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CMT300 & CMT620
UNIVERSAL JOINTING SYSTEM - DOVETAIL/BOX JOINT

The universal dovetail jig systems, models CMT300 and CMT620, in their standard configuration are designed
to produce 12.7 mm (1/2”) half-blind dovetail joints using a dovetail router bit and a template guide ring.

Table 1
STANDARD EQUIPMENT CMT300 CMT620
Joint Type 12.7 mm (1/2") Half-blind Dovetail 12.7 mm (1/2") Half-blind Dovetail
Maximum Workpiece Width 305 mm (12") 620 mm (24.4")
Template Guide Ring Diameter 15.8 mm (5/8") 15.8 mm (5/8")
Maximum Router Base Diameter 180 mm (7-1/16") 180 mm (7-1/16")

NOTE: The figures/images refer to model CMT620.

1. ASSEMBLY

1.1) Figures B-C

Fasten screw (no. 15) to the inside of the orange body base (no. 1) using the hex key (no. 21).

Thread the knurled nut (no. 2) onto screw (no. 15) on the front side of the orange body base, then insert
washer (no. 11) and tighten the comb template knob (no. 12).

Secure the stop rings (no. 3) with screws (no. 10) using the hex key (no. 20).

These rings must be positioned (Fig. C) in the “U1” location on the top face of the orange body base, and in
the “F1” location on the front face of the orange body base.

Repeat this procedure at the opposite end of the orange body base.

Install the rubber feet (no. 16) on the underside of the orange body base.

1.2) Figure D
Using the hex key (no. 21), fasten the L-Brackets (no. 13) to the comb template (no. 5) with screws (no. 14).
IMPORTANT: The marking on the comb template must face upward.

1.3) Figure E

Assemble the clamping bars (no. 4) with the clamping knobs (no. 7), inserting the springs (no. 9) and wash-
ers (no. 8) as shown in Fig. E.

The side of the clamping bars with the sandpaper must face the orange body base.

NOTE [CMT620 Only]:

The two central clamping knobs and their components, supplied only with the CMT620, must be used when
working with pieces shorter than 305 mm. This ensures better clamping and workpiece stability.

When working with pieces longer than 305 mm, the central clamping knobs must be removed.

1.4) Figure F
The L-Brackets (no. 13) mounted on the comb template must slide between the knurled nut (no. 2) and the
washer (no. 11). Once in place, tighten the comb template knobs (no. 12).

14 www.cmtorangetools.com
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1.5) Figure G
Using the supplied screws (no. 6), secure the orange body base (no. 1) to a workbench or a flat work surface.

2. STOP RINGS

The stop rings (no. 3) are used to correctly position the workpieces on the jig.

The orange body base is equipped with four mounting holes on its top face and four on the front face (Fig. C).
The position of the stop rings, combined with the dimensions of the workpiece, determines whether the
dovetail layout will run fully to the edge of the board or end partially—that is, whether the resulting joint will
be symmetrical or asymmetrical (Table 3).

If the workpiece width cannot be altered, a fully symmetrical joint can be achieved by inserting a spacer (for
example, a wooden strip of suitable thickness) between the stop ring and the workpiece. This allows fine
adjustment of the starting position of the first dovetail and, in turn, the alignment of the last one.

NOTE:

Test cuts on scrap material may be required to achieve a perfectly aligned dovetail pattern.

3. COMB TEMPLATE ADJUSTMENT

The comb template must be set according to the thickness of the workpieces being joined, as this defines

how deep the dovetail sockets will be.

e |oosen the comb template knobs (no. 12) and use the knurled nut (no. 2) to bring the comb template
closer to or farther from the orange body base, depending on the workpiece thickness.

e Turning the knurled nut toward the main frame increases the cutting depth; turning it outwards reduces
it. One full rotation corresponds to about 1 mm of movement.

e The “S” reference line on the comb template (Fig. L) must align with the front edge of the workpiece
locked in the top clamping bar (Fig. H-1). Adjust the knurled nut until the two match up.

e Check that both workpieces sit firmly against the underside of the comb template and remain perfectly
parallel to it.

e When the position is correct, tighten the comb template knobs.

4. TEMPLATE GUIDE RING & OPTIONAL BASE PLATE

The template guide ring (no. 19) is compatible with most routers on the market and can be mounted using
the two screws provided (no. 18).

If your router isn’t compatible with the template guide ring, an optional base plate may be required (not in-
cluded).

In this case, you can purchase the CMT300-SB1 universal base plate and drill the holes to match the hole
spacing of your router.

For CMT routers (models CMT7E and CMT12), use the CMT300-SB base plate shown in (Fig. M); It's pre-
bored specifically for these models.

Each comb template is supplied with its own template guide ring. When you purchase additional comb
templates, the matching stop rings and template guide ring are included.

www.cmtorangetools.com 15
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. ROUTER SETUP
Disconnect the router from the power supply before making any adjustments or changing cutting tools.
Fit the bit into the router collet and tighten.
Install the template guide ring on the router or on the optional base plate.
Set the cutting height as shown in (Fig. N). The measurement is taken from the base of the template
guide ring to the tip of the bit.

e e o o U

6. SAFETY RECOMMENDATIONS

e (Carefully read the machine manufacturer's manual and the relative instructions for use and safety before
operating the tool.

e NEVER operate a tool on a machine that is not equipped with the required safety devices.

e Ensure the machine is disconnected from the power supply before replacing, tightening, adjusting, or
cleaning the tool.

e NEVER use a damaged, defective (or suspected defective), incomplete, excessively worn, or poorly sharp-
ened tool.

e Always wear appropriate personal protective equipment (protective gloves, safety glasses, hearing pro-
tection, dust mask, slip-resistant safety shoes, safety helmet) during operation.

e Keep hands, body, clothing, and hair away from the rotating/moving tool. Avoid wearing jewelry or loose
clothing. If possible, use devices to increase the distance between your hands/body and the working tool.

e Use dust extraction systems to maintain a clean and safe work environment.

® Keep your workspace organized, well-lit, and well-ventilated.

16 www.cmtorangetools.com
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7. HALF-BLIND DOVETAIL JOINT 12.7 mm (1/2”)
[STANDARD CONFIGURATION CMT300-620 -
COMB TEMPLATES CMT300-T128 & CMT620-T128]
(Fig. 7.1~7.6)

Use the supplied comb template.
Both components of the joint are routed at the same time.

Table 2
Joint Type Stop Ring Te'""'aDti:l::t':f Ring Bit Bit Height
(fig. 7.1) Diameter |  Color Position | (h=4mm - 5/32") Dimensions Setting
Half-Blind Dovetail 10mm Silver u1 1(55';?;“ 12.7x12.7Tmmyx 14° 13.5mm
12.7mm (1/2°) 10mm Silver Fl [# 899.005.00] (/2 X1/ 2% 14°) (17/32')

In Table 13, you will find the recommended CMT bits (not included) for use.

7.1) Work Preparation

Before cutting the joint, plan the layout and clearly mark each workpiece as shown in Fig. 7.2-7.3.

FRONT (Y1-Y2)
BACK (Y3-Y4)
RIGHT (X2-X3)
LEFT (X1-X4)
BOTTOM (D)

Pieces identified as X are clamped under the front clamping bar; pieces marked Y go under the top clamping
bar.

Even-numbered pieces are positioned against the left stop rings, odd-numbered pieces against the right stop
rngs.

NOTE:

The dimensions provided in this manual do not incorporate the production tolerances of the template guide
rings, comb templates, or bits. Accordingly, they should be used for reference purposes only.

Perform trial cutting operations prior to machining the drawers to ensure correct setup and joint accuracy.
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7.2) Workpiece Width
e CMT300: from 21.5 mm (7/8”) up to 305 mm (12”)
e CMT620: from 21.5 mm (7/8”) up to 620 mm (24.4")

For a symmetrical joint, use the table below as a reference (for widths greater than 172 mm, apply the cor-
responding multiples):

Table 3
Dovetail Count 1 2 3 4 5 6 7 8
\deal mm 21.5 43 64.5 86 107.5 129 150.5 172
Dimensions inches 7/8" 1-11/16" 2-1/2" 3-3/8” 4-1/4” 5-1/16" | 5-15/16" 6-3/4"

7 3) Setup (Fig. 7.4)
Install the stop rings onto the orange body base as previously described in section 1.1.

e Place piece X under the front clamping bar and tighten the front clamping knobs.

e Place piece Y under the top clamping bar. Push it firmly against the stop ring and against piece X, then
tighten the top clamping knobs.

e | oosen the front clamping knobs and adjust piece X so that its top edge is flush with the top of piece Y
and in full contact with the stop ring (Fig. H).
Ensure that both pieces are seated firmly against the underside of the comb template. Tighten the front
clamping knobs.

e Adjust the comb template position by turning the knurled nut until the “S” reference line (Fig. L) aligns
with the edge of the workpiece locked in the top clamping bar. One full rotation of the knurled nut equals
1 mm of movement.
Tighten the comb template knobs.

e Mount the template guide ring on the router or on the optional base plate.

e |nstall the dovetail bit and set the cutting depth according to Table 2.

NOTES:

The cutting depth provided should be regarded as indicative. Test cuts on scrap material are required to es-

tablish the exact depth suitable for your specific application.

All illustrations show the use of the left stop rings. The same procedure applies to right stop rings.

WARNING!

Ensure both workpieces are firmly clamped and fully seated against their corresponding stop rings.

18 www.cmtorangetools.com
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7 4) Routing (Fig. 7.5)
Position the router on the comb template, making sure the bit is not touching the workpiece.

e Make an initial straight pass along the front edge only. This reduces the risk of tear-out on the workpiece.

e Then rout from left to right, carefully guiding the router along the comb template slots using the template
guide ring.

e Switch the router off before lifting it away from the comb template.

e Check that all socket and tail cuts are clean and complete. If necessary, repeat the pass.

e Remove the parts from the jig and test-fit the joint (Fig. 7.6).

WARNING!

Do not lift the router during the cut. Doing so may damage both the bit and the comb template.

Joint Fit Troubleshooting
e Joint too loose = Increase cutter depth.
e Joint too tight = Reduce cutter depth.
e Joint too shallow = Move the comb template closer to the main frame.
e Joint too deep = Move the comb template away from the main frame.

www.cmtorangetools.com 19
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8. RABBETED HALF-BLIND DOVETAIL JOINT 12.7 mm (1/2")
[STANDARD CONFIGURATION CMT300-620 -

COMB TEMPLATES CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Fig. 8.1~8.5)

Use the supplied comb template.

Each component of the joint is routed separately.

NOTE:

In most applications, the rabbeted joint is used only on the drawer front.

Table 4
Joint Type Stop Ring Templai_;e Guide Ring Bit Bit Height
Ny Diameter . 5 .
(fig. 8.1) Diameter Color Position (h=4mm - 5/32") Dimensions Setting
_Bli i 10mm Silver U2
Half-Blind DoveEan 15.8n1m 19.7 ¢ 12.7mm x 14° 13.5mm
12.7mm (1/27) (5/8 (1/2"x /2" x 14°) (17/32")
Rabbeted 10mm Silver F1 [#899.005.00]

In Table 13, you will find the recommended CMT bits (not included) for use.

8.1) Preparing the Drawer Front

e Prepare the workpiece so that it is approximately 19 mm (3/4”) longer and wider than the standard
drawer-front dimension (Fig. 8.2-8.3).

e Using a rabbet bit, machine a 9.5 mm (3/8”) wide and 11.1 mm (7/16”) deep rabbet along the edges
of the workpiece (Fig. 8.2-8.3).

8.2) Workpiece Width
Follow the routing instructions provided in section 7.2.

8.3) Set up the Drawer Front

e |nstall the stop rings on the orange body base in the positions specified in Table 4 (Fig. C).

e Place a 9.5 mm (3/8") thick test piece beneath the front clamping bar and push it firmly against the
stop ring. Tighten the clamping knobs of the front bar.

e Position the drawer front beneath the top clamping bar and press it against the stop ring. The rabbeted
section of the drawer front must be aligned flush with the top surface of the test piece, as shown in Fig.
8.4.Tighten the top clamping bar knobs.

e Remove the test piece from the front clamp.

e Adjust the comb template position by turning the knurled nut until the “S” reference line (Fig. L) aligns
with the edge of the workpiece locked in the top clamping bar. One full rotation of the knurled nut equals
1 mm of movement.

20 www.cmtorangetools.com
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Tighten the comb template knobs.
Mount the template guide ring on the router or on the optional base plate.
Install the dovetail bit in the router and set the cutting depth according to Table 4.

NOTE:
The indicated cutting depth is a guideline only. Always make test cuts on scrap material to determine the
exact depth required for your application.

8.4) Routing the Drawer Front

Position the router on the comb template, making sure the bit is not touching the workpiece.

Make an initial straight pass along the front edge only. This reduces the risk of tear-out on the workpiece.
Then rout from left to right, carefully guiding the router along the comb template slots using the template
guide ring.

Switch the router off before lifting it away from the comb template.

Check that all socket and tail cuts are clean and complete. If necessary, repeat the pass.

Remove the workpieces from the jig.

WARNING!
Do not lift the router during the cut. Doing so may damage both the bit and the comb template.

8 5) Preparing the Drawer Sides

Place a 13 mm (1/2") thick test piece under the top clamping bar and push it against the stop ring.
Position one drawer side under the front clamping bar and push it against the stop ring.

Ensure that the top edge of the drawer side is flush with the top surface of the test piece.

Tighten both the top and front clamping knobs.

Rout as described in section 8.4, then repeat these steps for the opposite drawer side.

Remove the parts from the jig and test the fit (Fig. 8.5).

Joint Fit Troubleshooting
e Joint too loose = Increase the router bit cutting depth.
e Joint too tight = Reduce the router bit cutting depth.
e Joint too shallow = Move the comb template toward the jig body.
e Joint too deep = Move the comb template away from the jig body.

www.cmtorangetools.com 21
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9. HALF-BLIND DOVETAIL JOINT 6.35 MM (1/4”)
[OPTIONAL COMB TEMPLATES CMT300-T064 & CMT620-T064]

(Fig.9.1~9.4)

Both components of the joint are routed simultaneously.

CM

Table 5
. Stop Ring Template Guide . I
j?flint ;yf)e i i Ring Diameter Dim Bl:ti n BIst I:;:ught
g.9. Diameter Color Position (h=4mm - 5/32") ensions etting
15.8mm 6x 8mmx 8° 5mm
CMT300-T064: " Green u1 y koo \
Half-blind Dovetail /&) (gfm) (15/64"x5/16"x8 (3/167)
6(??21;“ 98.7mm Green 6 [# 899.003.00] 6.35x8.3mm x 8 6mm
(1-1/8) (1/4”x 21/64"x 8°) (15/64”)
. 9.1x6mm 6x 8mmx 8° 5mm
CMT620-T064: |y 1ejgry | Green u1 7.8mm (15/64” x5/16"1 8°) (3/16")
Half-blind Dovetail (5/16")
G(f;’?;” 22.1x4mm Green 6 [# 899.003.00] 6.35X8.3mm X 8° 6mm
(1/8'x5/32") (1/4"x 21/64"x 8°) (15/647)

In Table 13, you will find the recommended CMT bits (not included) for use.

9.1) Comb Template Assembly
Using the hex key (no. 21), secure the L-Brackets (no. 13) to the CMT300/620-T064 comb template using

the screws (no. 14).

IMPORTANT: The comb template markings must face upward.

9.2) Workpiece Preparation
Prepare the workpieces as described in section 7.1.

9.3) Workpiece Dimensions
e CMT300-T064: from 11.3 mm (7/16") to 305 mm (12")
e CMT620-T064: from 11.3 mm (7/16") to 620 mm (24.4”)

Table 6
Dovetail Count 1 2 3 4 5 6 7 8
Ideal mm 113 226 339 452 56.5 67.8 79.1 90.4
Dimensions inches 7/16" 7/8" 1-11/32" 1-3/4" 2-1/4" 2-5/8" 3-1/8" 3-9/16"

22 www.cmtorangetools.com
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9.4) Setup

e |nstall the green stop rings on the orange body base in the positions specified in Table 5 (Fig C).

e Position workpiece X under the front clamping bar and tighten the front clamping knobs.

e Position workpiece Y under the top clamping bar. Push workpiece Y firmly against the stop ring and
against workpiece X, then tighten the top clamping knobs.

e |oosen the front clamping knobs and adjust workpiece X so that its top edge is flush with the top edge
of workpiece Y and seated firmly against the stop ring (Fig. H).
Ensure both workpieces are fully seated against the underside of the comb template.
Retighten the front clamping knobs.

e Adjust the comb template position by turning the knurled nut until the “S” reference line (Fig. L) aligns
with the edge of the workpiece locked in the top clamping bar. One full rotation of the knurled nut equals
1 mm of movement.
Tighten the comb template knobs.

* Mount the template guide ring on the router or on the optional base plate.

e |[nstall the dovetail bit in the router and set the cutting depth according to Table 5.

NOTES:

The cutting depth provided should be regarded as indicative. Test cuts on scrap material are required to es-

tablish the exact depth suitable for your specific application.

All illustrations show the use of the left stop rings. The same procedure applies to right stop rings.

WARNING!

Ensure both workpieces are firmly clamped and fully seated against their corresponding stop rings.

9.5) Routing (Fig. 9.3 - 9.4)
Follow the routing instructions provided in section 7.4.

Joint Fit Troubleshooting
e Joint too loose = Increase cutter depth.
e Joint too tight = Reduce cutter depth.
e Joint too shallow = Move the comb template closer to the main frame.
e Joint too deep = Move the comb template away from the main frame.

www.cmtorangetools.com 23
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10. BOX JOINT 8 MM (5/16”) & 12.7 MM (1/2")
[OPTIONAL COMB TEMPLATES CMT300-T080 & CMT620-T080]
[OPTIONAL COMB TEMPLATES CMT300-T127 & CMT620-T127]
(Fig. 10.1~10.10)

ORANGE
TOOLS’

Both components of the joint are routed simultaneously and only beneath the front clamping bars.

Table 7
. Stop Ring Template Guide
Jo_mtType Ring Diameter Bit Dimensions
(fig. 10.1) Diameter Color Position (h=4mm - 5/32")
. 14 x 6mm Blue 1
CMT300-1080: (9/16" X 15/64”) 11.1mm 8 % 25mm
Box Joint (7/16") (5/16"x 1")
8mm (5/16") (%/Xfe% xm1m) Blue 2 [# 899.004.00]
15.1 x 6mm
CMT620-T080: (19/32”x 15/64") Blue F1 11.1mm 8x 25mm
Box Joint (7/167) (5/16"x 1)
8mm (5/167) 2(27-} é‘,?xf’ln,?)m Blue R [# 899.004.00]
19.7x 6 mm
CMT300-T127' (25/32" X 15/64") Red F1 158rry1ym 12.7 x 25mm
Box Joint 73 % 21mm (5/8") (1/2”x 1"mm)
12.7 1/2” : # .005.
mm (1/2") (11/16"% 13/16") Red F2 [#899.005.00]
11.8 x 6mm
cmggf?;:tzr (15/32"x 15/64") Red Fl 1(55-536’3“";“ 12.7x 25mm
1/2”x 1”mm)
12.7mm (1/2” 9.4x31mm #899.005.00 (
mm (1/2") (3/8"x 1-7/32") Red F2 [ ]

In Table 13, you will find the recommended CMT bits (not included) for use.

10.1) Comb Template Assembly

Using the hex key (no.21), secure the L-Brackets (no.13) to the CMT300-T080,/T127 or CMT620-T080/T127
comb template using the screws (no.14).

IMPORTANT: The comb template markings must face upward.

10 2) Work Preparation
Cut all drawer components and ensure that the edges are perfectly square.
e Mark all parts as shown in Fig. 10.2 and 10.3.
e For symmetrical joints (Fig. 10.4), use the material widths listed in Tables 8 and 9.
The minimum width of the workpiece must be three times the joint size.
Example: a single 8 mm (5/16”) finger requires a minimum workpiece width of 24 mm (15/16”).
e Prepare a test piece at least 6 mm (1/4") thicker than the workpieces, and wide enough to be held
securely by the top clamping bar.
This test piece serves as support for the workpieces and reduces the risk of tear-out (Fig 10.5).

24 www.cmtorangetools.com



CRMAT 2531¢"

10.3) Workpiece Dimensions

COMB TEMPLATE FOR BOX JOINT 8 MM (5/16”): CMT300-T080 AND CMT620-T080
e CMT300-T1080: from 24 mm (15/16”) to 305 mm (12")
e CMT620-T1080: from 24 mm (15/16") to 620 mm (24.4")

Table 8
Finger Count 1 2 3 4 5 6 7
\deal mm 24 40 56 72 88 104 120
Dimensions inches 15/16” 1-9/16” 2-3/16” 2-27/32” 3-15/32" 4-3/32” 4-3/4"

COMB TEMPLATE FOR BOX JOINT 12.7 MM (1,/2"): CMT300-T127 AND CMT620-T127
e CMT300-T127: from 38.1 mm (1-1/2”) to 305 mm (12”)
e CMT620-T127: from 38.1 mm (1-1/2”) to 620 mm (24.4")

Table 9
Finger Count 1 2 3 4 5 6 7
\deal mm 38.1 63.5 88.9 114.3 139.7 165.1 190.5
Dimensions inches 1-1/2” 2-1/2" 3-1/2" 4-1/2" 5-1/2" 6-1/2" 7-1/2"
10.4) Setup
[

Install the blue/red stop rings on the orange body base (Fig. 10.6), in the positions specified in Table 7

(Fig. C).

e Position workpiece X under the front clamping bar with the drawer interior surface facing toward you.

Push the workpiece against the stop ring and tighten the front clamping knobs.

e Place the test piece under the top clamping bar and align it so that its top edge is flush with the top edge

of workpiece X (Fig. H). Tighten the top clamping knobs.

IMPORTANT: Ensure that the test piece is at least 6 mm (1/4”) thicker than the workpieces.
e Position workpiece Y, mated to workpiece X, under the front clamping bar.

The drawer interior faces must be oriented toward each other.

Tighten the front clamping knobs (Fig. 10.7).

e Turn the knurled nuts on the comb template until they contact the orange body base, ensuring that the

comb template is in firm contact with the test piece (Fig. 10.8).
e Mount the template guide ring on the router or on the optional base plate.
e |nstall the bit in the router and set the cutting depth according to the thickness of the workpieces.
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10.5) Routing (Fig. 10.9)

® Place the router on the comb template, ensuring that the bit does not touch the workpiece.

e Rout from left to right, carefully following the comb template slot pattern using the template guide ring.
e Switch the router off and remove it carefully from the comb template.

e Check that all fingers are routed correctly. If necessary, repeat the routing operation.

e Remove the parts from the jig and test the fit (Fig. 10.10).

WARNING!

Do not lift the router during routing. Doing so may damage both the bit and the comb template.
Ensure that the test piece is at least 6 mm (1/4”) thicker than the workpieces, otherwise the comb
template and bit may be damaged.

Joint Fit Troubleshooting

® Joint too shallow = Increase router bit cutting depth.
¢ Joint too deep = Decrease router bit cutting depth.
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11.THROUGH DOVETAIL JOINT 12.7 MM (1/2”) & 19 MM (3/4”)

[OPTIONAL COMB TEMPLATES CMT300-T129 & CMT620-T129]
[OPTIONAL COMB TEMPLATES CMT300-T190 & CMT620-T190]
(Fig. 11.1~11.10)

Each component of the joint is routed separately and only beneath the front clamping bars.

Table 10
) Stop Ring Piece X . Piece X Piece Y . Piece Y
Joint Type Template Guide o Template Guide X .
. L Dovetail bit L Straight bit
(fig. 11.1) Diameter Color Position Ring Diameter Dimensions Ring Diameter Dimensions
(h=4mm - 5/32") (h=4mm - 5/32")
CMT300-T129:
Through Dovetail 21.9 x 6mm 15.8n1m 12'7")( 20mTXSo 11.1m£r1 8x25mm
Joint. (7/8 15/64) Brown F2 (5/8") (1/2"x3/47x8°) (7/16”) (5/16x1")
[#899.005.00] [#899.004.00]
12.7mm (1/27)
CMT620-T129:
Through Dovetail 12.9x 6mm Boun 0 1(55%";” 12.7%20mm x 8 %71/11%‘")’ 8 25mm
doint (1/2"x15/64') 80000500, | Y2 XINXRENL eggooaoey | /167
12.7mm (1/27)
CMT300-T190; » 58
Through Dovetail 164 x 6mm ol 0 r /"g”; 19x22mmx 7° (5'/?,,;” 12.7x 25mm
Joint QY3Zx15/64) e9000600] | S4BT sag 005.00) (A/2'x1)
19mm (3/4")
CMT620TL90: 335x6 22mm 19x 22mmx 7° 15.8mm
. .0 xomm xzZzmmx K
Thm“gjgigt""eta" (15/16'x Violet R (1/8) 3/ x7/8" (5/8) 1(21';2X,,QX51",3;"
15/64" #899.006.00 X7°). #899.005.00
19mm (3/4) /64) [ | ) [ |

In Table 13, you will find the recommended CMT bits (not included) for use.

11.1) Comb Template Assembly

Using the hex key (no.21), secure the L-Brackets (no.13) to the CMT300-T129/T190 or CMT620-T129/T190
comb template using the screws (no.14).

IMPORTANT: The comb template markings must face upward.

11.2) Work Preparation

Cut all drawer components and ensure that the edges are perfectly square.

Mark the parts as shown in Fig.11.2 and 11.3.

For symmetrical joints, use the material widths listed in Tables 11 and 12.

Workpieces X will be clamped under the front clamping bar and routed first using the dovetail bit.
Workpieces Y will be clamped under the front clamping bar and routed second using the straight bit.
Ensure that all workpieces are clamped under the front clamping bar with the drawer interior surface
facing toward you.

www.cmtorangetools.com 27



EN CRMAT 2531¢"

e Prepare a test piece at least 6 mm (1/4") thicker than the workpieces and wide enough to be held se-
curely by the top clamping bar.
This test piece provides support for the workpieces during routing and reduces the risk of tear-out (Fig. 10.5).
NOTE:
Test cuts on scrap material may be required to achieve a perfectly aligned dovetail pattern.

11.3) Workpiece Dimensions

COMB TEMPLATES FOR THROUGH DOVETAIL JOINT 12.7 MM (1/2”): CMT300-T129 AND CMT620-T129
e CMT300-T129: from 31.7 mm (1-1/4”) to 305 mm (12”)
e CMT620-T129: from 31.7 mm (1-1/4”) to 620 mm (24.4")

Table 11
Tail Count 1 2 3 4 5 6 7
Ideal mm 31.7 57.1 82.5 107.9 133.2 158.7 184.1
Dimensions inches 1-1/4" 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

COMB TEMPLATES FOR THROUGH DOVETAIL JOINT 19 MM (3/4”): CMT300-T190 AND CMT620-T190
e CMT300-T190: from 50.8 mm (2”) to 305 mm (12”)
e CMT620-T190: from 50.8 mm (2”) to 620 mm (24.4")

Table 12
Tail Count 1 2 3 4 5 6 7
\deal mm 50.8 88.9 123.8 161.8 199.8 2378 275.8
Dimensions inches 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-3/8” 7-7/8" 9-3/8" 10-7/8"
11.4) Setup
e |nstall the brown/violet stop rings on the orange body base (Fig. 11.4), in the positions specified in

Table 10 (Fig. C).

e Position workpiece X under the front clamping bar with the drawer interior surface facing toward you.
Push the workpiece firmly against the stop ring and tighten the front clamping knobs.

e Place the test piece under the top clamping bar and align it so that its top edge is flush with the top edge
of workpiece X (Fig. H). Tighten the top clamping knobs (Fig. 11.5).
IMPORTANT: Ensure that the test piece is at least 6 mm (1/4”) thicker than the workpieces.

e With the tapered slots of the comb template facing toward you, turn the knurled nuts on the comb tem-
plate until the edge of the reference slot on the comb template is aligned with the rear edge of workpiece
X (Fig. 11.6).
Make sure the comb template is parallel to the workpiece.

e Remove the screws (no. 14) and the comb template, leaving the L-Brackets (no. 13) in place.

e Flip the comb template (Fig. 11.7) so that the parallel slots face toward you. Reinstall the screws
(No.14) into the L-Brackets (No. 13). The comb template is countersunk on both sides.
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11.5) Routing Workpiece X

e Attach the 15.8 mm (5/8”) template guide ring to the router base/universal base plate - this is the
template guide ring supplied with the standard kit.
IMPORTANT: This applies to comb templates CMT300-T129 and CMT620-T129.
For templates CMT300-T190 and CMT620-T190, use the 22 mm (7/8”) template guide ring supplied
with the optional comb template.

e |nstall the dovetail bit in the router and set the bit cutting depth equal to the thickness of workpiece Y.

® Place the router on the comb template, ensuring that the bit does not touch the workpiece.

e Rout from left to right, carefully following the slot profile on the comb template using the template guide
ring (Fig. 11.8).

e Switch off the router and remove it carefully from the comb template.

e Check that all tails are routed correctly. If necessary, repeat the routing operation.

e Remove workpiece X from the jig.

WARNING!

Do not lift the router during routing. Doing so may damage both the bit and the comb template.

Ensure that the test piece is at least 6 mm (1/4”) thicker than the workpieces, otherwise the comb

template and bit may be damaged.

11 6) Routing Workpiece Y
Keep the test piece in place.

e Remove the screws (no. 14) and the comb template, leaving the L-Brackets (no. 13) in position.

e Flip the comb template (Fig. 11.7) so that the parallel slots face toward you. Reinstall the screws (No.
14) into the L-Brackets (No. 13).The comb template is countersunk on both sides.

e Position workpiece Y under the front clamping bar with the drawer interior surface facing toward you.

e Push the workpiece firmly against the stop ring and tighten the front clamping knobs.

e Mount the 11.1 mm (7/16") template guide ring (included with the optional comb template) to the
router base/universal base plate.

IMPORTANT: This applies to comb templates CMT300-T129 and CMT620-T129.

For comb templates CMT300-T190 and CMT620-T190, use the 15.8 mm (5/8”) template guide ring sup-
plied with the standard kit.

e |nstall the straight bit in the router and set the cutting depth equal to the thickness of workpiece X.

® Place the router on the comb template, ensuring that the bit does not touch the workpiece.

Rout from left to right, carefully following the slot profile on the comb template using the template guide

ring (Fig. 11.9).

Switch off the router and remove it carefully from the comb template.

Check that all sockets are routed correctly. If necessary, repeat the routing.

Remove workpiece Y from the jig.

Test the joint fit (Fig. 11.10).

Joint Fit Troubleshooting
e Joint too loose = Move the comb template away from the jig body.
® Joint too tight = Move the comb template toward the jig body.
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12. RECOMMENDED CMT BITS [NOT INCLUDED]

Table 13
4 Comb Template CMT1300-T128 | CMT300-T064 | CMT300-T080 | CMT300-T127 CMT300-T129 CMT300-T190
&CMT620-T128 | & CMT620-T064 | & CMT620-T080 | &CMT620-T127 & CMT620-T129 & CMT620-1190
g B[i;:;lhlank Dovetail Bit Dovetail Bit Straight Bit Straight Bit Dovetail Bit Straight Bit Dovetail Bit Straight Bit
6 118.121.11 718.060.11 811.081.11 812.121.11 . . 718.190.11
6.35 818.128.11 818.064.11 . - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.127.11
8 918.127.11 - 912.080.11 912.121.11 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.121.11
12 - - - - - - 918.690.11
12.1 818.628.11 - - 811.627.11 - - 818.690.11 811.627.11
glmplll?:: 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
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CMT300 & CMT620
SISTEMA UNIVERSAL PARA ENCAIJES -COLA DE MILANO/DIENTES RECTOS

Los sistemas de ensamble universal para encajes CMT300 y CMT620, en su configuracion estandar, estan
disefados para crear encajes de cola de milano semi oculta de 12,7 mm (1/2") utilizando una fresa de
cola de milano y una guia de precision.

Tabla 1
DOTACION ESTANDAR CMT300 CMT620
Dimensiones del Ensamble: Cola de milano Semi Oculta 12.7mm (1/2") Cola de Milano Semi Oculta 12.7mm (1/2”)
Dimension maxima de la pieza de trabajo: 305mm (12”) 620mm (24.4")
Diametro de la guia de precision: 15.8mm (5/8”") 15.8mm (5/8")
Diametro maximo base de la fresadora: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

NOTA: Las figuras/imagenes corresponden al CMT620.

1. ENSAMBLAJE

1.1) Figuras B-C

Enrosque el tornillo (n.° 15) en la parte interna de la estructura naranja (n.° 1) utilizando la llave allen (n.°
21).

Enrosque la tuerca estriada (n.° 2) al tornillo (n.° 15) en el lado frontal de la estructura naranja; luego in-
serte la arandela (n.° 11) y enrosque el pomo de apriete (n.° 12).

Fije los anillos de tope (n.° 3) con los tornillos (n.° 10) utilizando la llave allen (n.° 20).

Estos anillos deben colocarse (fig. C) en la posicion “U1” en la superficie superior de la estructura naranja
y en la posicion “F1” en la superficie frontal de la estructura naranja.

Repita este procedimiento en el otro extremo de la estructura naranja.

Fije los tacos de goma (n.° 16) en la parte inferior de la estructura naranja.

1.2) Figura D

Utilizando la llave allen (n.° 21), fije los soportes en “L” (n.° 13) a la plantilla estandar (n.° 5) con los tor-
nillos (n.° 14).

IMPORTANTE: La marcacion de la plantilla debe quedar orientada hacia arriba.

1.3) Figura E

Monte las barras de sujecién (n.° 4) con las manillas de apriete (n.° 7), insertando los muelles (n.° 9) y
las arandelas (n.° 8) como se muestra en la figura E.

El lado de la barras de sujecién con la lijadora debe estar orientado hacia la estructura naranja.

NOTA [Solo para CMT620]:

Las dos manillas de apriete centrales y sus accesorios, suministradas solo con el CMT620, deben utilizarse
cuando se trabaja con una pieza de menos de 305 mm; esto garantiza una mejor sujecién de la pieza.
Cuando se utilice una pieza de mas de 305 mm, las manillas de apriete centrales deben retirarse.
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1.4) Figura F
Los soportes en “L” (n.° 13) de la plantilla deben insertarse entre la tuerca moleteada (n.° 2) y la arandela
(n.° 11); una vez colocados, apriete los pomos de sujecion (n.° 12).

1.5) Figura G
Con los tornillos suministrados (n.° 6), fije la estructura naranja (n.° 1) a un banco de trabajo o superficie
de trabajo.

2. ANILLOS DETOPE

Los anillos de tope (n.° 3) sirven para posicionar las piezas de madera a trabajar.

En la estructura naranja hay cuatro orificios en la parte superior y cuatro en la parte frontal (fig. C).

La posicion de los anillos de tope y la dimension de la pieza determinaran si en el borde final de la pieza
se realizara un encaje completo o parcial, es decir, una unién simétrica o no (véase tabla 3).

Si la dimensidn de la pieza es fija, para obtener una unién completa y simétrica es posible insertar un di-
stanciador (por ejemplo, una tira de madera del tamafio adecuado) entre el anillo de tope y la pieza, de
modo que se ajuste la posicion del primer encaje y, en consecuencia, también la del dltimo.

NOTA:

Para obtener un encaje completo, pueden ser necesarios algunos cortes de prueba en material sobrante.

3.AJUSTE DE LA PLANTILLA

Segln el espesor del material, sera necesario ajustar la posicion de la plantilla para modificar la profundi-

dad de los rebajes del encaje.

e Afloje los pomos de sujecion (n.° 12) y gire la tuerca moleteada (n.° 2) para acercar o alejar la plan-
tilla de la estructura naranja seglin el espesor de la madera que vaya a insertar (Eje X).

e Gire la tuerca moleteada hacia la estructura naranja para obtener rebajes mas profundos o hacia afue-
ra para rebajes menos profundos. Una vuelta completa equivale a 1 mm de desplazamiento

e lalinea de ajuste “S” marcada en la plantilla (fig. L) debe alinearse con el borde frontal de la pieza fi-
jada por el prensador superior (fig. H-1), lo cual se consigue regulando la tuerca moleteada como se
indico anteriormente.

e Aseglrese de que ambas piezas apoyen firmemente contra la parte inferior de la plantilla (Eje Y) y que-
den paralelas a ella.

e |uego apriete los pomos de sujecion.

4. GUIA DE PRECISION Y BASE ACCESORIA

La guia de precision (n.° 19) es compatible con muchas fresadoras disponibles en el mercado, utilizando
los dos tornillos (n.° 18).

Si la guia de precision no fuera compatible con su fresadora, puede ser necesaria una base opcional (no
incluida). En ese caso, puede adquirir la base neutra CMT300-SB1 y perforarla segtn la distancia entre los
agujeros de su maquina.

En el caso de las fresadoras CMT (CMT7E y CMT12), sera necesario adquirir la base accesoria CMT300-SB
(fig. M), ya perforada para dichos modelos.
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Cada plantilla tendra su propia guia de precision; al comprar plantillas adicionales, también recibird los
correspondientes anillos de tope y la guia de precision asociada.

5 AJUSTE DE LA FRESADORA ELECTRICA

Desconecte la fresadora eléctrica de la alimentacion antes de realizar cualquier ajuste o sustitucion de
herramienta.

Inserte la fresa en el portabrocas y apriete.

Fije la guia de precisién a la base accesoria o directamente a la fresadora

Ajuste la altura de la fresa como se muestra en la figura N; la medida se toma desde la base de la guia
de precision hasta el extremo de la fresa.

6. RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD

Lea atentamente el manual del fabricante de la maquina, asi como las instrucciones de uso y seguridad
correspondientes.

NUNCA utilice una herramienta en una maquina que carezca de dispositivos de proteccion adecuados.
Aseglrese de que la maquina NO esté conectada a la corriente antes de cambiar, ajustar, limpiar o
apretar la herramienta.

NUNCA utilice una herramienta dafiada, defectuosa (o sospechosa de estarlo), incompleta, excesiva-
mente desgastada o mal afilada.

Durante el trabajo, utilice siempre el equipo de proteccion personal adecuado (guantes de proteccion,
gafas protectoras, proteccion auditiva, mascarilla contra el polvo, calzado antideslizante de seguridad y
€asco).

Mantenga las manos, el cuerpo, la ropa y el cabello alejados de la herramienta en movimiento. No use
joyas ni ropa demasiado holgada durante el uso. Si es posible, utilice dispositivos que aumentar la
proximidad de las manos/cuerpo a la herramienta en funcionamiento.

Use sistemas de extraccion para mantener el rea de trabajo limpia y segura.

Mantenga el area de trabajo ordenada, bien iluminada y ventilada.
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7. ENSAMBLE DE COLA DE MILANO SEMIOCULTA DE 12,7 mm (1/2”)
[DOTACION ESTANDAR CMT300-620 -

PLANTILLAS CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Figuras 7.1~7.6)

Utilice la plantilla suministrada.
Ambas partes del ensamble se fresan simultaneamente.

Tabla 2:
Descrlpc}fm Anillos de tope D!ametro d? Ia Dimensiones Altura de ajuste
de la union -, . guia de precision de la fresa de la fresa
(fig. 7.1) Diametro Color Posicion (h=4mm - 5/32”)
C‘;frﬁeomfa”o 10mm Plata Ut 1(%/83?‘ 12.7x12.7mmx 14° 13.5mm
12.7mm (1/27) 10mm Plata F1 [# 899.005.00] (A/2'x1/2'x18) (17/32)

En la tabla 13, encontrara las fresas CMT (no incluidas) recomendadas para cada uso.

7.1) Preparacion del trabajo
Es importante planificar el trabajo antes de comenzar a fresar.
Siempre etiquete las piezas a trabajar como se muestra en las figuras 7.2 - 7.3.

FRENTE (Y1-Y2)
REVERSO (Y3-Y4)
DERECHO (X2-X3)
IZQUIERDO (X1-X4)
INFERIOR (D)

Las piezas X se fijaran debajo de la barra de sujecion frontal y las piezas Y debajo de la barra de sujecion
superior.

Las piezas pares se colocaran contra los anillos de tope izquierdos, las impares contra los anillos de tope
derechos.

NOTAS:

Todas las dimensiones indicadas en este manual no incluyen las tolerancias de fabricacion de las guias de
precision, plantillas y fresas. Por lo tanto, utilice estas dimensiones solo como referencia inicial y realice
siempre cortes de prueba antes de comenzar a fresar los cajones.
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.2) Dimensiones de la pieza de trabajo
CMT300: de 21,5 mm (7/8”) a 305 mm (12")
CMT620: de 21,5 mm (7/8") a 620 mm (24,4")

Para obtener un encaje simétrico, utilice esta tabla como referencia (para dimensiones superiores a 172
mm, utilice los mltiplos correspondientes):

Tabla 3
Niimero de colas completas 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 21.5 43 64.5 86 107.5 129 150.5 172
Dimension
pulgadas 7/8" 1-11/16" 2-1/2" 3-3/8" 4-1/4" 5-1/16" | 5-15/16" 6-3/4"

7.3) Ajuste (Fig. 7.4)

Fije los anillos de tope a la estructura naranja como indicado en el punto 1.1.
Coloque la pieza X debajo de la barra de sujecion frontal. Apriete las manillas de sujecién frontales.
Coloque la pieza Y debajo de la barra de sujecion superior. Empuje firmemente la pieza Y contra el anil-
lo de tope y contra la pieza X. Apriete las manillas de sujecion superiores.
Afloje las manillas de sujecion frontales y ajuste la pieza X de modo que el borde superior quede a ras
de la parte superior de la pieza Y, y apoye perfectamente contra el anillo de tope (fig. H).
Aseglirese de que ambas piezas estén firmemente apoyadas en la parte inferior de la plantilla. Luego
apriete nuevamente las manillas de apriete frontales.
Ajuste la posicion de la plantilla girando la tuerca moleteada para alinear la linea de ajuste “S” (fig. L)
con el borde de la pieza bajo el prensador superior. Una vuelta completa de la tuerca moleteada equi-
vale a 1 mm.

Apriete los pomos de sujecién de la plantilla.
Fije la guia de precision a la base de la fresadora o a la placa accesoria.
Instale la fresa de cola de milano en la fresadora eléctrica y ajuste la profundidad de corte segin la
tabla 2.

OTAS:

La profundidad de corte recomendada es indicativa; siempre realice cortes de prueba en piezas de desecho

p

ara determinar la profundidad exacta para su aplicacion.

Todos los dibujos muestran el uso de los anillos de tope izquierdos; el mismo procedimiento se aplica para
los anillos de tope derechos.
{ATENCION!

A

seglirese de que ambas piezas estén firmemente sujetas y toquen sus respectivos anillos de tope.
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7 4) Fresado (Fig. 7.5)
Coloque la fresadora sobre la plantilla, asegurandose de que la fresa no toque la pieza de trabajo.

e Realice un fresado lineal inicial solo en el borde frontal de la pieza para evitar astillado de la madera.

e Luego, fresar de izquierda a derecha, copiando cuidadosamente, mediante la guia de precision, el perfil
de las ranuras presentes en la plantilla.

e Apague la fresadora y retirela con cuidado de la plantilla.

e \erifique que todos los encajes estén fresados correctamente. Si no es asi, repita el fresado.

e Retire las piezas de la estructura y pruebe el encaje (Fig. 7.6).

JATENCION!

Durante el fresado, no levante la fresadora ya que esto podria daiar tanto la fresa como la plantilla.

Si el encaje no es perfecto:
e Encaje demasiado flojo = Aumentar la profundidad de corte de la fresa.
® Encaje demasiado ajustado = Disminuir la profundidad de corte de la fresa.
e Encaje demasiado superficial = Acercar la plantilla a la estructura.
e Encaje demasiado profundo = Alejar la plantilla de la estructura.
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8. ENSAMBLAJE DE COLA DE MILANO SEMIOCULTA DE 12,7 mm (1/2”)
CON REBAJE

[DOTACION ESTANDAR CMT300-620 -

PLANTILLAS CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Figuras 8.1~8.5)

Utilice la plantilla suministrada.

Cada parte del ensamble se fresara por separado.

NOTA:

En la mayoria de los casos, el ensamble con tope se utiliza Ginicamente en el frontal del cajon.

Tabla 4
Descrlpc}fm Anillos de tope D!ametro d? Ia Dimensiones Altura de ajuste
de la unién -, . guia de precision de la fresa de la fresa
(fig. 8.1) Diametro Color Posicion (h=4mm - 5/32")

Cole de milano 10mm Plata U2 15.8mm
semi oculta (5/8”) 12.7x12.7mm x 14° 13.5mm

12.7mm (1/27) (1/2"x1/2" x 14°) (17/32")
con Rebaje 10mm Plata F1 [# 899.005.00]

En la tabla 13, encontrara las fresas CMT (no incluidas) recomendadas para cada uso.

8.1) Preparacion del frontal del cajon

e Prepare la pieza de trabajo, aproximadamente 19 mm (3/4”) mas larga y mas ancha que la dimensién
“estandar” del frontal del cajon (fig. 8.2 - 8.3).

e (Con una fresa escalonada, realice un fresado de 9,5 mm (3/8”) de anchoy 11,1 mm (7/16”) de pro-
fundidad en los bordes de la pieza de trabajo (fig. 8.2 - 8.3).

8.2) Dimensiones de la pieza de trabajo
Siga las instrucciones del punto 7.2.

8 3) Ajuste del frontal del cajon
Fije los anillos de tope a la estructura naranja, en las posiciones indicadas en la tabla 4 (fig. C).

e Coloque una martir de madera de 9,5 mm (3/8”) de grosor debajo de la barra de sujecion frontal y
empljela contra el anillo de tope. Apriete las manillas de la barra de sujecion frontal.

e Coloque el frontal del cajon debajo de la barra de sujecion superior y empljelo contra el anillo de tope.
La parte mas ancha del frontal del cajén debe quedar a ras de la superficie superior del martir de ma-
dera como se muestra en la figura 8.4.

Apriete las manillas de la barra de sujecion superior.

e Retire el martir de madera del prensador frontal.
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e Ajuste la posicién de la plantilla girando la tuerca moleteada para alinear la linea de ajuste “S” (fig. L)
con el borde de la pieza bajo el prensador superior. Una vuelta completa de la tuerca moleteada equi-
vale a 1 mm.

Apriete los pomos de sujecion de la plantilla.

Fije la guia de precision a la base de la fresadora o a la placa accesoria.

Instale la fresa de cola de milano en la fresadora eléctrica y ajuste la profundidad de corte segin la
tabla 4.

NOTA:

La profundidad de corte recomendada es indicativa; siempre realice cortes de prueba en piezas de desecho

para determinar la profundidad exacta para su aplicacion.

8.4) Fresado del frontal del cajon

e Coloque la fresadora sobre la plantilla, asegurandose de que la fresa no toque la pieza en trabajo.

e Realice un fresado lineal inicial solo en el borde frontal de la pieza para prevenir astillado de la madera.

e Luego, fresar de izquierda a derecha, copiando cuidadosamente, mediante la guia de precision, el perfil
de las ranuras presentes en la plantilla.

e Apague la fresadora y retirela con cuidado de la plantilla.
Verifique que todos los encajes estén fresados correctamente; de no ser asi, repita el fresado.

e Retire las piezas de la estructura.

{ATENCION!

Durante el fresado, no levante la fresadora, ya que esto podria daiiar tanto la fresa como la plantilla.

8.5 Preparacion de los laterales del cajon

e Coloque un martir de madera de 13 mm (1/2”) de grosor debajo de la barra de sujecién superior y
empdjela contra el anillo de tope.

e Coloque un lateral del cajon debajo de la barra de sujecion frontal y empdjelo contra el anillo de tope.
Aseglrese de que la parte superior del lateral del cajon quede a ras de la superficie superior del martir
de madera.

e Apriete las manillas de sujecion superiores y frontales.

e Fresar como se indica en el punto 8.4 y repita estas operaciones en el otro lateral del cajon.

e Retire las piezas de la estructura y pruebe el encaje (fig. 8.5).

Si el encaje no es perfecto:
e Encaje demasiado flojo = Aumentar la profundidad de corte de la fresa.
e Encaje demasiado ajustado = Disminuir la profundidad de corte de la fresa.
e Encaje demasiado superficial = Acercar la plantilla a la estructura.
e Encaje demasiado profundo = Alejar la plantilla de la estructura.
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9. ENSAMBLAJE DE COLA DE MILANO SEMIOCULTA DE 6,35 mm (1/4”)
[PLANTILLAS OPCIONALES CMT300-T064 & CMT620-T1064]
(Figuras 9.1~9.4)

Ambas partes del ensamble se fresan simultaneamente.

Tabla 5
Descrlpc_|9n Anillos de tope D!ametro d? Ia Dimensiones Altura de ajuste
de la union . . guia de precision de la fresa de Ia fresa
(fig. 9.1) Diametro Color Posicion (h=4mm - 5/32”)

. 15.8mm Verde u1 6x8mmx8° 5mm
CMT300-T064: (5/8") 7.8mm (15/64"x 5/16"x 8° (3/16")
Cola de milano (5/16")

semi oculta
6.35mm (1/4") 28.7ij1 Verde 2 [#899.003.00] 63;:) X 8.3mr11 X 80 6mm )
(1-1/8") (1/4"x21/64"x 8°) (15/64")
. 9.1x6mm Verde U1 6x8mmx 8° 5mm
CMT620-T064: | (3,514 15/6) 7.8mm (15/64"x 5/16"x 8°) (3/16”)
CCola de milano (5/16")
semi oculta o
6.35mm (1/4") 22;y1x4mm” Verde F2 [# 899.003.00] 63? X 8.3mm"x 8 6mm i
(7/8"x5/32") (1/47x21/64"x 8°) (15/64")

En la tabla 13, encontrara las fresas CMT (no incluidas) recomendadas para cada uso.

9.1) Montaje de la plantilla

Utilizando la llave hexagonal (n.° 21), fije los soportes en “L” (n.° 13) a la plantilla CMT300/620-T064 con
los tornillos (n.° 14).
IMPORTANTE: La marcacion de la plantilla debe quedar orientada hacia arriba.

9.2) Preparacion del trabajo
Prepare las piezas siguiendo las instrucciones del punto 7.1.

9.3) Dimensiones de la pieza de trabajo
e CMT300-T064: de 11,3 mm (7/16”) a 305 mm (12”)
e CMT620-T064: de 11,3 mm (7/16”) a 620 mm (24,4”)

Tabla 6
Niimero de colas completas 1 2 3 4 6 7 8
11.3 22.6 339 45.2 56.5 67.8 79.1 90.4
Dimension
pulgadas 7/16" 78" 1-11/32" 1-3/4” 2-1/4” 2-5/8" 3-1/8" 3-9/16"
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9 4) Ajuste (fig. 9.2)

Fije los anillos de tope verdes a la estructura naranja, en las posiciones indicadas en la tabla 5 (fig. C).

e Coloque la pieza X debajo de la barra de sujecion frontal. Apriete las manillas de la barra frontal.

e Coloque la pieza Y debajo de la barra de sujecion superior.

Empuje firmemente la pieza Y contra el anillo de tope y contra la pieza X. Apriete las manillas de la
barra superior.

e Afloje las manillas de la barra frontal y ajuste la pieza X de modo que el borde superior quede a ras de
la parte superior de la pieza Y, y apoye perfectamente contra el anillo de tope (fig. H).

Aseglrese de que ambas piezas estén firmemente apoyadas en la parte inferior de la plantilla. Luego
apriete nuevamente los pomos frontales.

e Ajuste la posicion de la plantilla girando la tuerca moleteada para alinear la linea de ajuste “S” (fig. L)
con el borde de la pieza bajo el prensador superior. Una vuelta completa de la tuerca moleteada equi-
valea 1 mm.

Apriete los pomos de sujecion de la plantilla.

e Fije la guia de precision (incluida con la plantilla opcional) a la base de la fresadora o placa accesoria.

e |Instale la fresa de cola de milano en la fresadora eléctrica y ajuste la profundidad de corte segin la
tabla 5.

NOTAS:

La profundidad de corte recomendada es indicativa; siempre realice cortes de prueba en piezas de desecho

para determinar la profundidad exacta para su aplicacion.

Todos los dibujos muestran el uso de los anillos de tope izquierdos; el mismo procedimiento se aplica a los

anillos de tope derechos.

JATENCION!

Asegiirese de que ambas piezas estén firmemente sujetas y que toquen sus respectivos anillos de tope.

9.5) Fresado (fig. 9.3 - 9.4)
Siga las instrucciones del punto 7.4.

Si el encaje no es perfecto:
e Encaje demasiado flojo = Aumentar la profundidad de corte de la fresa.
® Encaje demasiado ajustado = Disminuir la profundidad de corte de la fresa.
e Encaje demasiado superficial = Acercar la plantilla a la estructura.
e Encaje demasiado profundo = Alejar la plantilla de la estructura.
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10. ENSAMBLAJE DE DIENTES RECTOS DE 8 mm (5/16”)y 12,7 mm (1/2")
[PLANTILLAS OPCIONALES CMT300-T080 & CMT620-T080]

[PLANTILLAS OPCIONALES CMT300-T127 & CMT620-T127]

(Figuras 10.1~10.10)

Ambas partes del ensamble se fresan simultaneamente y tinicamente debajo de las barras de sujecion
frontales.

Tabla 7
Descripcion Anillos de tope Diametro de la . .
i P - Dimensiones
de la unién ., . guia de precision de la fresa
(fig. 10.1) Diametro Color Posicion (h=4mm - 5/32")
CMT300-T080: 14x6mm Azl F1 111
Unién de dientes (9/16"x 15/64") (7/' lrgr; 8 x25mm
rectos (5/16"x 17)
8mm (5/167) &é /"1265 ;"1'") Azul ) [# 899.004.00]
CMT620-T080: 15.1 x 6mm Azul F1 11.1
Unién de dientes (19/32"x15/64") (7/' lrgn; 8 x 25mm
rectos (5/16"x17)
8mm (5/16") 2(27%%51"3)’“ Azul R [# 899.004.00]
CMT300-T127: 19.7x 6 mm Rojo F1 1
Unidn de dientes (25/32"x15/64") ! (55%“;1] 12.7 x 25mm
rectos 17.3x21mm ) (1/27x 1"mm)
12.7mm (1/2”) (11167 13/16) Rojo F2 [#899.005.00]
CMT620-T127: 11.8 x6mm Roi
y . jo F1 15.8
Union de dientes (15/32"x15/64") (5/;]’;“ 12.7 x 25mm
rectos 9.4 x31mm ) (1/2”x 1"mm)
12.7mm (1/27) (3/8"))((1*7/32") Rojo F2 [# 89900500]

En la tabla 13, encontrara las fresas CMT (no incluidas) recomendadas para cada uso.

10.1) Montaje de la plantilla

Utilizando la llave hexagonal (n.° 21), fije los soportes en “L” (n.° 13) a la plantilla CMT300-T080/T127 o
CMT620-T080/T127 con los tornillos (n.° 14).

IMPORTANTE: La marcacion de la plantilla debe quedar orientada hacia arriba.

10 2) Preparacion del trabajo
Corte todas las piezas del cajon y aseglirese de que los bordes estén perfectamente perpendiculares.
e Marque todas las piezas como se muestra en las figuras 10.2 y 10.3.
e Para ensamblajes simétricos (fig. 10.4), utilice los anchos del material indicados en las tablas 8 y 9.
El ancho minimo de la pieza de trabajo debe ser tres veces la dimensién del diente.
Ejemplo: Un solo diente de 8 mm (5/16”) requiere un ancho minimo de la pieza de 24 mm (15/16").
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e Prepare un martir de madera de al menos 6 mm (1/4”) mas gruesa que las piezas a trabajar y lo sufi-
cientemente ancha como para ser sujetada firmemente por la barra de sujecién superior.
Este martir sirve como panel de soporte para las piezas en trabajo y reduce el riesgo de astillado (fig. 10.5).

10.3) Dimensiones de la pieza de trabajo

PLANTILLA PARA ENSAMBLAJE DE DIENTES RECTOS DE 8 MM (5/16”): CMT300-T080 y CMT620-T080
e CMT300-T080: de 24 mm (15/16") a 305 mm (12")

e CMT620-T080: de 24 mm (15/16”) a 620 mm (24,4")

Tabla 8
Nimero de dientes completos 1 2 3 4 5 6 7
Dimensiones mm 24 40 56 72 88 104 120
ideales pulgadas 15/16” 1-9/16" 2-3/16" 2-27/32" | 3-15/32” 4-3/32" 4-3/4”

PLANTILLA PARA ENSAMBLAJE DE DIENTES RECTOS DE 12,7 mm (1/2”): CMT300-T127 y CMT620-T127
e CMT300-T127: de 38,1 mm (1-1/2”) a 305 mm (12”)
e CMT620-T127: de 38,1 mm (1-1/2”) a 620 mm (24,4")

Tabla 9
Niimero de dientes completos 1 2 3 4 5 6 7
Dimensiones mm 38.1 63.5 88.9 114.3 139.7 165.1 190.5
ideales pulgadas 1-1/2" 2-1/2" 3-1/2" 4-1/2" 5-1/2" 6-1/2" 7-1/2"
10.4) Ajuste
e Fije los anillos de tope azul/rojo a la estructura naranja (fig. 10.6), en las posiciones indicadas en la

tabla 7 (fig. C).

e (Coloque la pieza X debajo de la barra de sujecion frontal con la superficie interna del cajon orientada
hacia usted. Empuje la pieza contra el anillo de tope y apriete las manillas de la barra frontal.

e Coloque el martir debajo de la barra de sujecion superior y alinéela de modo que la parte superior
quede a ras del borde superior de la pieza X (fig. H).

e Apriete las manillas de la barra superior.
IMPORTANTE: Aseglirese de que el martir sea de al menos 6 mm (1/4”) mas gruesa que las piezas a
trabajar.

e Coloque la pieza Y, acoplada con la pieza X, debajo de la barra de sujecion frontal. Las superficies inter-
nas del cajon deben estar enfrentadas entre si.
Apriete las manillas de la barra frontal (fig. 10.7).

e Gire las tuercas moleteadas de la plantilla hasta que entren en contacto con la estructura naranja y
aseglrese de que la plantilla esté en contacto con el martir de madera (fig. 10.8).

e Fije la guia de precision (incluida con la plantilla opcional) a la base de la fresadora o placa accesoria.

e |Instale la fresa en la fresadora eléctrica y ajuste la profundidad de corte segtn el grosor del material a
trabajar.
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10 5) Fresado (fig. 10.9)
Coloque la fresadora sobre la plantilla, asegurandose de que la fresa no toque la pieza en trabajo.
e Fresar de izquierda a derecha, copiando cuidadosamente, mediante la guia de precision, el perfil de las
ranuras presentes en la plantilla.
e Apague la fresadora y retirela con cuidado de la plantilla.
Verifique que todos los encajes estén fresados correctamente; de no ser asi, repita el fresado.
e Retire las piezas de la estructura y pruebe el encaje (fig. 10.10).
JATENCION!
Durante el fresado, no levante la fresadora, ya que esto podria daiar tanto la fresa como la plantilla.
Asegiirese de el martir de madera sea de al menos 6 mm (1/4”) mas gruesa que las piezas a trabajar;
de lo contrario, podria daiiar la plantilla y la fresa.

Si el encaje no es perfecto:
¢ Encaje demasiado superficial = Aumentar la profundidad de corte de la fresa.
¢ Encaje demasiado profundo = Disminuir la profundidad de corte de la fresa.
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11. ENSAMBLAJE DE COLA DE MILANO ABIERTA DE 12,7 mm (1/2”) y 19 mm (3/4”)
[PLANTILLAS OPCIONALES CMT300-T129 & CMT620-T129]
[PLANTILLAS OPCIONALES CMT300-T190 & CMT620-T190]

(Figuras 11.1~11.10)

Cada parte del ensamble se fresara por separado y tinicamente debajo de las barras de sujecion fron-

tales.
Tabla 10
Descripcion Anillos de tope P.I,EZA X ?IEZA.)S P.E,ZZO Y PIEZAY
de Ia union Diametro ] Dimension Diametro ] Dimensidn
(fig. 11.1) Didmetro Color Posicion | Guia de precision Fresacolade | Guia de precision Fresa Recta
T (h=4mm - 5/32") milano (h=4mm - 5/32")
CMT300-T129:
A 15.8mm 12.7x20mm x 8° 11.1mm
C°'3Aﬂfemg'a”° (7%;,9xxlg}“6r2,,) Marrén R (5/8) (172" X 3/4"x8°) (7/16") (g /Xlg?TT],)
12.7mm (1/2) [#899.005.00] [#899.004.00]
CMT620-T129:
Cola de Milano 12.9x 6mm Varén 6 1{;%‘;" 12.7x 20mm x 8° %71/112")‘ 8x 25mm
0 f:ﬁr'ﬁﬁ ) (1/2'x15/64') 89900500 | V2NN asgoonn | B/
CMT300-T190:
Cola de Milano 16.4 x 6mm Vorado 6 (272;3"; 19%22mmx 7° 1(%%";” 12.7x 25mm
19:1\21'6(2‘; ») QU3 x15/64) 89900600 | G| 1 aog 005.00) (72'x1)
%'g'l?dze‘ma?g: 335X 6mm 20mm 19 % 22mmx 7° 15.8mm P
Nota (15/16"x Morado R (1/8) @/ x/8 (5/8) {211
1omm (3/4) 15/64") [#899.006.00] X7). [#899.005.00]

En la tabla 13, encontrara las fresas CMT (no incluidas) recomendadas para cada uso.

11.1) Montaje de la plantilla
Utilizando la llave hexagonal (n.° 21), fije los soportes en “L” (n.® 13) a la plantilla CMT300-T129/190 o
CMT620-T129/190 con los tornillos (n.° 14).

IMPORTANTE: La marcacion de la plantilla debe quedar orientada hacia arriba.

11 2) Preparacion del trabajo
Corte todas las piezas del cajon y aseglrese de que los bordes estén perfectamente perpendiculares.

°

°

°

de milano.

o o

interna del cajon orientada hacia usted.
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Marque las piezas como se muestra en las figuras 11.2'y 11.3.
Para ensamblajes simétricos, utilice los anchos del material indicados en las tablas 11y 12.
Las piezas X se fijaran debajo de la barra de sujecion frontal y se fresaran primero con la fresa de cola

Las piezas Y se fijaran debajo de la barra de sujecion frontal y se fresaran después con la fresa recta.
Aseglirese de que todas las piezas estén fijadas debajo de la barra de sujecién frontal con la superficie
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e Prepare un martir de madera de al menos 6 mm (1/4”) mas gruesa que las piezas a trabajar y lo sufi-
cientemente ancha como para ser sujetada firmemente por la barra de sujecién superior.
Este martir de madera sirve como panel de soporte para las piezas en trabajo y reduce el riesgo de
astillado (fig. 10.5).

NOTA:

Para obtener un ensamblaje correcto, podrian ser necesarios algunos cortes de prueba en material de de-

secho.

11.3) Dimensiones de la pieza de trabajo

PLANTILLAS PARA ENSAMBLAJE DE COLA DE MILANO ABIERTA DE 12,7 mm (1/2"): CMT300-T129 y
CMT620-T129

e CMT300-T129: de 31,7 mm (1-1/4”) a 305 mm (12”)

e CMT620-T129: de 31,7 mm (1-1/4”) a 620 mm (24,4")

Tabla 11
Niimero de colas completas 1 2 3 4 5 6 7
mm 31.7 57.1 82.5 107.9 133.2 158.7 184.1
Dimension
pulgadas 1-1/4” 2-1/4” 3-1/4" 4-1/4” 5-1/4” 6-1/4" 7-1/4”

PLANTILLAS PARA ENSAMBLAJE DE COLA DE MILANO ABIERTA DE 19 mm (3/4”): CMT300-T190 y
CMT620-T190

e CMT300-T190: da 50.8 mm (2”) a 305 mm (12”)

e CMT620-T190: da 50.8 mm (2") a 620 mm (24.4")

Tabla 12
Niimero de colas completas 1 2 3 4 5 6 7
mm 50.8 88.9 123.8 161.8 199.8 237.8 275.8
Dimension
pulgadas 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-3/8" 7-7/8" 9-3/8" 10-7/8”
11.4) Ajuste

e Fije los anillos de tope marrén/morado a la estructura naranja (fig. 11.4), en las posiciones indicadas
en la tabla 10 (fig. C).

e Coloque la pieza X debajo de la barra de sujecion frontal con la superficie interna del cajon orientada
hacia usted. Empuje la pieza contra el anillo de tope y apriete las manillas de la barra frontal.

e Coloque el martir de madera debajo de la barra de sujecion superior y alinéela de modo que la parte
superior quede a ras del borde superior de la pieza X (fig. H).
Apriete las manillas de la barra superior (fig. 11.5).
IMPORTANTE: Aseglrese de que el martir de madera sea al menos 6 mm (1/4”) mas gruesa que las
piezas a trabajar.
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e Con las ranuras cénicas de la plantilla orientadas hacia usted, gire las tuercas moleteadas de la plan-
tilla de modo que el borde de la ranura de referencia en la plantilla esté alineado con el borde trasero
de la pieza X (fig. 11.6).
Aseglrese de que la plantilla esté paralela a la pieza de trabajo.

e Retire los tornillos (n.° 14) y la plantilla, dejando los soportes (n.° 13) en su lugar.

e \Voltee la plantilla (fig. 11.7) de manera que las ranuras paralelas queden orientadas hacia usted;
luego vuelva a colocar los tornillos (n.° 14) en los soportes (n.° 13), ya que esta plantilla tiene los
agujeros avellanados en ambos lados.

11 5) Fresado de la pieza X
Fije la guia de precision de 15,8 mm (5/8”) a la base de la fresadora/placa accesoria, es decir, la guia
de precision incluida con el equipo estandar.
IMPORTANTE: aplicado para las plantillas CMT300-T129 y CMT620-T129.
Para las plantillas CMT300-T190 y CMT620-T190, utilice la guia de precisién de 22 mm (7/8”) incluida
con la plantilla opcional.

e Instale la fresa de cola de milano en la fresadora eléctrica y ajuste la profundidad de corte de la fresa
para que sea igual al grosor de la pieza .

e Coloque la fresadora sobre la plantilla, asegurandose de que la fresa no toque la pieza en trabajo.

e Fresar de izquierda a derecha, copiando cuidadosamente mediante la guia de precision el perfil de las
ranuras de la plantilla (fig. 11.8).

e Apague la fresadora y retirela con cuidado de la plantilla.

e \erifique que todos los encajes estén fresados correctamente; de no ser asi, repita el fresado.

e Retire la pieza X de la estructura.

{ATENCION!

Durante el fresado, no levante la fresadora, ya que podria danar tanto la fresa como la plantilla.

Asegiirese de que el martir de madera sea al menos 6 mm (1/4”) mas gruesa que las piezas a trabajar,

de lo contrario podria daiar la plantilla y la fresa.

11 6) Fresado de la piezaY
Mantenga la pieza de madera sacrificial en posicion.

e Retire los tornillos (n.° 14) y la plantilla, dejando los soportes (n.° 13) en su lugar.

e \oltee la plantilla (fig. 11.7) de manera que las ranuras cénicas queden orientadas hacia usted; luego
vuelva a colocar los tornillos (n.° 14) en los soportes (n.° 13).

e Coloque la pieza Y debajo de la barra de sujecion frontal con la superficie interna del cajon orientada
hacia usted.

e Empuje la pieza contra el anillo de tope y apriete las manillas de la barra frontal.

e Fije la guia de precisién de 11,1 mm (7/16”), incluida con la plantilla opcional, a la base de la fresa-
dora/placa accesoria.

IMPORTANTE: aplicado para las plantillas CMT300-T129 y CMT620-T129.

Para las plantillas CMT300-T190 y CMT620-T190, utilice la guia de precision de 15,8 mm (5/8”), es decir,
la guia de precision incluida con el equipo estandar.

e |Instale la fresa recta en la fresadora eléctrica y ajuste la profundidad de corte para que sea igual al
grosor de la pieza X.
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e Coloque la fresadora sobre la plantilla, asegurandose de que la fresa no toque la pieza en trabajo.
Fresar de izquierda a derecha, copiando cuidadosamente mediante la guia de precision el perfil de las
ranuras de la plantilla (fig. 11.9).

Apague la fresadora y retirela con cuidado de la plantilla.

Verifique que todos los encajes estén fresados correctamente; de no ser asi, repita el fresado.

Retire la pieza Y de la estructura.

Pruebe el encaje (fig. 11.10).

Si el encaje no es perfecto:
¢ Encaje demasiado flojo = Alejar la plantilla de la estructura.
¢ Encaje demasiado ajustado = Acercar la plantilla a la estructura.

12. FRESAS CMT RECOMENDADAS [NO INCLUIDAS]

Tabla 13
# Plantilass CMT300-1128 | CMT300-T064 | CMT300-T080 | CMT300-T127 CMT300-1129 CMT300-1190
&CMT620-T128 | &CMT620-T064 | & CMT620-T080 | & CMT620-T127 & CMT620-T129 & CMT620-T190
0 Mango de Fresa Fresa Fresa Fresa Fresa Fresa Fresa Fresa
fresa [mm] Cola de Milano | Cola de Milano Recta Recta Cola de Milano Recta Cola de Milano Recta
6 118.127.11 718.060.11 811.081.11 812.121.11 - - 718.190.11
6.35 818.128.11 818.064.11 - - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.127.11
8 918.127.11 - 912.080.11 912.121.11 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.121.11
12 . - . - - - 918.690.11
12.7 818.628.11 - - 811.627.11 - - 818.690.11 811.627.11
# Gu!a. 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
de Precision
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CMT300 & CMT620
SYSTEME UNIVERSEL D’ASSEMBLAGE - QUEUE D’ARONDE/A DENTS DROITES

Les systémes universels d’assemblage CMT300 et CMT620, dans leur configuration standard, sont congus
pour réaliser des assemblages a queues semi-invisibles de 12,7 mm (1/2») a l'aide d’une fraise a queue
d’aronde et d’'une bague de guidage.

Table 1
EQUIPEMENT STANDARD CMT300 CMT620
Type d’assemblage 12.7 mm (1/2") Queues semi-invisibles 12.7 mm (1/2") Queues semi-invisibles
Largeur maximale de la piéce 305 mm (12") 620 mm (24.4")
Diameétre de la bague de guidage 15.8 mm (5/8") 15.8 mm (5/8")
Diametre max.de la lle de la déf 180 mm (7-1/16") 180 mm (7-1/16")

REMARQUE : Les figures/illustrations se rapportent au modele CMT620.

1. MONTAGE

1.1) Figures B-C

Fixer la vis (n° 15) a l'intérieur du bati du gabarit orange (n° 1) a I'aide de la clé hexagonale (n° 21).
Visser I'écrou moleté (n® 2) sur la vis (n° 15) du coté avant du bati du gabarit orange, puis insérer la ron-
delle (n°® 11) et serrer la molette du gabarit peigne (n°12).

Fixer les bagues de butée (n° 3) a I'aide des vis (n°10) en utilisant la clé hexagonale (n°. 20).

Ces bagues doivent étre installées (Fig. C) en « U1 » sur la face supérieure du bati du gabarit orange, et en
« F1 » sur la face avant du bati du gabarit orange.

Répéter cette procédure de I'autre extrémité du gabarit.

Installer les patins en caoutchouc (n° 16) sous le bati du gabarit orange.

1.2) Figure D

A I'aide de la clé hexagonale (n° 21), fixer les équerres en L (n® 13) sur le gabarit peigne (n° 5) a l'aide
des vis (n° 14).

IMPORTANT : Le marquage du gabarit peigne doit &tre orienté vers le haut.

1.3) Figure E

Assembler les barres de serrage (n° 4) avec les molettes de serrage (n° 7), en insérant les ressorts (n° 9)
et les rondelles (n° 8) comme indiqué en fig. E.

Le cOté des barres de serrage muni de papier abrasif doit &tre orienté vers le bati du gabarit orange.
REMARQUE [CMT620 uniquement] :

Les deux molettes de serrage centrales et leurs composants, fournis uniquement avec le CMT620, doivent
étre utilisés lorsque vous travaillez avec des pieces de moins de 305 mm. Cela garantit un serrage optimal
et une meilleure stabilité de la piéce.

Lorsque vous travaillez avec des pieces de plus de 305 mm, les molettes de serrage centrales doivent &tre
retirées.
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1.4) Figure F
Les équerres en L (n® 13) montées sur le gabarit peigne doivent coulisser entre I'écrou moleté (n° 2) et la
rondelle (n® 11). Une fois en place, serrer les molettes du gabarit peigne (n° 12).

1.5) Figure G
A I'aide des vis fournies (n° 6), fixer le bati du gabarit orange (n°® 1) sur un établi ou une surface de travail
plane.

2. BAGUES DE BUTEE

Les bagues de butée (n°® 3) servent a positionner correctement les pieces a usiner sur le gabarit.

Le bati du gabarit orange comporte quatre logements de fixation sur sa face supérieure et quatre sur sa face
avant (Fig. C).

La position des bagues de butée, combinée aux dimensions de la piece a usiner, détermine si la série de
queues d’aronde s’étend completement jusqu’au bord de la piece ou s’arréte partiellement — c’est-a-dire si
I'assemblage obtenu sera symétrique ou asymétrique (Tableau 3).

Si la largeur de la piece ne peut pas étre modifiée, il est possible d’obtenir un assemblage parfaitement
symétrique en insérant une cale de réglage (i.e. une cale en bois de I'épaisseur appropriée) entre la bague
de butée et la piece. Cela permet d’ajuster précisément la position de la premiére queue d’aronde et, par
conséquent, I'alignement de la derniere.

REMARQUE :

Il peut étre nécessaire d’effectuer des coupes d’essai sur des chutes afin d’affiner I'ajustement du joint.

3. REGLAGE DU GABARIT PEIGNE

Le gabarit peigne doit étre réglé en fonction de I'épaisseur des pieces a assembler, car cela détermine la

profondeur des logements de queues d’aronde.

e Desserrer les molettes du gabarit peigne (n° 12) et utiliser I'écrou moleté (n° 2) pour rapprocher ou
éloigner le gabarit peigne du bati du gabarit orange, selon I'épaisseur des pieces.

e Tourner I'écrou moleté vers le gabarit augmente la profondeur de coupe ; le tourner vers I'extérieur la
réduit. Un tour complet correspond a environ 1 mm de déplacement.

e laligne de référence « S » du gabarit peigne (fig. L) doit s’aligner avec le bord avant de la piéce serrée
sous la barre de serrage supérieure (fig. H-1). Ajuster I'écrou moleté jusqu’a ce que les deux coincident.

e \Vérifier que les deux piéces a usiner sont bien en appui contre la face inférieure du gabarit peigne et
qu’elles restent parfaitement paralléles a celui-ci.

e Lorsque la position est correcte, serrer les molettes du gabarit peigne.

4. BAGUE DE GUIDAGE & PLAQUE DE BASE OPTIONNELLE

La bague de guidage (n°® 19) est compatible avec la plupart des défonceuses du marché et peut étre mon-
tée a I'aide des deux vis fournies (n° 18).

Si votre défonceuse n’est pas compatible avec cette bague de guidage, une plaque de base universelle
optionnelle peut étre nécessaire (non fournie). Dans ce cas, vous pouvez utiliser la plaque de base univer-
selle CMT300-SB1 et percer les trous afin de correspondre a I'entraxe de fixation de votre défonceuse.
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Pour les défonceuses CMT (modeles CMT7E et CMT12), utiliser la plaque de base universelle CMT300-SB
illustrée en (fig. M). Elle est percée en usine spécifiquement pour ces modeéles.

Chaque gabarit peigne est livré avec sa propre bague de guidage. Lors de I'achat de gabarits peigne supplé-
mentaires, les bagues de butée correspondantes ainsi que la bague de guidage associée sont fournies.

5. PREPARATION DE LA DEFONCEUSE

e Débrancher la défonceuse avant toute opération de réglage ou de changement d’outil.

e |nstaller la fraise dans la pince de serrage et la serrer fermement.

e Monter la bague de guidage sur la défonceuse ou sur la plaque de base universelle, selon votre modéle
de défonceuse.

e Régler la hauteur de coupe comme indiqué en (fig. N). La mesure doit étre prise entre la base de la
bague de guidage et la pointe de la fraise.

RECOMMANDATIONS DE SECURITE

Lisez attentivement le manuel du fabricant de la machine ainsi que les instructions relatives a I'utilisa-
tion et a la sécurité avant de mettre I'outil en fonctionnement.

e NE JAMAIS utiliser un outil sur une machine non équipée des dispositifs de sécurité requis.

e Avant toute opération de remplacement, de serrage, d’ajustement ou de nettoyage de I'outil, vérifiez
que la machine est débranchée de son alimentation électrique.

e NE JAMAIS utiliser un outil endommagé, défectueux (ou suspecté défectueux), incomplet, excessive-
ment usé ou mal affiité.

e Portez toujours des équipements de protection appropriés (gants de protection, lunettes de sécurité,
protection auditive, masque anti-poussiére, chaussures de sécurité antidérapantes, casque de sécuri-
té) lors de I'utilisation.

e (Gardez vos mains, votre corps, vos vétements et vos cheveux a distance de I'outil en rotation/en mou-
vement. Evitez de porter des bijoux ou des vétements amples. Si possible, utilisez des dispositifs aug-
mentant la distance entre vos mains/corps et I'outil en fonctionnement.

e Utilisez des systemes d’extraction de poussiére pour maintenir un environnement de travail propre et
sécurisé.

e Gardez votre espace de travail organisé, bien éclairé et bien ventilé.
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7. QUEUES SEMI-INVISIBLES - 12,7 mm (1/2»)
[CONFIGURATION STANDARD - CMT300-620 /
GABARITS PEIGNE CMT300-T128 & CMT620-T128]
(Fig. 7.1-7.6)

Utiliser le gabarit peigne fourni.
Les deux éléments de I'assemblage sont usinés simultanément.

Tableau 2
) B Bague de butée Dlametr(.e Dimensions Profondeur
dassemblage jame iti Bague de Guidage de la fraise de coupe
(fig. 7.1) Diameétre Couleur Position (h=4mm - 5/32”) p
Sem?_t:s\:zisbles tomm Argent ut 1(5;/8?)“ 12.7x12.7mmx 14° 13.5mm
» "y 140 "
12.7mm (1/2") 1omm | Argent F1 [#899.005.00 | (WZXY2x14%) (17/327)

Dans le tableau 13, vous trouverez les fraises CMT recommandées pour I'utilisation.(non inclues).

7.1 Préparation du travail
Avant d’usiner I'assemblage, planifier le tracé et marquer clairement chaque piece comme indiqué en (fig.
7.2-7.3).

AVANT (Y1-Y2)
ARRIERE (Y3-Y4)
DROITE (X2-X3)
GAUCHE (X1-X4)
FOND (D)

Les pieces identifiées X sont serrées sous la barre de serrage frontale.

Les pieces identifiées Y sont serrées sous la barre de serrage supérieure.

Les pieces paires se positionnent contre les bagues de butée gauches ;

les pieces impaires contre les bagues de butée droites.

REMARQUE :

Les dimensions indiquées ne tiennent pas compte des tolérances de fabrication des bagues de guidage, des
gabarits peigne ou des fraises.

Elles servent uniquement de référence.

Toujours effectuer des essais sur des chutes avant d’usiner les tiroirs afin d’assurer la précision de I'assem-
blage.
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7.2 Largeur de la piece a usiner
e CMT300 : de 21,5 mm (7/8») a 305 mm (12»)
e CMT620 : de 21,5 mm (7/8») a 620 mm (24,4»)

Pour obtenir un assemblage symétrique, utiliser le tableau ci-dessous comme référence.
(Pour les largeurs supérieures a 172 mm, appliquer les multiples correspondants.)

Tableau 3
Nombre de queues 1 2 3 4 5 6 7 8
Dimensions mm 215 43 64.5 86 107.5 129 150.5 172
idéales pouces 7/8 1-11/16" | 2-1/2 3-3/8” 4-1/4> | 5-1/16" | 5-15/16" | 6-3/4"

7 3 Réglage (fig. 7.4)

Installer les bagues de butée sur le bati du gabarit orange, comme décrit précédemment dans la section
1.1.

e Placer la piece X sous la barre de serrage frontale et serrer les molettes de serrage frontales.

e Placer la piece Y sous la barre de serrage supérieure. La pousser fermement contre la bague de butée et
contre la piéce X, puis serrer les molettes de serrage supérieures.

e Desserrer les molettes de serrage frontales et ajuster la piéce X afin que son chant supérieur soit parfai-
tement affleurant avec celui de la piéce Y et en contact complet avec la bague de butée (fig. H).
S’assurer que les deux pieces sont bien appuyées contre la face inférieure du gabarit peigne. Resserrer
les molettes de serrage frontales.

e Régler la position du gabarit peigne en tournant I’écrou moleté jusqu’a ce que la ligne de référence « S »
(fig. L) soit alignée avec le bord de la piece maintenue sous la barre de serrage supérieure.

Une rotation compléte de I'écrou moleté correspond a 1 mm de déplacement.
Serrer les molettes du gabarit peigne.

e Monter la bague de guidage sur la semelle de la défonceuse ou sur la plaque de base universelle.

e |Installer la fraise a queue-d’aronde et régler la profondeur de coupe conformément au tableau 2.

REMARQUES :

La profondeur de coupe indiquée est une valeur de référence. Réaliser des essais sur des chutes afin d’ob-

tenir la profondeur exacte adaptée a votre application.

Toutes les illustrations montrent I'utilisation des bagues de butée gauches. La méme procédure s’applique

pour les bagues de butée droites.

AVERTISSEMENT !

S’assurer que les deux pieces sont fermement serrées et parfaitement en appui contre leurs bagues de bu-

tée respectives.
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7 4 Usinage (fig. 7.5)
Positionner la défonceuse sur le gabarit peigne en veillant a ce que la fraise ne touche pas la piece.

e Réaliser une premiére passe rectiligne uniquement le long du bord avant. Cela réduit les risques d’arra-
chement.

e Fraiser de gauche a droite en guidant la défonceuse avec la bague de guidage, de maniére a suivre
précisément le profil des alvéoles du gabarit peigne.

o Fteindre la défonceuse avant de la soulever du gabarit peigne.

e \Vérifier que toutes les queues et tous les logements sont propres et correctement usinés. Le cas échéant,
refaire une passe.

e Retirer les pieces du gabarit et tester 'assemblage (fig. 7.6).

AVERTISSEMENT !

Ne jamais soulever la défonceuse pendant I'usinage ; cela peut endommager la fraise et le gabarit peigne.

Ajustement de I'assemblage
e Assemblage trop lache = Augmenter la profondeur de coupe.
e Assemblage trop serré = Diminuer la profondeur de coupe.
e Assemblage trop superficiel = Rapprocher le gabarit peigne du bati du gabarit orange.
o Assemblage trop profond = Eloigner le gabarit peigne du bati du gabarit orange.
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8. QUEUES SEMI-INVISIBLES AVEC FEUILLURE - 12,7 mm (1/2»)

[EQUIPEMENT STANDARD CMT300-620 -
GABARITS PEIGNE CMT300-T128 & CMT620-T128]
(Fig. 8.1-8.5)

Utiliser le gabarit peigne fourni.

Chaque élément de I'assemblage est usiné séparément.

REMARQUE :

Dans la plupart des cas, I'assemblage a feuillure est utilisé uniquement sur la fagade du tiroir.

Tableau 4
Type Bague de butée Diameétre . .
d’assemblage . N Bague de Guidage g'e"::nf:l::: P.;:fz::e:r
(fig. 8.1) Diametre Couleur Position (h=4mm - 5/32”) P
Queues 10mm Argent u2
semi-invisibles g 1(2‘?;;” 12.7x 12.7mm x 14° 13.5mm
12.7mm (1/27) (1/2"x1/2"x 14°) (17/32")
Avec Feuillure 10mm Argent F1 [# 899.005.00]

Dans le tableau 13, vous trouverez les fraises CMT recommandées pour I'utilisation.(non inclues).

8.1) Préparation du devant de tiroir

e Préparer la piece a usiner de maniere qu’elle soit environ 19 mm (3/4») plus longue et plus large que
la dimension standard du devant de tiroir (fig. 8.2-8.3).

e A l'aide d’une fraise & feuillure, usiner une feuillure de 9,5 mm (3/8») de largeur et 11,1 mm (7/16»)
de profondeur le long des bords de la piece (fig. 8.2-8.3).

8.2) Largeur de la piece a usiner
Suivre les instructions d’usinage décrites a la section 7.2.

8 3) Réglage du devant de tiroir
Installer les bagues de butée sur le bati du gabarit orange aux positions indiquées dans le tableau 4
(fig. C).

e Placer une cale d’essai de 9,5 mm (3/8») sous la barre de serrage frontale et la pousser fermement
contre la bague de butée. Serrer les molettes de serrage frontales.

e Positionner le devant de tiroir sous la barre de serrage supérieure et I'appuyer contre la bague de butée.
La partie feuillurée du devant de tiroir doit étre parfaitement affleurante a la surface supérieure de la
cale d’essai, comme illustré en fig. 8.4.

Serrer les molettes de serrage supérieure.

e Retirer la cale d’essai de sous la barre de serrage frontale.

e Régler la position du gabarit peigne en tournant I'écrou moleté jusqu’a ce que la ligne de référence « S »
(fig. L) soit alignée avec le bord de la piece maintenue sous la barre de serrage supérieure.
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Une rotation compléte de I'écrou moleté correspond a 1 mm de déplacement.
Serrer les molettes du gabarit peigne.
Monter la bague de guidage sur la semelle de la défonceuse ou sur la plaque de base universelle.
e Installer la fraise a queue-d’aronde dans la défonceuse et régler la profondeur de coupe conformément
au tableau 4.
REMARQUE :
La profondeur de coupe indiquée est fournie a titre indicatif. Effectuer des essais sur des chutes afin de
déterminer le réglage précis adapté a votre application.

8 4) Usinage du devant de tiroir
Placer la défonceuse sur le gabarit peigne, en veillant a ce que la fraise ne touche pas la piece.

e Effectuer une passe droite Iégere uniquement sur le chant avant, afin de réduire les risques d’éclatement
du bois.

e Fraiser de gauche a droite en guidant la défonceuse avec la bague de guidage, de maniére a suivre
précisément le profil des alvéoles du gabarit peigne.

e Couper I'alimentation de la défonceuse avant de la soulever et de la retirer du gabarit peigne.

e \Vérifier que toutes les alvéoles ont été correctement usinées. Si nécessaire, répéter I'opération

e Retirer les pieces du gabarit.

ATTENTION !

Ne jamais soulever la défonceuse pendant I'usinage : cela pourrait endommager la fraise et le gabarit

peigne.

8.5) Préparation des cotés du tiroir

e Placer une cale d’essai de 13 mm (1/2») sous la barre de serrage supérieure et la pousser contre la
bague de butée.

e Positionner un coté de tiroir sous la barre de serrage frontale et I'appuyer contre la bague de butée.
S’assurer que le bord supérieur du coté de tiroir affleure la surface supérieure de la cale d’essai.

e Serrer les molettes de serrage supérieure et frontale.

e Usiner selon la procédure décrite a la partie 8.4 puis répéter ces étapes pour I'autre ¢té du tiroir.

e Retirer les pieces du gabarit et vérifier I'ajustement (fig. 8.5).

Ajustement de I’assemblage
e Assemblage trop lache = augmenter la profondeur de coupe de la fraise.
e Assemblage trop serré = réduire la profondeur de coupe de la fraise.
e Assemblage trop peu profond = rapprocher le gabarit peigne du bati du gabarit.
e Assemblage trop profond = éloigner le gabarit peigne du bati du gabarit.
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IR

9. QUEUES SEMI-INVISIBLES 6,35 mm (1/4»)
[GABARITS PEIGNE OPTIONNELS CMT300-T064 & CMT620-T064]

(Fig. 9.1-9.4)

Les deux parties de I'assemblage sont usinées simultanément.

CM

ORANGE
TOOLS’

Tableau 5
, Type Bague de butée Dlametr(.e Dimensions Profondeur
d’assemblage R N Bague de Guidage de Ia fraise de coupe
(fig. 9.1) Diametre Couleur Position (h=4mm - 5/32") p
. 15.8mm 6x 8mmx 8° 5mm
cmgigﬂgsom' (5/8") vert ut 7.8mm (15/64"x 5/16"x 8° (3/16")
e (5/16")
semi-invisibles 28.7mm [#899.003.00] 6.35x8.3mmx 8 6mm
6.35mm (1/4) (11/8") vert F2 (1/47x21/64"x8°) (15/64")
. 9.1x6mm 6 x 8mmx 8° 5mm
cm{ﬁﬂ;‘m' eyerxtser) | Vet ut 7.8mm (15/64"x 5/16"x8°) (3/16")
s (5/16")
semi-invisibles 22 1x4mm [#899.003.00] | 6.35x8.3mmx8° 6mm
6.35mm (1/47) (7/8"x5/32") vert F2 (1/47x21/64"x 8°) (15/64")

Dans le tableau 13, vous trouverez les fraises CMT recommandées pour I'utilisation.(non inclues).

9.1) Assemblage du gabarit peigne

A l'aide de la clé hexagonale (no 21), fixer les équerres en L (n°13) sur le gabarit peigne CMT300/620-T064
a l'aide des vis (n°14).
IMPORTANT : Les marquages du gabarit peigne doivent étre orientés vers le haut.

9.2) Préparation des pieces a usiner
Préparer les pieces conformément aux instructions de la section 7.1.

9.3) Dimensions des piéces a usiner
e CMT300-T064 : de 11,3 mm (7/16») a 305 mm (12»)
e CMT620-T064 : de 11,3 mm (7/16») & 620 mm (24,4»)

Tableau 6
Nombre de queues d’aronde 1 2 3 4 6 7 8
Dimensions 113 226 339 452 56.5 67.8 79.1 90.4
idéales pouces 7/16" 7/8" 1-11/32" 1-3/4" 2-1/4" 2-5/8" 3-1/8" 3-9/16"
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9.4) Réglage

e |nstaller les bagues de butée vertes sur le bati du gabarit orange aux positions indiquées dans le ta-
bleau 5 (fig. C).

e Positionner la piece X sous la barre de serrage frontale et serrer les molettes de serrage frontales.

e Positionner la piece Y sous la barre de serrage supérieure. La pousser fermement contre la bague de
butée et contre la piéce X, puis serrer les molettes de serrage supérieures.

e Desserrer les molettes de serrage frontales et ajuster la piece X afin que son chant supérieur soit affleu-
rant avec celui de la piéce Y et en contact complet avec la bague de butée (fig. H).
S’assurer que les deux pieces sont bien appuyées contre la face inférieure du gabarit peigne.
Resserrer les molettes de serrage frontales.

e Régler la position du gabarit peigne en tournant I'écrou moleté jusqu’a ce que la ligne de référence « S »
(fig. L) soit alignée avec le bord de la piece maintenue sous la barre de serrage supérieure.
Une rotation compléete de I'écrou moleté correspond & 1 mm de déplacement.
Serrer les molettes du gabarit peigne.

e Monter la bague de guidage sur la semelle de la défonceuse ou sur la plaque de base universelle.

e |nstaller |a fraise a queue-d’aronde dans la défonceuse et régler la profondeur de coupe conformément
au tableau 5.

REMARQUE :

La profondeur indiquée est fournie a titre de référence.

Toujours effectuer des essais sur des chutes pour déterminer la profondeur exacte adaptée a votre applica-

tion.

Les illustrations montrent I'utilisation des bagues de butée gauche. La méme procédure s’applique aux ba-

gues de butée droite.

ATTENTION !

S’assurer que les deux pieces sont fermement serrées et bien en appui contre leurs bagues de butée

respectives.

9.5) Usinage (fig. 9.3 - 9.4)
Suivre les instructions d’usinage décrites a la section 7.4.

Ajustement de I'assemblage
e Assemblage trop lache = augmenter la profondeur de coupe.
e Assemblage trop serré = réduire la profondeur de coupe.
e Assemblage trop peu profond = rapprocher le gabarit peigne du bati du gabarit.
e Assemblage trop profond = éloigner le gabarit peigne du bati du gabarit.
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10. ASSEMBLAGE A DENTS DROITES 8 mm (5/16») & 12,7 mm (1/2»)
[GABARITS PEIGNE OPTIONNELS CMT300-T080 & CMT620-T080]
[GABARITS PEIGNE OPTIONNELS CMT300-T127 & CMT620-T127]

(Fig. 10.1-10.10)

Les deux parties de I'assemblage sont usinées simultanément et uniquement sous les barres de ser-
rage frontales.

Tableau 7
Type Bague de butée Bague de Guidage Dimensions
d’assemblage R N Dimensions de la fraise
(fig. 10.1) Diametre Couleur Position (h=4mm - 5/32”)
CMT300-T080: 14 x 6mm
» » Bl F1
Assemblage (9/16"x 15/64") e 171/11?; 8% 25mm
a dents droites 2125 mm (5/16"x 1")
8mm (5/16") (13/16"x 17) Bleu F2 [# 899.004.00]
CMT620-T080: 15.1 x 6mm
” » BI F1
Assemblage (19/32” x 15/64") eu %71/112"; 8 x 25mm
a dents droites 22.1 x 25mm (5/16"x1")
8mm (5/16") (7/8"x1") Bleu F2 [#899.004.00]
CMT300-T127: 19.7x 6 mm
» » R F1
Assemblage (25/32'x15/64) | " 1(%?5? 12.7 x 25mm
a dents droites 17.3x21mm (1/2"x 1"mm)
127mm (1/2") | (11/167x 13/167) | Rouee F2 [#899.005.00]
CMT620-T127: 11.8x 6mm
Assemblage (15/327x15/64") e . 1(%2;{']’? 12.7 x 25mm
a dents droites 9.4x31mm (1/2" x 1"mm)
127mm (1/2") | (3/8"x1-7/327) | ROuEe F2 1#899.005.00]

Dans le tableau 13, vous trouverez les fraises CMT recommandées pour I'utilisation.(non inclues).

10.1) Assemblage du gabarit peigne

A I'aide de la clé hexagonale (no 21), fixer les équerres en L (no 13) sur le gabarit peigne CMT300-T080/
T127 ou CMT620-T080/T127 au moyen des vis (no 14).

IMPORTANT : Les marquages du gabarit peigne doivent étre orientés vers le haut.

10 2) Préparation du travail
Découper tous les éléments du tiroir et s’assurer que les chants sont parfaitement d’équerre.
e Marquer toutes les pieces comme indiqué aux figures 10.2 et 10.3.
e Pour obtenir des assemblages symétriques (fig. 10.4), utiliser les largeurs de matériau indiquées dans
les tableaux 8 et 9.
La largeur minimale de la piéce a usiner doit étre égale a trois fois la dimension de la dent.
Exemple : une dent de 8 mm (5/16») nécessite une largeur minimale de 24 mm (15/16»).
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e Préparer une piece d’essai d’au moins 6 mm (1/4») plus épaisse que les pieces a usiner, et suffisam-
ment large pour &tre maintenue solidement sous la barre de serrage supérieure.Cette piece d’essai sert
de support aux pieces a usiner et réduit le risque d’éclatement (fig. 10.5).

10.3) Dimensions des piéces a usiner

GABARIT PEIGNE POURASSEMBLAGEA DENTS DROITES 8 MM (5/16») : CMT300-T080 ET CMT620-T080
e CMT300-T080 : de 24 mm (15/16») & 305 mm (12»)

o CMT620-T080 : de 24 mm (15/16») & 620 mm (24,4»)

Tableau 8
Nombre de dents 1 2 3 4 5 6 7
Dimensions mm 24 40 56 72 88 104 120
idéales pouces 15/16” 1-9/16” 2-3/16” 2-27/32" | 3-15/32 4-3/32 4-3/4"

GABARIT PEIGNE POURASSEMBLAGEA DENTS DROITES 12,7 MM (1,/2») : CMT300-T127 ET CMT620-T127
e CMT300-T127 : de 38,1 mm (1-1/2») & 305 mm (12»)
e CMT620-T127 : de 38,1 mm (1-1/2») & 620 mm (24,4»)

Tableau 9
Nombre de dents 1 2 3 4 5 6 7
Dimensions mm 38.1 63.5 88.9 1143 139.7 165.1 190.5
idéales pouces 1-1/2" 2-1/2" 3-1/2" 4-1/2" 5-1/2" 6-1/2" 7-1/2"

10 4) Réglage
Installer les bagues de butée bleues/rouges sur le bati du gabarit orange (fig. 10.6), aux positions indi-
quées dans le tableau 7 (fig. C).

e Positionner la piéce X sous la barre de serrage frontale, face intérieure du tiroir orientée vers vous. Pous-
ser fermement la piéce contre la bague de butée et serrer les molettes de serrage frontales.

e Placer la cale d’essai sous la barre de serrage supérieure et I'aligner de maniére que son chant supérieur
soit affleurant au chant supérieur de la piece X (fig. H). Serrer les molettes de serrage supérieures.
IMPORTANT : Vérifier que la cale d’essai est au moins 6 mm (1/4») plus épaisse que les piéces a usiner.

e Positionner la piece Y, accouplée a la piece X, sous la barre de serrage frontale.

Les faces intérieures du tiroir doivent étre orientées I'une vers I'autre.
Serrer les molettes de serrage frontales (fig. 10.7).

e Tourner les écrous moletés du gabarit peigne jusqu’a ce qu’ils viennent en contact avec le bati du gaba-
rit orange, en veillant a ce que le gabarit peigne soit bien en appui contre la cale d’essai (fig. 10.8).

e Monter la bague de guidage sur la semelle de la défonceuse ou sur la plaque de base universelle.

e |Installer la fraise a queue d’aronde dans la défonceuse et régler la profondeur de coupe selon I'épais-
seur des piéces a usiner.
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10 5) Usinage (fig. 10.9)
Placer la défonceuse sur le gabarit peigne, en veillant a ce que la fraise n’entre pas en contact avec la
piece.

e Fraiser de gauche a droite en guidant la défonceuse avec la bague de guidage, de maniére a suivre
précisément le profil des alvéoles du gabarit peigne.

e Couper I'alimentation de la défonceuse, puis la retirer avec précaution du gabarit peigne.

e \grifier que toutes les dents ont été correctement usinées. Si nécessaire, répéter I'opération.

e Retirer les pieces du gabarit et vérifier I'ajustement (fig. 10.10).

ATTENTION !

Ne pas soulever la défonceuse pendant I'usinage : cela pourrait endommager la fraise et le gabarit

peigne.

S’assurer que la piece d’essai est au moins 6 mm (1/4») plus épaisse que les pieces a usiner ; autre-

ment, le gabarit peigne et la fraise pourraient étre endommageés.

Ajustement de I’assemblage

e Assemblage trop peu profond = augmenter la profondeur de coupe.
e Assemblage trop profond = diminuer la profondeur de coupe.
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11. ASSEMBLAGE A QUEUES TRAVERSANTES

12,7 mm (1/2») & 19 mm (3/4»)

[GABARITS PEIGNE OPTIONNELS CMT300-T129 & CMT620-T129]
[GABARITS PEIGNE OPTIONNELS CMT300-T190 & CMT620-T190]
(Fig. 11.1-11.10)

Chaque élément de I'assemblage est usiné séparément et uniquement sous les barres de serrage
frontales.

Tableau 10
Te Bague de hutée . P!ECEX . P|ec_eX . P!ECEY PIECEY
Diamétre Bague | Dimensions de | Diamétre Bague . .
d’assemblage X . X Dimensions de
(fig. 11.1) Diamétre Couleur | Position de Guidage la fraise queue de Guidage la fraise droite
g (h=4mm-5/32") |  d'aronde | (h=4mm-5/32")
CMT300-T129;
Assemblage a 21.9 x 6mm 15.8n1m 12‘7,,)( 20mT * %, 11.1m£r1 8 x25mm
traversant (7/8"x 15/64") Marron P2 (5/8") (1/2"x3/4"x8°) (7/16") (5/16°x 1)
q“f;efm ; (elj;")es [#899.005.00] [#899.004.00]
CMT620-T129:
Assemblage 3 12.9 % 6mm Varron 0 1(55%";" 12.7%20mm x 8 %71/11%‘")’ 8 25mm
queues traversantes | - (1/2"x15/64) ae000s.00 | Y2 IVEXEN N asgoonog | /XD
12.7mm (1/2")
CMT300-T190: ” 58
Assemblage 3 164x6mm | o 0 r /"8‘”; 19x22mmx 7° (5'/g".,;” 12.7x 25mm
queues traversantes | 2L/3Zx15/64) 89000600, | YVXEXTNN wasgoosg | W2
19mm (3/4")
CMT620-T190:
Assemblage 3 B5x6mm | 0 (272/";"; 19x22mmx 7° 1(?5%";" 12.7% 25mm
quelu;; ri:ag/rzzaﬂr;tes (1-5/16"x 15/64") [#899.006.00] CARVARIRE [#899.005.00] 2%t

Dans le tableau 13, vous trouverez les fraises CMT recommandées pour I'utilisation.(non inclues).

11.2) Préparation du travail

e Découper tous les éléments du tiroir et s’assurer que les chants sont parfaitement d’équerre.

e Marquer les pieces comme indiqué aux figures 11.2 et 11.3.

e Pour obtenir des assemblages symétriques, utiliser les largeurs de matériau indiquées dans les tableaux
11 et 12.

e Les piéces X seront serrées sous la barre de serrage frontale et usinées en premier avec la fraise a
queue-d’aronde.

e Les pieces Y seront serrées sous la barre de serrage frontale et usinées en second avec la fraise droite.

o \grifier que toutes les pigces sont serrées sous la barre de serrage frontale, la face intérieure du tiroir
orientée vers vous.
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e Préparer une piece d’essai d’au moins 6 mm (1/4») plus épaisse que les pieces a usiner, et suffisam-
ment large pour étre maintenue solidement sous la barre de serrage supérieure.
Cette piece d’essai sert de support pendant I'usinage et réduit le risque d’éclatement (fig. 10.5).
REMARQUE :
Des coupes d’essai sur des chutes de bois peuvent étre nécessaires pour obtenir un motif de queues par-
faitement aligné.

11.3) Dimensions des piéces a usiner

GABARITS PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A QUEUES TRAVERSANTES 12,7 MM (1/2») : CMT300-T129 ET CMT620-T129
e CMT300-T129 : de 31,7 mm (1-1/4») & 305 mm (12»)

e CMT620-T129 : de 31,7 mm (1-1/4») & 620 mm (24,4»)

Tableau 11
Nombre de queues complétes 1 2 3 4 5 6 7
Dimensions mm 31.7 57.1 82.5 107.9 133.2 158.7 184.1
idéales pouces 1-1/4 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

GABARITS PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A QUEUES TRAVERSANTES 19 MM (3/4») : CMT300-T190 ET CMT620-T190
e CMT300-T190 : de 50,8 mm (2») & 305 mm (12»)
e CMT620-T190 : de 50,8 mm (2») & 620 mm (24,4»)

Tableau 12
Nombre de queues complétes 1 2 3 4 5 6 7
Dimensions mm 50.8 88.9 123.8 161.8 199.8 237.8 275.8
idéales pouces 2’ 3-1/2" 4-7/8 6-3/8" 7-7/8’ 9-3/8" 10-7/8

11 4) Réglage
Installer les bagues de butée marron/violet sur le bati du gabarit orange (fig. 11.4), aux positions indi-
quées dans le tableau 10 (fig. C).

e Positionner la piece X sous la barre de serrage frontale, face intérieure du tiroir orientée vers vous. Pous-
ser fermement la piéce contre la bague de butée et serrer les molettes de serrage frontales.

e Placer la cale d’essai sous la barre de serrage supérieure et I'aligner de maniére que son chant supérieur
soit affleurant au chant supérieur de la piece X (fig. H).
Serrer les molettes de serrage supérieures (fig. 11.5).
IMPORTANT : Vérifier que la cale d’essai est au moins 6 mm (1/4») plus épaisse que les pieces a usiner.

e Avec les lumiéres coniques du gabarit peigne orientées vers vous, tourner les écrous moletés jusqu’a ce
que le bord de la lumiére de référence du gabarit peigne soit aligné avec le bord arriere de la piéce X
(fig. 11.6).
S’assurer que le gabarit peigne est paralléle a la piece.

e Retirer les vis (n°14) et le gabarit peigne, en laissant les équerres en L (n® 13) en place.
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e Retourner le gabarit peigne (fig. 11.7) de maniére a orienter les lumiéres paralléles vers vous, puis ré-
installer les vis (n°14) dans les équerres en L (n°13).
Les trous du gabarit peigne sont percés et fraisés des deux cotés.

11 5) Usinage de la piece X
Fixer la bague de guidage de 15,8 mm (5/8») sur la semelle de la défonceuse / la plaque de base
universelle — il s’agit de la bague de guidage fournie dans le kit standard.
IMPORTANT : Cela s’'applique aux gabarits peigne CMT300-T129 et CMT620-T129.
Pour les gabarits CMT300-T190 et CMT620-T190, utiliser la bague de guidage de 22 mm (7/8») fournie
avec le gabarit optionnel.

e Installer la fraise a queue-d’aronde dans la défonceuse et régler la profondeur de coupe a I'épaisseur
de la piece .

e Placer la défonceuse sur le gabarit peigne en veillant a ce que la fraise ne touche pas la piece.

e Fraiser de gauche a droite en guidant la défonceuse avec la bague de guidage, de maniére a suivre
précisément le profil des alvéoles du gabarit peigne. (fig. 11.8).

e Arréter la défonceuse, puis la retirer avec précaution du gabarit peigne.

e \Vérifier que toutes les queues ont été correctement usinées. Si nécessaire, répéter I'opération.

e Retirer la piece X du gabarit.

ATTENTION !

Ne jamais soulever la défonceuse pendant I'usinage : cela pourrait endommager la fraise et le gabarit

peigne.

S’assurer que la piéce d’essai est au moins 6 mm plus épaisse que les piéces a usiner ; sans quoi le

gabarit peigne et la fraise pourraient étre endommageés.

11 6) Usinage de la piece Y
Conserver la piece d’essai en place.

e Retirer les vis (no 14) et enlever le gabarit peigne, en laissant les équerres en L (n°13) en position.

e Retourner le gabarit peigne (fig. 11.7) de fagon que les lumieres paralleles soient orientées vers vous,
puis remettre les vis (no 14) dans les équerres en L (n°13).

e Positionner la piece Y sous la barre de serrage frontale, la face intérieure du tiroir orientée vers vous.
Pousser fermement la piece contre la bague de butée et serrer les molettes de serrage frontales.

e Monter la bague de guidage de 11,1 mm (7/16») (incluse avec le gabarit peigne optionnel) sur la se-
melle de la défonceuse / la plaque de base universelle.
IMPORTANT : Ceci s’applique aux gabarits peigne CMT300-T129 et CMT620-T129.
Pour les gabarits CMT300-T190 et CMT620-T190, utiliser la bague de guidage de 15,8 mm (5/8»)
fournie dans le kit standard.

e Installer la fraise droite dans la défonceuse et régler la profondeur de coupe a I'épaisseur de la piéce X.

e Placer la défonceuse sur le gabarit peigne en veillant a ce que la fraise ne touche pas la piéce.

e Fraiser de gauche a droite en guidant la défonceuse avec la bague de guidage, de maniére a suivre
précisément le profil des alvéoles du gabarit peigne. (fig. 11.9).
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Arréter la défonceuse et la retirer avec précaution du gabarit peigne.

Vérifier que toutes les alvéoles ont été correctement usinées. Si nécessaire, répéter I'opération.
Retirer la piece Y du gabarit.

Tester 'assemblage (fig. 11.10).

e e o o

Ajustement de I’assemblage
e Assemblage trop lache = éloigner le gabarit peigne du bati du gabarit.
e Assemblage trop serré = rapprocher le gabarit peigne du bati du gabarit.

12. FRAISES CMT RECOMMANDEES [NON INCLUSES]

Table 13
4 Gabart eiene CMT300-T128 | CMT300-T064 | CMT300-T080 | CMT300-T127 CMT300-T129 CMT300-T190
e &CMT620-T128 | & CMT620-T064 | & CMT620-T080 | &CMT620-T127 & CMT620-1129 & CMT620-T190
Diaméte quete Frasse quete Fra!se Quele Fraise droite Fraise droite Frasse ueue Fraise droite Frasse Jueue Fraise droite
(mm) d"aronde d'aronde d"aronde d'aronde
6 118.121.11 718.060.11 811.081.11 812.127.11 - - 718.190.11
6.35 818.128.11 818.064.11 - - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.121.11
8 918.127.11 - 912.080.11 912.127.11 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.127.11
12 - - - - - - 918.690.11
12.1 818.628.11 - - 811.627.11 - - 818.690.11 811.621.11
# Bague
e idage 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
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CMT300 & CMT620
SISTEMA UNIVERSALE PER INCASTRI - CODA DI RONDINE/DENTI DIRITTI

| sistemi di giunzione universale per incastri CMT300 & CMT620, nella loro configurazione standard sono
progettati per creare incastri a coda di rondine seminascosta da 12.7mm (1/2”) utilizzando una fresa a
coda di rondine e una guida di precisione.

Tabella 1
DOTAZIONE STANDARD: CMT300 CMT620
Dimensioni Giunzione: Coda di rondine seminascosta 12.7mm (1/2") Coda di rondine seminascosta 12.7mm (1/2”")
Dimensione massima Pezzo da Lavorare: 305mm (12") 620mm (24.4")
Diametro Guida di Precisione: 15.8mm (5/8") 15.8mm (5/8")
Diametro Massimo Base Fresatrice: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

NOTA: Le figure/immagini sono relative al CMT620.

1. ASSEMBLAGGIO

1.1) Figure B-C

Avvitare la vite (n® 15) alla parte interna della struttura arancione (n° 1) utilizzando la chiave esagonale (n°
21).

Avvitare il dado zigrinato (n° 2) alla vite (n® 15) sul lato frontale della struttura arancione, in seguito inseri-
re la rondella (n°® 11) e avvitare il pomello di serraggio (n°® 12).

Fissare gli anelli di battuta (n°3) con le viti (n® 10) utilizzando la chiave esagonale (n° 20).

Questi anelli devono essere posizionati (fig. C) nella posizione “U1” sulla superficie superiore della struttura
arancione e in posizione “F1” sulla superficie frontale struttura arancione.

Ripetere questa procedura sull’altra estremita struttura arancione.

Fissare i piedini in gomma (n°® 16) alla parte inferiore della struttura arancione.

1.2) Figura D

Utilizzando la chiave esagonale (n° 21), fissare le staffe a “L’ (n°® 13) alla dima standard (n° 5) con le viti
(n° 14).

IMPORTANTE: La marcatura della dima dovra essere rivolta verso I'alto.

1.3) Figura E

Montare le barre di serraggio (n°® 4) con le manopole di serraggio (n° 7) inserendo le molle (n°® 9) e le
rondelle (n°® 8) come mostrato in figura E.

Il lato delle barre di serraggio con la carta vetrata, deve essere rivolto verso la struttura arancione.

NOTA [Solo per CMT620]:

Le due manopole di serraggio centrali e relativi accessori, fornite solo con il CMT620, devono essere utilizza-
te quando si utilizza un pezzo di dimensioni inferiori a 305 mm, ¢io garantisce una tenuta migliore del pezzo.
Quando si utilizza un pezzo di dimensioni superiori a 305 mm, le manopole di serraggio centrali devono
essere rimosse.
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1.4) Figura F
Le staffe a “L” (n°® 13) della dima devono inserirsi tra il dado zigrinato (n° 2) e la rondella (n°® 11), una
volta inserite, serrare i pomelli di serraggio (n° 12).

1.5) Figura G
Con le viti in dotazione (n° 6), fissare la struttura arancione (n° 1) ad un banco da lavoro o ad una piana
da lavoro.

2. ANELLI DI BATTUTA

Gli anelli di battuta (n°® 3) servono per posizionare i pezzi di legno da lavorare.

Nella struttura arancione sono presenti quattro fori nella parte superiore e quattro fori nella parte frontale
(fig. C).

La posizione degli anelli di battuta e la dimensione del pezzo da lavorare determineranno se sul bordo
finale del pezzo verra realizzato un incastro completo o parziale, ossia una giunzione simmetrica 0 meno
(vedi tabella 3).

Se la dimensione del pezzo da lavorare & fissa, per ottenere una giunzione completa e simmetrica & pos-
sibile inserire un distanziale (ad esempio un listello di legno della dimensione adeguata) tra I'anello di
battuta e il pezzo da lavorare, in modo da regolare la posizione del primo incastro e di conseguenza anche
quella dell’ultimo.

NOTA:

Per ottenere una giunzione completa degli incastri, potrebbero essere necessari alcuni tagli di prova su
materiale di scarto.

3. REGOLAZIONE DELLA DIMA

A seconda dello spessore del materiale da lavorare, sara necessario regolare la posizione della dima per

modulare la profondita degli incavi degli incastri.

e Allentare i pomelli di serraggio (n° 12) e ruotare il dado zigrinato (n°® 2) per avvicinare o allontanare la
dima rispetto alla struttura arancione a seconda del legno da lavorare che andrete a inserire (Asse X).

e Ruotare il dado zigrinato verso la struttura arancione per incavi piti profondi oppure verso I'esterno per
incavi meno profondi. Un giro del dado zigrinato equivale a 1 mm di movimento.

e la linea di settaggio “S” marcata sulla dima (fig. L), dovra essere allineata con il bordo frontale del
pezzo da lavorare fissato dal morsetto superiore (fig. H-1), questo & possibile regolando il dado zigrinato
come precedentemente indicato.

e Assicurarsi che entrambi i pezzi aderiscano saldamente alla parte inferiore della dima (Asse Y) e siano
paralleli ad essa.

e Quindi stringere i pomelli di serraggio.

4. GUIDA DI PRECISIONE E BASE ACCESSORIA

La guida di precisione (n°® 19) si adatta ad una buona parte delle elettrofresatrici presenti in commercio,
utilizzando le due viti (n® 18), se la guida di precisione non fosse compatibile con la vostra elettrofresatrice,
potrebbe essere necessaria una base opzionale (non inclusa).
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In tal caso, & possibile acquistare la base neutra CMT300-SB1 e forarla, in base all'interassi dei fori della
propria macchina.

Nel caso di elettrofresatrici CMT (CMT7E & CMT12), sara necessario acquistare la base accessoria CMT300-
SB (fig. M), gia preforata per tali macchine.

Ogni dima avra la propria guida di precisione, acquistando le dime accessorie ricevete anche i relativi anel-
li di battuta e la guida di precisione relativa.

5 SETTAGGIO DELLELETTROFRESATRICE

Scollegare I'elettrofresatrice dall’alimentazione elettrica prima di eseguire qualsiasi regolazione o sosti-
tuzione di utensili.

e Inserire la fresa nel mandrino e serrare.

e Fissare la guida di precisione alla base accessoria o all’elettrofresatrice.

e |mpostare I'altezza della fresa come mostrato in figura N, la misura va presa dalla base della guida di
precisione all’estremita della fresa.

6. SICUREZZA

Prima dell’utilizzo leggete attentamente il manuale del produttore della macchina e le relative istruzioni

di utilizzo e sicurezza.

e NON utilizzate mai un utensile su una macchina priva di dispositivi di protezione adeguati.

e Accertatevi che la macchina NON sia collegata alla presa di corrente prima di sostituire, serrare, regola-
re, pulire l'utensile.

e NON utilizzate mai un utensile danneggiato, difettoso (nemmeno se sospettate che lo sia), non integro,
eccessivamente consumato e/o affilato male.

e Durante la lavorazione indossate sempre tutti i dispositivi di protezione individuale adeguati (guanti
protettivi, occhiali protettivi, protezioni acustiche, maschera antipolvere, scarpe antinfortunistiche antisci-
volo, elmetto di protezione).

e Tenete le mani, il corpo, i vestiti e i capelli lontani dall’'utensile in rotazione/movimento. Non indossate
gioielli ed evitate di indossare indumenti troppo larghi quando utilizzate I'utensile. Se possibile, utilizzate
dispositivi che aumentino la distanza delle mani/corpo dall’'utensile in lavorazione.

e Utilizzate dei sistemi di aspirazione per mantenere I'ambiente di lavoro pulito e sicuro.

e Mantenete la postazione di lavoro ordinata, illuminata e ben areata.
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7. GIUNZIONE A CODA DI RONDINE SEMINASCOSTA DA 12,7 mm (1/2")
[DOTAZIONE STANDARD CMT300-620 - DIME CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Figure 7.1~7.6)

Utilizzare la dima in dotazione.
Entrambe le parti della giunzione vengono fresate contemporaneamente.

Tabella 2
Descrizione Anelli di Battuta Diametro . -
AR S . Dimensioni Altezza
Giunzione ] - Guida di Precisione Fresa Settagsio Fresa
(fig. 7.1) Diametro Colore Posizione (h=4mm - 5/32") 88
C:;jrilﬂlarsocnodsl';e 1omm Argerto ut 1(%/8?)“ 12.7x12.7mmx 14° 13.5mm
12.7mm (1/2") 10mm | Argento Fl [#899.005.00] | (Y/ZX1/2'x14%) (177327

In tabella 13, trovate le frese CMT (non incluse) consigliate per I'utilizzo.

7.1) Preparazione del lavoro
E importante pianificare il lavoro prima di iniziare a fresare.
Etichettare sempre i pezzi da lavorare come mostrato in figura 7.2 - 7.3.

FRONTE (Y1-Y2)
RETRO (Y3-Y4)
DESTRO (X2-X3)
SINISTRO (X1-X4)
INFERIORE (D)

| pezzi X saranno fissati sotto la barra di serraggio frontale e i pezzi Y sotto la barra di serraggio superiore.
| pezzi pari saranno posizionati contro gli anelli di battuta sinistri, quelli dispari contro gli anelli di battuta
destri.

NOTE:

Tutte le dimensioni indicate in questo manuale non includono le tolleranze produttive delle guide di pre-
cisione, delle dime e delle frese.

Pertanto, utilizzare queste dimensioni solo come riferimento di partenza ed effettuare sempre dei tagli di
prova prima di iniziare a fresare i cassetti.
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7.2) Dimensioni del pezzo da lavorare
e CMT300: da21,5mm(7/8") a305 mm (12")
e CMT620: da 21,5 mm (7/8”) a 620 mm (24.4")

Per ottenere un incastro simmetrico, utilizzare questa tabella come riferimento (per dimensioni superiori a
172mm, utilizzare i relativi multipli):

Tabella 3
Numero Code Complete 1 2 3 4 5 6 7 8
Dimensioni |  millimetri 215 43 64.5 86 107.5 129 150.5 172
ideali pollici 7/8 1-11/16" | 2-1/2 3-3/8” 4-1/4> | 5-1/16" | 5-15/16" | 6-3/4"

7 3) Settaggio (Fig. 7.4)

Fissare gli anelli di battuta alla struttura arancione come precedentemente indicato al punto 1.1.

e Posizionare il pezzo X sotto la barra di serraggio frontale.
Serrare le manopole di serraggio frontali.

e Posizionare il pezzo Y sotto la barra di serraggio superiore.
Spingere saldamente il pezzo Y contro I'anello di battuta e contro il pezzo X.
Serrare le manopole di serraggio superiori.

* Allentare le manopole di serraggio frontali e regolare il pezzo da lavorare X, in modo che il bordo supe-
riore sia a filo con la parte superiore del pezzo da lavorare Y e aderisca perfettamente all’anello di battu-
ta (fig. H).

Assicurarsi che entrambi i pezzi aderiscano saldamente alla parte inferiore della dima.
Quindi stringere di nuovo le manopole del morsetto frontale.

e Regolare la posizione della dima ruotando il dado zigrinato per allineare la linea di regolazione “S” (fig. L)
con il bordo del pezzo da lavorare sotto il morsetto superiore. Una rotazione del dado zigrinato della dima
equivale a 1 mm.

Stringere i pomelli di serraggio della dima.

e Fissare la guida di precisione alla base della fresatrice/piastra accessoria.

e |[nstallare la fresa a coda di rondine nell’elettrofresatrice e regolare la profondita di taglio della fresa se-
condo tabella 2.

NOTE:

La profondita di taglio consigliata & indicativa; effettuare sempre dei tagli di prova su pezzi di scarto per

determinare la profondita esatta per la propria applicazione!

Tutti i disegni mostrano I'utilizzo degli anelli di battuta sinistri, la stessa procedura viene eseguita per gli anel-

li di battuta destri.

ATTENZIONE!

Assicurarsi che entrambi i pezzi da lavorare siano fissati saldamente e che tocchino i rispettivi anelli di

battuta.
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7.4) Fresatura (Fig. 7.5)

e Posizionare I'elettrofresatrice sulla dima, assicurandosi che la fresa non tocchi il pezzo in lavorazione.

e Eseguire una fresata lineare iniziale solo sul bordo frontale del pezzo, per prevenire scheggiature sul le-
gno.

e Quindi fresare da sinistra a destra, copiando con attenzione, tramite la guida di precisione, il profilo
delle asole presenti sulla dima.

e Spegnere |'elettrofresatrice e rimuoverla con cautela dalla dima.

e \Verificare che tutti gli incastri siano fresati correttamente. In caso contrario, ripetere la fresatura.

e Rimuovere i pezzi dalla struttura e provare I'incastro (Fig. 7.6).

ATTENZIONE!

Durante la fresatura non sollevare I'elettrofresatrice poiché potrebbe danneggiarsi sia la fresa che la

dima.

Se I'incastro non e perfetto
e Incastro troppo lento = Aumentare la profondita di taglio della fresa.
e Incastro troppo stretto = Diminuire la profondita di taglio della fresa.
e |ncastro troppo superficiale = Spostare la dima verso la struttura.
e |ncastro troppo profondo = Allontanare la dima dalla struttura.
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8. GIUNZIONE A CODA DI RONDINE SEMINASCOSTA DA 12,7 mm (1/2”)
CON BATTUTA.

[DOTAZIONE STANDARD CMT300-620 - DIME CMT300-T128 & CMT620-T128]
(Figure 8.1~8.5)

Utilizzare la dima in dotazione.

Ogni parte della giunzione viene fresata separatamente.

NOTA:

Nella maggior parte dei casi, la giunzione a battuta viene utilizzata solo sul frontale del cassetto.

Tabella 4
Descrizione Anelli di Battuta Diametro . -
A S . Dimensioni Altezza
Giunzione ] - Guida di Precisione Fresa Settaggio Fresa
(fig. 8.1) Diametro Colore Posizione (h=4mm - 5/32")
Coda di rondine
10mm Argento U2
seminascosta 8 1(5;53?? 12.7x12.7mm x 14° 13.5mm
12.7mm (1/2") (1/2"x1/2" x 14°) (17/32")
con Battuta 10mm Argento F1 [#899.005.00]

In tabella 13, trovate le frese CMT (non incluse) consigliate per I'utilizzo.

8.1) Preparazione del frontale del cassetto

e Preparare il pezzo da lavorare, circa 19 mm (3/4”) pil lungo e piu largo della dimensione “standard” del
frontale del cassetto (fig. 8.2 - 8.3).

e Con una fresa a gradino, eseguire una fresatura larga 9,5 mm (3/8”) e profonda 11,1 mm (7/16") nei
bordi del pezzo da lavorare. (fig. 8.2 - 8.3).

8.2) Dimensioni del pezzo da lavorare
Seguire le istruzioni al punto 7.2

8.3) Settaggio del frontale del cassetto

e Fissare gli anelli di battuta alla struttura arancione, nelle posizioni indicate in tabella 4 (fig. C).

e Posizionare un pezzo di legno martire di spessore 9,5 mm (3/8”) sotto barra di serraggio frontale e
spingerlo contro I'anello di battuta.
Stringere le manopole di serraggio della barra frontale.

e Posizionare il frontale del cassetto sotto la barra di serraggio superiore e spingerlo contro I'anello di
battuta.
La parte pil larga del frontale del cassetto deve essere a filo con la superficie superiore del pezzo di
legno martire, come mostrato in figura 8.4.
Stringere le manopole della barra di serraggio superiore.

e Rimuovere il pezzo di legno martire dal morsetto frontale.
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e Regolare la posizione della dima ruotando il dado zigrinato per allineare la linea di regolazione “S” (fig. L)
con il bordo del pezzo da lavorare sotto il morsetto superiore. Una rotazione del dado zigrinato della dima
equivale a 1 mm.

Stringere i pomelli di serraggio della dima.

Fissare la guida di precisione alla base della fresatrice/piastra accessoria.

Installare la fresa a coda di rondine nell’elettrofresatrice e regolare la profondita di taglio della fresa se-
condo tabella 4.

NOTA:

La profondita di taglio consigliata & indicativa; effettuare sempre dei tagli di prova su pezzi di scarto per

determinare la profondita esatta per la propria applicazione!

8.3) Fresatura del frontale del cassetto

e Posizionare I'elettrofresatrice sulla dima, assicurandosi che la fresa non tocchi il pezzo in lavorazione.

e Eseguire una fresata lineare iniziale solo sul bordo frontale del pezzo, per prevenire scheggiature sul
legno.

e Quindi fresare da sinistra a destra, copiando con attenzione, tramite la guida di precisione, il profilo
delle asole presenti sulla dima.

e Spegnere I'elettrofresatrice e rimuoverla con cautela dalla dima.

e \Verificare che tutti gli incastri siano fresati correttamente. In caso contrario, ripetere la fresatura.

e Rimuovere i pezzi dalla struttura.

ATTENZIONE!

Durante la fresatura non sollevare I’elettrofresatrice poiché potrebbe danneggiarsi sia la fresa che la

dima.

8.4) Preparazione dei lati del cassetto

e Posizionare un pezzo di legno martire di spessore 13 mm (1/2”) sotto la barra di serraggio superiore e
spingerlo contro I'anello di battuta.

e Posizionare un lato del cassetto sotto la barra di serraggio frontale e spingerlo contro I'anello di battuta.
Assicurarsi che la parte superiore del lato del cassetto sia a filo con la superficie superiore del pezzo di
legno martire.

e Stringere le manopole di serraggio superiori e frontali.

e Fresare come riportato al punto 8.3 e ripetere queste operazioni sull’altro lato del cassetto.

e Rimuovere i pezzi dalla struttura e provare I'incastro (fig. 8.5).

Se I'incastro non e perfetto
e Incastro troppo lento = Aumentare la profondita di taglio della fresa.
e Incastro troppo stretto = Diminuire la profondita di taglio della fresa.
e|ncastro troppo superficiale = Spostare la dima verso la struttura.
e|ncastro troppo profondo = Allontanare la dima dalla struttura.
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9.GIUNZIONE A CODA DI RONDINE SEMINASCOSTA DA 6.35 mm (1/4”)
[DIME OPZIONALI CMT300-T064 & CMT620-T064]

(Figure 9.1~9.4)
Entrambe le parti della giunzione vengono fresate contemporaneamente.
Tabella 5
Descrizione Anelli di Battuta Diametro . _—
L . . . . Dimensioni Altezza
Giunzione . - Guida di Precisione Fresa Settaggio Fresa
(fig. 9.1) Diametro Colore Posizione (h=4mm - 5/32")
. 15.8mm 6 x 8mmx 8° 5mm
CMT300-T064: (5/8) Verde ul 7.8mm (15/64”x5/16" x 8° (3/16")
Coda di rondine (5/16")
Gs;;nr:]nmas(clf}sﬁ) 98.7mm Verde 6 [# 899.003.00] 6.35x8.3mmx 8 6mm
: (1-1/8) (1/4"x 21/64"x 8°) (15/64")
9.1x6mm 6x 8mmx 8° 5mm
MT620-T064:
CMT620T06 yorxsyen) | Verde vt 7.8mm (15/64"x 5/16"x 8°) (3/16")
Coda di rondine (5/16")
GS;“IT']"SS(CI’/SE) 22.1x4mm Verde 6 [#899.003.00] | 6.35x83mmx8° 6mm
: (7/8"x5/32") (1/47x21/64"x 8°) (15/64”)

In tabella 13, trovate le frese CMT (non incluse) consigliate per I'utilizzo.

9.1) Assemblaggio dima

Utilizzando la chiave esagonale (n°® 21), fissare le staffe a “”’ (n°® 13) alla dima CMT300/620-T064 con

le viti (n° 14).

IMPORTANTE: La marcatura della dima dovra essere rivolta verso I'alto.

9.2) Preparazione del lavoro
Preparare i pezzi seguendo le istruzioni al punto 7.1.

9.3) Dimensioni del pezzo da lavorare
CMT300-T064: da 11.3 mm (7/16") a 305 mm (

127)
CMT620-T064: da 11.3 mm (7/16”) a 620 mm (24.4”)

Tabella 6
Numero Code Complete 1 2 3 4 5 6 7 8
Dimensioni |  millimetri 113 226 339 452 56.5 67.8 79.1 90.4
ideali pollici 7/16" 7/8" 1-11/32" | 1-3/4" 2-1/4" 2-5/8" 3-1/8" | 3-9/16"

www.cmtorangetools.com 73



CRMAT 2531¢"

9 4) Settaggio (fig. 9.2)

Fissare gli anelli di battuta verdi alla struttura arancione, nelle posizioni indicate in tabella 5 (fig. C).

e Posizionare il pezzo X sotto la barra di serraggio frontale.
Serrare le manopole di serraggio frontali.

e Posizionare il pezzo Y sotto la barra di serraggio superiore.
Spingere saldamente il pezzo Y contro I'anello di battuta e contro il pezzo X.
Serrare le manopole di serraggio superiori.

e Allentare le manopole di serraggio frontali e regolare il pezzo da lavorare X, in modo che il bordo supe-
riore sia a filo con la parte superiore del pezzo da lavorare Y e aderisca perfettamente all’anello di bat-
tuta (fig. H).

Assicurarsi che entrambi i pezzi aderiscano saldamente alla parte inferiore della dima.
Quindi stringere di nuovo le manopole del morsetto frontale.

e Regolare la posizione della dima ruotando il dado zigrinato per allineare la linea di regolazione “S” (fig. L)
con il bordo del pezzo da lavorare sotto il morsetto superiore. Una rotazione del dado zigrinato della dima
equivale a 1 mm.

Stringere i pomelli di serraggio della dima.

e Fissare la guida di precisione (inclusa con la dima opzionale) alla base della fresatrice/piastra accesso-
ria.

e |nstallare la fresa a coda di rondine nell’elettrofresatrice e regolare la profondita di taglio della fresa se-
condo tabella 5.

NOTE:

La profondita di taglio consigliata & indicativa; effettuare sempre dei tagli di prova su pezzi di scarto per

determinare la profondita esatta per la propria applicazione!

Tutti i disegni mostrano I'utilizzo degli anelli di battuta sinistri, la stessa procedura viene eseguita per gli

anelli di battuta destri.

ATTENZIONE!

Assicurarsi che entrambi i pezzi da lavorare siano fissati saldamente e che tocchino i rispettivi anelli di

battuta.

9.5) Fresatura (fig. 9.3 - 9.4)
Seguire le istruzioni al punto 7.4

Se I'incastro non e perfetto
e Incastro troppo lento = Aumentare la profondita di taglio della fresa.
e Incastro troppo stretto = Diminuire la profondita di taglio della fresa.
e |ncastro troppo superficiale = Spostare la dima verso la struttura.
e |ncastro troppo profondo = Allontanare la dima dalla struttura.
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10. GIUNZIONE A DENTI DIRITTI DA 8 mm (5/16”) e 12,7 mm (1/2")
[DIME OPZIONALI CMT300-T080 & CMT620-T080]
[DIME OPZIONALI CMT300-T127 & CMT620-T127]

(Figure 10.1~10.10)

Entrambe le parti della giunzione vengono fresate contemporaneamente e solamente sotto le barre di
serraggio frontali.

Tabella 7
Descrizione Anelli di Battuta Diametro . _—
F—— . R - Dimensioni
Giunzione ] . Guida di Precisione Fresa
(fig. 10.1) Diametro Colore Posizione (h=4mm - 5/32")
14 x 6mm
CMT300'T080: ) (9/16”)( 15/64") Blu F1 11.1mm 8 x25mm
Unione a denti diritti (7/167) (5/16"x 1)
8mm (5/16”) (ﬁ/xlé?} ;"1'“) Blu 2 [# 899.004.00]
15.1 x 6mm
(wea0Tol: | (gyaatsea) | O o o 8 x 25mm
nione a denti diritti 3
5/16"x 1"
8mm (5/167) 2(27-} 8&,?(51'{];“ Blu R [# 899.004.00] ®/ )
19.7x 6 mm
CMT300-T127: (25/32" X 15/64”) Rosso F1 15.8mm
Unione a denti diritti 73000 (5/8") (115'27,,’;21?3[:[':)
12.7mm (1/2” - X zlmm #899.005.
mm (1/2") (11/16"x 13/16") Rosso F2 [#899.005.00]
11.8 x 6mm
CMT620-T127: (15/32"x 15/647) | RSSO F1 15.8mm 127 ¥ 25mm
Unione a denti diritti 9.0%31 (5/8") (1/2”x 1"mm)
12.7mm (1/2” Axsimm # 899.005.00
mm (1/27) (3/8"x 1-7/32") Rosso F2 [ ]

In tabella 13, trovate le frese CMT (non incluse) consigliate per I'utilizzo.

10.1) Assemblaggio dima

Utilizzando la chiave esagonale (n°® 21), fissare le staffe a “L” (n°® 13) alla dima CMT300-T080/T127 o
CMT620-T080/T0127 con le viti (n° 14).

IMPORTANTE: La marcatura della dima dovra essere rivolta verso I'alto.

10.2) Preparazione del lavoro

e Tagliare tutti i pezzi del cassetto e assicurarsi che i bordi siano perfettamente perpendicolari.

e Segnare tutti i pezzi come mostrato in figura 10.2 e 10.3.

e Perincastri simmetrici (fig. 10.4), utilizzare le larghezze del materiale come riportato in tabella 8 e 9.
La larghezza minima del pezzo da lavorare & pari a tre volte la dimensione dell'incastro.
Es. Un singolo dente da 8 mm (5/16") necessita di una larghezza minima del pezzo da lavorare di 24
mm (15/16”).
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e Preparare un pezzo di legno martire di almeno 6 mm (1/4”) pil spesso dei pezzi da lavorare e che sia
abbastanza largo da poter essere tenuto saldamente dalla barra di serraggio superiore.
Questo pezzo di legno martire funge da pannello di supporto per i pezzi in lavorazione e riduce il rischio
di scheggiature (fig. 10.5).

10.3) Dimensioni del pezzo da lavorare

DIMA PER GIUNZIONE A DENTI DIRITTI DA 8 MM (5/16”): CMT300-T080 e CMT620-T080
e CMT300-T080: da 24 mm (15/16”) a 305 mm (12”)
e CMT620-T080: da 24 mm (15/16”) a 620 mm (24.4”)

Tabella 8
Numero Denti Completi 1 2 3 4 5 6 7
Dimensioni millimetri 24 40 56 72 88 104 120
ideali pollici 15/16” 1-9/16” 2-3/16" 2-27/32” 3-15/32" 4-3/32” 4-3/4"

DIMA PER GIUNZIONE A DENTI DIRITTI DA 12.7 mm (1/2”): CMT300-T127 e CMT620-T127
e CMT300-T127: da 38.1 mm (1-1/2”) a 305 mm (12”)
e CMT620-T127: da 38.1 mm (1-1/2”) a 620 mm (24.4")

Tabella 9
Numero Denti Completi 1 2 3 4 5 6 7
Dimensioni |  millimetri 38.1 63.5 88.9 1143 139.7 165.1 190.5
ideali pollici 1-1/2" 2-1/2" 3-1/2" 4-1/2" 5-1/2" 6-1/2" 7-1/2"

10 4) Settaggio
Fissare gli anelli di battuta blu/rossi alla struttura arancione (fig. 10.6), nelle posizioni indicate in ta-
bella 7 (fig. C).

e Posizionare il pezzo X sotto la barra di serraggio frontale con la superficie interna del cassetto rivolta
verso sé stessi.
Spingere il pezzo contro I'anello di battuta e serrare le manopole di serraggio frontale.

e Posizionare il pezzo di legno martire sotto la barra di serraggio superiore e allinearlo in modo che la parte
superiore sia a filo con il bordo superiore del pezzo da lavorare X (fig. H).
Serrare le manopole di serraggio superiore.
IMPORTANTE: Assicurarsi che il pezzo di legno martire sia piti spesso di 6 mm (1/4”) rispetto ai pezzi
da lavorare!

e Posizionare il pezzo da lavorare Y, accoppiato con il pezzo da lavorare X, sotto la barra di serraggio fron-
tale.
Le superfici interne del cassetto devono essere rivolte una verso I'altra.
Serrare le manopole di serraggio frontale (fig. 10.7).
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e Ruotare i dadi zigrinati della dima finché non sono a contatto con la struttura arancione e accertarsi che
la dima sia a contatto con il pezzo di legno martire (fig. 10.8).

e Fissare la guida di precisione (inclusa con la dima opzionale) alla base della fresatrice/piastra acces-
soria.

e |[nstallare la fresa nell’elettrofresatrice e regolare la profondita di taglio della fresa in base allo spessore
del materiale da lavorare.

10.5) Fresatura (fig. 10.9)

e Posizionare I'elettrofresatrice sulla dima, assicurandosi che la fresa non tocchi il pezzo in lavorazione.

® Fresare da sinistra a destra, copiando con attenzione, tramite la guida di precisione, il profilo delle asole
presenti sulla dima.

e Spegnere |'elettrofresatrice e rimuoverla con cautela dalla dima.

e \Verificare che tutti gli incastri siano fresati correttamente. In caso contrario, ripetere la fresatura.

e Rimuovere i pezzi dalla struttura e provare l'incastro (fig. 10.10).

ATTENZIONE!

Durante la fresatura non sollevare I’elettrofresatrice poiché potrebbe danneggiarsi sia la fresa che la

dima.

Assicurarsi che il pezzo di legno martire sia piti spesso di 6 mm (1/4”) rispetto ai pezzi da lavorare

altrimenti potreste danneggiare la dima e la fresa.

Se I'incastro non é perfetto
e Incastro troppo superficiale = Aumentare la profondita di taglio della fresa.
e Incastro troppo profondo = Diminuire la profondita di taglio della fresa.
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11. GIUNZIONE A CODA DI RONDINE APERTA

DA 12,7 mm (1/2“) e 19 mm (3/4%)

[DIME OPZIONALI CMT300-T129 & CMT620-T129]
[DIME OPZIONALI CMT300-T190 & CMT620-T190]

(Figure 11.1~11.10)

Ogni parte della giunzione viene fresata separatamente e solamente sotto le barre di serraggio frontali.

Tabella 10
. Anelli di Battuta PEZZ0 X PEZZ0 X PEZZOY
De.s c"f"me Diametro Guida Dimensioni Diametro Guida ?EZZO.Y .
Giunzione . - . - Dimensioni
(fig. 11.1) Diametro Colore | Posizione | di Precisione Fresa a Coda di Precisione Fresa Dritta
T (h=4mm - 5/32") di Rondine (h=4mm - 5/32")
CMT?'C%?j-:m: 219 6mm 15.8mm 1273 20mm x 8° 1 Lmm 8x25mm
) . ) . Marrone 2 (5/8") (1/2"x3/4"x8°) (7/16") o g
di Rondine Aperta | (7/8"x15/64") (5/16"x1")
#899.005.00 #899.004.00
12.7mm (1/2") [ ] [ ]
CMT620-T129:
Coda 09x6mm | 0 1(55%";" 12.7x20mmx 8° %71/11%‘? 8x25mm
di Rondine Aperta (1/2"x15/64") (1/2"x 3/4"x 8°) (5/16"x 17)
#899.005.00 #899.004.
12.7mm (1/2") [ | [#899.004.00]
CMT300-T190:
Coda 16.4x 6mm Vs 0 ff/"g"; 19X 22mm x 7° 1(55%“')" 12.7x 25mm
di Rondine Aperta (21/32'x15/64") [#899.006.00] (3/4"x7/8"x7°) [#899.005.00] (1/2"x1")
19mm (3/4") e e
MT620-T1190:
¢ %o?ja %0 33.5x 6mm 22mm 19%22mmx 7° 15.8mm 19.7 1 %5mm
di Rondine Aperta (1-5/16"x Viola F2 (7/8") (3/4"x7/8"x7°) (5/8") (1'/2,,)( )
15/64" #899.006.00 . #899.005.00
19mm (3/4”) /64 [ ] [ ]

In tabella 13, trovate le frese CMT (non incluse) consigliate per I'utilizzo.

11.1) Assemblaggio dima

Utilizzando la chiave esagonale (n° 21), fissare le staffe a “L” (n°® 13) alla dima CMT300-T129/190 o
CMT620-T129/190 con le viti (n° 14).

IMPORTANTE: La marcatura della dima dovra essere rivolta verso I'alto.

11.2) Preparazione del lavoro

e Tagliare tutti i pezzi del cassetto e assicurarsi che i bordi siano perfettamente perpendicolari.

e Segnare i pezzi come mostrato in figura 11.2 e 11.3.

e Perincastri simmetrici, utilizzare le larghezze del materiale come riportato in tabella 11 e 12.

e | pezzi da lavorare X verranno bloccati sotto la barra di serraggio frontale e fresati per primi con la fresa a
coda di rondine.
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e | pezzi da lavorare Y verranno bloccati sotto la barra di serraggio frontale e fresati per secondi con la fresa
diritta.

e Assicurarsi che tutti i pezzi da lavorare vengano bloccati sotto barra di serraggio frontale con la superficie
interna del cassetto rivolta verso sé stessi.

e Preparare un pezzo di legno martire di almeno 6 mm (1/4”) pil spesso dei pezzi da lavorare e che sia
abbastanza largo da poter essere tenuto saldamente dalla barra di serraggio superiore.
Questo pezzo di legno martire funge da pannello di supporto per i pezzi in lavorazione e riduce il ri-
schio di scheggiature (fig. 10.5).

NOTA:

Per ottenere una giunzione corretta, potrebbero essere necessari alcuni tagli di prova su materiale di scar-

to.

11.3) Dimensioni del pezzo da lavorare

DIME PER UNIONE A CODA DI RONDINE APERTA DA 12,7 mm (1/2“): CMT300-T129 e CMT620-T129
e CMT300-T129: da 31.7 mm (1-1/4”) a 305 mm (127)
o CMT620-T129: da 31.7 mm (1-1/4") a 620 mm (24.4”)

Tabella 11
Numero Code Complete 1 2 3 4 5 6 7
Dimensioni |  millimetri 31.7 57.1 82.5 107.9 133.2 158.7 184.1
ideali pollici 1-1/4 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4” 6-1/4" 7-1/4

DIME PER UNIONE A CODA DI RONDINE APERTA DA 19 mm (3/4“): CMT300-T190 e CMT620-T190
e CMT300-T190: da 50.8 mm (2”) a 305 mm (12")
e CMT620-T190: da 50.8 mm (2”) a 620 mm (24.4")

Tabella 12
Numero Code Complete 1 2 3 4 5 6 7
Dimensioni |  millimetri 50.8 88.9 123.8 161.8 199.8 237.8 275.8
ideali pollici 2" 3-1/2 4-7/8 6-3/8" 7-1/8 9-3/8" 10-7/8

11.4) Settaggio

e Fissare gli anelli di battuta marroni/viola alla struttura arancione (fig. 11.4), nelle posizioni indicate in
tabella 10 (fig. C).

e Posizionare il pezzo X sotto la barra di serraggio frontale con la superficie interna del cassetto rivolta verso
Sé stessi.
Spingere il pezzo contro I'anello di battuta e serrare le manopole di serraggio frontale.

e Posizionare il pezzo di legno martire sotto la barra di serraggio superiore e allinearlo in modo che la parte
superiore sia a filo con il bordo superiore del pezzo da lavorare X (fig. H).
Serrare le manopole di serraggio superiore (fig. 11.5).
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IMPORTANTE: Assicurarsi che il pezzo di legno martire sia piul spesso di 6 mm (1/4”) rispetto ai pezzi
da lavorare!

e Con le asole coniche della dima rivolte verso sé stessi, ruotare i dadi zigrinati della dima in modo che lo
spigolo dell’asola di riferimento presente sulla dima, sia allineato con il bordo posteriore del pezzo da
lavorare X (fig. 11.6).

Assicurarsi che la dima sia parallela al pezzo da lavorare.

e Rimuovere le viti (n® 14) e la dima, lasciando le staffe (n° 13) al loro posto.

e (Capovolgere la dima (fig. 11.7) in modo che le asole parallele siano rivolte verso sé stessi; quindi riposi-
zionare le viti (n°® 14) alle staffe (n°® 13), infatti questa dima ha i fori svasati su entrambi i lati.

11 5) Fresatura del Pezzo X
Fissare la guida di precisione da 15,8 mm (5/8") alla base della fresatrice/piastra accessoria, ossia la
guida di precisione fornita con la dotazione standard.
IMPORTANTE: Questo & valido per le dime CMT300-T129 e CMT620-T129.
Per le dime CMT300-T190 e CMT620-T190 utilizzare la guida di precisione da 22 mm (7/8”) inclusa con
la dima opzionale.

e Installare la fresa a coda di rondine nell’elettrofresatrice e regolare la profondita di taglio della fresa in
modo che sia uguale allo spessore del pezzo da lavorare Y.

e Posizionare I'elettrofresatrice sulla dima, assicurandosi che la fresa non tocchi il pezzo in lavorazione.

e Fresare da sinistra a destra, copiando con attenzione, tramite la guida di precisione, il profilo delle asole
presenti sulla dima (fig. 11.8).

e Spegnere |'elettrofresatrice e rimuoverla con cautela dalla dima.

e \erificare che tutti gli incastri siano fresati correttamente. In caso contrario, ripetere la fresatura.

e Rimuovere il pezzo X dalla struttura.

ATTENZIONE!

Durante la fresatura non sollevare I’elettrofresatrice poiché potrebbe danneggiarsi sia la fresa che la

dima.

Assicurarsi che il pezzo di legno martire sia piti spesso di 6 mm (1/4”) rispetto ai pezzi da lavorare

altrimenti potreste danneggiare la dima e la fresa.

11 6) Fresatura del Pezzo Y
Mantenere il pezzo di legno martire in posizione.

e Rimuovere le viti (n° 14) e la dima, lasciando le staffe (n°® 13) al loro posto.

e (Capovolgere la dima (fig. 11.7) in modo che le asole coniche siano rivolte verso sé stessi; quindi ripo-
sizionare le viti (n° 14) alle staffe (n° 13), infatti questa dima ha i fori svasati su entrambi i lati.

e Posizionare il pezzo Y sotto la barra di serraggio frontale con la superficie interna del cassetto rivolta
verso sé stessi.
Spingere il pezzo contro I'anello di battuta e serrare le manopole di serraggio frontale.
Fissare la guida di precisione da 11,1 mm (7/16”), inclusa con la dima opzionale, alla base della fre-
satrice/piastra accessoria.
IMPORTANTE: Questo & valido per le dime CMT300-T129 e CMT620-T129.
Per le dime CMT300-T190 e CMT620-T190 utilizzare la guida di precisione da 15,8 mm (5/8”), ossia la
guida di precisione fornita con la dotazione standard.
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e Installare la fresa diritta nell’elettrofresatrice e regolare la profondita di taglio della fresa in modo che sia
uguale allo spessore del pezzo da lavorare X.
e Posizionare I'elettrofresatrice sulla dima, assicurandosi che la fresa non tocchi il pezzo in lavorazione.

e Fresare da sinistra a destra, copiando con attenzione, tramite la guida di precisione, il profilo delle asole
presenti sulla dima (fig. 11.9).

e Spegnere |'elettrofresatrice e rimuoverla con cautela dalla dima.

e \erificare che tutti gli incastri siano fresati correttamente. In caso contrario, ripetere la fresatura.

e Rimuovere il pezzo Y dalla struttura.

e Provare l'incastro (fig. 11.10).

Se l'incastro non e perfetto
e [ncastro troppo lento = Allontanare la dima dalla struttura.
e |ncastro troppo stretto = Spostare la dima verso la struttura.

12. FRESE CMT CONSIGLIATE [NON INCLUSE]

Tabella 13
# Dima CMT300-T128 | CMT300-T064 | CMT300-T080 | CMT300-T127 CMT300-1129 CMT300-1190
&CMT620-T128 | &CMT620-T064 | & CMT620-T080 | & CMT620-T127 & CMT620-T129 & CMT620-T190
() Attacco Fresa Fresa a Fresa a Fresa Fresa Fresa a Fresa Fresa a Fresa
[mm] Coda di Rondine | Coda di Rondine Diritta Diritta Coda di Rondine Diritta Coda di Rondine Diritta
6 118.127.11 718.060.11 811.081.11 812.121.11 . - 718.190.11
6.35 818.128.11 818.064.11 - - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.127.11
8 918.127.11 - 912.080.11 912.121.11 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.121.11
12 - - - - - - 918.690.11
12.7 818.628.11 - - 811.621.11 - - 818.690.11 811.627.11
i # G".Id.a 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
di Precisione
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CMT300 & CMT620
UNIVERSELLES VERBINDUNGSSYSTEM -

SCHWALBENSCHWANZ-/FINGERZINKENVERBINDUNGEN

Die universellen Verbindungssysteme CMT300 & CMT620 sind in ihrer Standardkonfiguration dafiir ausge-
legt, halbverdeckte Schwalbenschwanzverbindungen von 12,7 mm (1/2”) herzustellen. Dies erfolgt mittels
eines Schwalbenschwanzfrasers und einer Prézisionsfihrung.

Tabelle 1
STANDARDLIEFERUMFANG: CMT300 CMT620
Verbindungsmafie: Schwalbenschwanzverbindung 12.7mm (1/2”) Schwalbenschwanzverbindung 12.7mm (1/2")
Maximale Werkstiickbreite: 305mm (127) 620mm (24.4")
Durchmesser Prazisionsfiihrung: 15.8mm (5/8") 15.8mm (5/8")
Max. Grundplatten-@ Oberfrase: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

HINWEIS: Die Abbildungen beziehen sich auf das Modell CMT620

1. MONTAGEHINWEISE

1.1) Abbildungen B-C

Schrauben Sie die Schraube (Nr. 15) in die innere Seite des orangefarbenen Gehauses (Nr. 1) ein und ver-
wenden Sie hierzu den Innensechskantschliissel (Nr. 21).

Schrauben Sie die Randelmutter (Nr. 2) auf die Schraube (Nr. 15) an der Vorderseite des orangefarbenen
Gehauses, setzen Sie anschliefend die Unterlegscheibe (Nr. 11) auf und schrauben Sie den Spannknopf (Nr.
12) auf. Befestigen Sie die Anschlagringe (Nr. 3) mit den Schrauben (Nr. 10) unter Verwendung des Innen-
sechskantschliissels (Nr. 20).

Diese Ringe mussen gemaf} Abbildung C in der Position ,U1“ auf der Oberseite des orangefarbenen Gehdu-
ses und in der Position ,F1“ auf der Vorderseite des orangefarbenen Gehauses montiert werden.
Wiederholen Sie diese Schritte an der gegeniiberliegenden Seite.

Befestigen Sie die GummifiiRe (Nr. 16) an der Unterseite des Gehduses.

1.2) Abbildung D

Verwenden Sie den Innensechskantschliissel (Nr. 21), um die L-Winkel (Nr. 13) mit den Schrauben (Nr. 14)
an der Standardschablone (Nr. 5) zu befestigen.

WICHTIG: Die Markierung der Schablone muss nach oben zeigen.

1.3) Abbildung E

Montieren Sie die Spannleisten (Nr. 4) mit den Spannkndufen (Nr. 7), indem Sie die Federn (Nr. 9) und die
Unterlegscheiben (Nr. 8) wie in Abbildung E dargestellt einsetzen.

Die Seite der Spannleisten mit dem Schleifpapier muss zum orangefarbenen Gehduse hin ausgerichtet sein.
HINWEIS [nur fiir CMT620]:

Die beiden mittleren Spannknédufe und die dazugehdrigen Zubehdrteile, die ausschliefllich beim CMT620
enthalten sind, miissen verwendet werden, wenn ein Werkstiick mit weniger als 305 mm Breite eingespannt
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wird; dies gewahrleistet einen besseren Halt des Werkstiicks.
Bei Werkstiicken mit mehr als 305 mm Breite miissen die mittleren Spannknaufe entfernt werden.

1.4) Abbildung F
Die L-Winkel (Nr. 13) der Schablone miissen zwischen der Randelmutter (Nr. 2) und der Unterlegscheibe (Nr.
11) eingesetzt werden; nach dem Einsetzen sind die Spannknaufe (Nr. 12) festzuziehen.

1.5) Abbildung G
Befestigen Sie das orangefarbene Gehause (Nr. 1) mit den mitgelieferten Schrauben (Nr. 6) auf einer Werk-
bank oder einer Arbeitsplatte.

2. ANSCHLAGRINGE

Die Anschlagringe (Nr. 3) dienen zur Positionierung der zu bearbeitenden Holzstiicke.

Im orangefarbenen Gehause befinden sich vier Bohrungen auf der Oberseite und vier Bohrungen auf der
Vorderseite (siehe Abbildung C).

Die Position der Anschlagringe sowie die Abmessungen des Werkstlicks bestimmen, ob am Endrand des
Werkstiicks eine vollstandige oder eine teilweise Verbindung hergestellt wird, d. h. ob die Verbindung sym-
metrisch oder unsymmetrisch ausfallt (siehe Tabelle 3).

Wenn die Werkstlickabmessung fest vorgegeben ist, kann zur Erzielung einer vollstandigen und symmetrischen
Verbindung ein Distanzstiick (z. B. eine Holzleiste mit geeigneter Starke) zwischen Anschlagring und Werkstiick
eingelegt werden, um die Position der ersten Zinke und damit auch die der letzten Zinke anzupassen.
HINWEIS:

Um eine vollstandig passende Verbindung zu erzielen, kdnnen einige Probeschnitte an Restmaterial erforder-
lich sein.

3. EINSTELLUNG DER SCHABLONE

Je nach Stérke des zu bearbeitenden Materials muss die Position der Schablone angepasst werden, um die

Tiefe der Zinkenfrasungen zu steuern.

e |dsen Sie die Spannknaufe (Nr. 12) und drehen Sie die Randelmutter (Nr. 2), um die Schablone je nach
einzuspannendem Werkstiick ndher an das orangefarbene Gehause heranzufiihren oder davon zu ent-
fernen (X-Achse).

e Drehen Sie die Randelmutter in Richtung des orangefarbenen Gehauses fiir tiefere Frasungen oder nach
aufen fiir flachere Frasungen. Eine Umdrehung der Randelmutter entspricht einer Verstellung von 1 mm.

e Die Einstellmarkierung ,S“ auf der Schablone (siehe Abbildung L) muss mit der Vorderkante des Werk-
stiicks ausgerichtet sein, das vom oberen Spannbalken gehalten wird (sieche Abbildungen H-I). Dies
erfolgt durch die zuvor beschriebene Einstellung der Randelmutter.

e Stellen Sie sicher, dass beide Werkstiicke fest an der Unterseite der Schablone (Y-Achse) anliegen und
parallel dazu ausgerichtet sind.

e Anschlieend die Spannkndufe wieder festziehen.
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4. PRAZISIONSFUHRUNG UND ZUBEHORBASIS

Die Prazisionsfiihrung (Nr. 19) kann mithilfe der beiden Schrauben (Nr. 18) an eine Vielzahl gangiger Ober-
frdsen angepasst werden. Sollte die Prézisionsfiihrung mit lhrer Oberfrase nicht kompatibel sein, kann eine
optionale Basis (nicht im Lieferumfang enthalten) erforderlich sein. In diesem Fall kann die neutrale Basis
CMT300-SB1 erworben und entsprechend dem Lochbild Ihrer Maschine gebohrt werden.

Fiir CMT-Oberfrasen (CMT7E & CMT12) ist der Erwerb der Zubehdrbasis CMT300-SB erforderlich (siehe Ab-
bildung M), die bereits passend fiir diese Maschinen vorgebohrt ist.

Jede Schablone wird mit ihrer eigenen Prazisionsfihrung verwendet; beim Kauf zusétzlicher Schablonen er-
halten Sie jeweils die passenden Anschlagringe sowie die zugehdrige Prazisionsfiihrung.

5. EINSTELLUNG DER OBERFRASE

Trennen Sie die Oberfrase vor allen Einstellarbeiten oder Werkzeugwechseln unbedingt vom Stromnetz.
Setzen Sie den Fréser in die Spannzange ein und ziehen Sie ihn fest.

Befestigen Sie die Prazisionsfihrung an der Zubehdrgrundplatte oder direkt an der Oberfrase.

Stellen Sie die Fraserhohe geméafl Abbildung N ein; das Maf} wird von der Unterseite der Prazisionsfiih-
rung bis zur Spitze des Frasers gemessen.

6. SICHERHEITSHINWEISE

Lesen Sie vor dem Gebrauch des Werkzeugs sorgfaltig die Bedienungsanleitung des Maschinenherstel-

lers und die Gebrauchs- und Sicherheitshinweise durch.

e Benutzen Sie NIEMALS ein Werkzeug an einer Maschine, die nicht mit den erforderlichen Sicherheitsvor-
richtungen ausgestattet ist.

e Stellen Sie sicher, dass die Maschine von der Stromversorgung getrennt ist, bevor Sie das Werkzeug au-
stauschen, festziehen, einstellen oder reinigen.

e \Verwenden Sie NIEMALS ein beschéadigtes, defektes (oder vermutlich defektes), unvollstédndiges,
libermaRig abgenutztes oder schlecht gescharftes Werkzeug.

e Tragen Sie wahrend der Arbeit immer die entsprechende personliche Schutzausriistung (Schutzhan-
dschuhe, Schutzbrille, Gehdrschutz, Staubmaske, rutschfeste Arbeitsschuhe, Schutzhelm).

e Halten Sie Hande, Kdrper, Kleidung und Haare vom rotierenden/beweglichen Werkzeug fern.

Vermeiden Sie das Tragen von Schmuck oder lockerer Kleidung.

Wenn maglich, verwenden Sie Vorrichtungen, um den Abstand zwischen Handen/Kérper und dem Ar-

beitsgerat zu vergrofern.

Verwenden Sie Absauganlagen, um den Arbeitsplatz sauber und sicher zu halten.

Halten Sie den Arbeitsplatz aufgerdumt, beleuchtet und gut beliiftet.
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7. HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG 12,7 mm (1/2”)
[STANDARDLIEFERUMFANG CMT300-620 -

SCHABLONEN CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Abbildungen 7.1~7.6)

Verwenden Sie die mitgelieferte Schablone.
Beide Verbindungsteile werden gleichzeitig gefrast.

Tabelle 2
Verbindungs- Anschlagringe Anschlagringe i i
beschreibung Durchmesserder Fraserabmessungen Fraser-Hohen-
(fig. 7.1) Durchmes- Farbe Position Prézisionsfiihrung einstellung
&1 ser (h=4mm - 5/32")

Halbverdeckter 10mm Silber ut 15.8mm 12.7x12.Tmmx 14° 13.5mm

Schwalbenschwanz (5/8") (/2 x1/2°x149) (17/32")
12.7mm (1/2") 10mm Silber F1 [#899.005.00]

In Tabelle 13 sind die fiir die Anwendung empfohlenen CMT-Fraser
(nicht im Lieferumfang enthalten) aufgefiihrt.

7.1) Arbeitsvorbereitung
Die Planung des Arbeitsablaufs ist vor Beginn der Frasarbeiten wichtig.
Markieren Sie die zu bearbeitenden Werkstiicke stets wie in den Abbildungen 7.2-7.3 dargestellt.

VORDERSEITE (Y1-Y2)
RUCKSEITE (Y3-Y4)
RECHTS (X2-X3)
LINKS (X1-X4)
UNTERSEITE (D)

Die X-Werkstiicke werden unter der vorderen Spannleiste fixiert, die Y-Werkstiicke unter der oberen Spann-
leiste.

Gerade Nummern werden gegen die linken Anschlagringe positioniert, ungerade Nummern gegen die rechten
Anschlagringe.

HINWEISE:

Alle im Handbuch angegebenen Mafle beriicksichtigen nicht die Fertigungstoleranzen der Prazisionsfiihrun-
gen, Schablonen und Fraser.

Verwenden Sie diese Mafie daher nur als Ausgangspunkt und fiihren Sie immer Probeschnitte an Restmate-
rial durch, bevor Sie mit dem Frésen der Schubladen beginnen.
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7.2) Werkstiickabmessungen

e CMT300: 21,5 mm (7/8") bis 305 mm (12")

e CMT620: 21,5 mm (7/8") bis 620 mm (24.4")

Um eine symmetrische Verbindung zu erzielen, verwenden Sie folgende Tabelle als Referenz (bei Abmessun-
gen Uber 172 mm die entsprechenden Vielfachen anwenden):

Tabelle 3
Anzahl vollstandiger
Schwalbenschwanzmodule ! 2 3 4 5 6 7 8
millimeter 21.5 43 64.5 86 107.5 129 150.5 172
Idealmaf
zoll 7/8" 1-11/16" 2-1/2" 3-3/8" 4-1/4” 5-1/16" | 5-15/16" 6-3/4"

7 3) Einstellung (Abb. 7.4)

Befestigen Sie die Anschlagringe am orangefarbenen Gehause wie zuvor in Abschnitt 1.1 beschrieben.

e Positionieren Sie das X-Werkstiick unter der vorderen Spannleiste. Ziehen Sie die vorderen Spannknéufe
fest.

e Positionieren Sie das Y-Werkstlick unter der oberen Spannleiste. Driicken Sie das Y-Werkstlick fest gegen
den Anschlagring und gegen das X-Werkstiick. Ziehen Sie anschlieend die oberen Spannknaufe an.

e | dsen Sie die vorderen Spannkndufe und justieren Sie das X-Werkstiick so, dass seine Oberkante biindig
mit der Oberkante des Y-Werkstiicks abschliefit und vollstdndig am Anschlagring anliegt (Abb. H).
Stellen Sie sicher, dass beide Werkstlicke fest an der Unterseite der Schablone anliegen. Ziehen Sie dann
die vorderen Spannknéufe erneut fest.

e Stellen Sie die Position der Schablone ein, indem Sie die Randelmutter drehen, bis die Einstelllinie ,S*
(Abb. L) mit der Kante des Werkstiicks unter der oberen Spannleiste fluchtet. Eine Drehung der Randel-
mutter bewirkt eine Verstellung von 1 mm.

Ziehen Sie anschlieRend die Spannknéufe der Schablone fest.

e Befestigen Sie die Prazisionsfiihrung an der Grundplatte der Oberfrése oder der Zubehdrplatte

e Setzen Sie den Schwalbenschwanzfraser in die Oberfrase ein und stellen Sie die Frastiefe gemaf Tabel-
le 2 ein.

HINWEISE:

Die empfohlene Frastiefe ist als Richtwert zu verstehen; fiihren Sie stets Probeschnitte an Restmaterial durch,

um die exakt erforderliche Frastiefe fir Inre Anwendung zu bestimmen!

Alle Abbildungen zeigen die Verwendung der linken Anschlagringe; das gleiche Verfahren gilt fiir die rechten

Anschlagringe.

ACHTUNG!

Stellen Sie sicher, dass beide Werkstiicke fest eingespannt sind und die jeweiligen Anschlagringe voll-

standig beriihren.
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7 4) Frasvorgang (Abbildung 7.5)
Positionieren Sie die Oberfrase auf der Schablone und stellen Sie sicher, dass der Fraser das Werkstiick
nicht berihrt.

e Fiihren Sie zunachst einen linearen Vorschub ausschliefilich entlang der Vorderkante des Werkstiicks aus,
um Ausrisse im Holz zu vermeiden.

e Frasen Sie anschliefend von links nach rechts, indem Sie mit der Prazisionsfiihrung sorgfaltig dem Pro-
fil der in der Schablone vorhandenen Schlitze folgen.

e Schalten Sie die Oberfrase aus und entfernen Sie sie vorsichtig von der Schablone.

e Priifen Sie, ob alle Zinken vollstéandig und korrekt gefrast wurden. Falls nicht, wiederholen Sie den Frés-
vorgang.

e Entfernen Sie die Werkstiicke von der Vorrichtung und priifen Sie den Passsitz der Verbindung (Abbildung
7.6).

ACHTUNG!

Heben Sie die Oberfrase wahrend des Frasvorgangs keinesfalls an, da sowohl der Fraser als auch die

Schablone beschadigt werden konnen.

Wenn die Verbindung nicht korrekt passt
Verbindung zu locker = Frastiefe erhdhen.
Verbindung zu stramm= Frastiefe verringern.
Verbindung zu flach = Schablone néher an das Gehduse stellen.
Verbindung zu tief = Schablone vom Gehause wegbewegen.
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8. HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG 12,7 mm (1/2")
MIT AUFLAGE.

[STANDARDLIEFERUMFANG CMT300-620 -

SCHABLONEN CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Abbildungen 8.1~8.5)

Verwenden Sie die mitgelieferte Schablone.

Jeder Teil der Verbindung wird getrennt gefrast.

Hinweis:

In den meisten Féllen wird die Verbindung mit Auflage (Battuta) ausschliellich fiir die Frontseite der Schub-
lade verwendet.

Tabelle 4
. Anschlagringe Anschlagringe
l‘)I:;zlhan:II;lug: : Durchmesserder Fraserabmessungen Fraser-Hohen-
(fig. 8.1) € Durchmes- Farbe Position Prézisionsfiihrung einstellung
&8 ser (h=4mm - 5/32")
Halbverdeckter 10mm Silber U2 15.8mm
Schwalbenschwanz (5/8") 12.7x12.7mmx 14° 13.5mm
12.7mm (1/27) ) (1/2"x1/2" x 14°) (17/32")
mit AUFLAGE 10mm Silber F1 [#899.005.00]

In Tabelle 13 sind die fiir die Anwendung empfohlenen CMT-Fréser
(nicht im Lieferumfang enthalten) aufgefiihrt.

8.1) Vorbereitung der Schubladenfront

e Bereiten Sie das Werkstiick vor; es sollte etwa 19 mm (3/4“) langer und breiter sein als das Standard-
mafd der Schubladenfront (Abbildungen 8.2-8.3).

e Frasen Sie mit einem Stufenfraser eine 9,5 mm (3/8”) breite und 11,1 mm (7/16”) tiefe Auflage (Bat-
tuta) entlang der Kanten des Werkstiicks (Abbildungen 8.2-8.3).

8.2) Werkstiickabmessungen
Fiihren Sie den Frasvorgang geméaf Abschnitt 7.2 durch.

8 3) Einstellung der Schubladenfront
Befestigen Sie die Anschlagringe am orangefarbenen Geh&use in den in Tabelle 4 angegebenen Positio-
nen (Abbildung C).

e Positionieren Sie ein 9,5 mm (3/8”) starkes Opferholz unter der vorderen Spannleiste und driicken Sie
es gegen den Anschlagring. Ziehen Sie die Spannknaufe der vorderen Leiste fest.

e Positionieren Sie anschlieend die Schubladenfront unter der oberen Spannleiste und driicken Sie diese
gegen den Anschlagring.
Die breitere Flache der Front muss biindig mit der Oberseite des Opferholzes abschlieRen (Abbildung 8.4).
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Ziehen Sie die oberen Spannknaufe fest.
e Entfernen Sie nun das Opferholz aus der vorderen Spannleiste.
e Stellen Sie die Position der Schablone ein, indem Sie die Randelmutter drehen, bis die Einstelllinie ,S*
(Abbildung L) mit der Kante des Werkstiicks unter der oberen Spannleiste {ibereinstimmt.
Eine Umdrehung der Randelmutter entspricht einer Verstellung von 1 mm.
Ziehen Sie anschlieend die Spannkn&ufe der Schablone an.
e Befestigen Sie die Prazisionsfiihrung an der Grundplatte der Oberfrase/Zubehdrplatte.
e Setzen Sie den Schwalbenschwanzfraser in die Oberfrase ein und stellen Sie die Frastiefe entsprechend
Tabelle 4 ein.
HINWEIS:
Die empfohlene Tiefe ist ein Richtwert; fiihren Sie immer Probeschnitte an Restmaterial durch, um die exakte
Tiefe fiir Inre Anwendung zu bestimmen!

8 4) Frasen der Schubladenfront
Positionieren Sie die Oberfrase auf der Schablone, ohne dass der Fraser das Werkstiick beriihrt.

e Fiihren Sie zunachst einen linearen Vorschub an der Vorderkante aus, um Ausrisse zu vermeiden.

e Frasen Sie anschlieRend von links nach rechts, indem Sie mit der Prazisionsfiihrung dem Profil der Scha-
blonenschlitze folgen

e Schalten Sie die Oberfrase aus und entfernen Sie sie vorsichtig.

e Priifen Sie, ob alle Verbindungen korrekt gefrast wurden. Falls nicht, wiederholen Sie den Frasvorgang.

e Entnehmen Sie die Werkstiicke aus der Vorrichtung.

ACHTUNG!

Heben Sie die Oberfrase wahrend des Frasvorgangs NICHT an - die Schablone und der Fraser konnten

beschadigt werden.

8.5) Vorbereitung der Schubladenseiten

e Positionieren Sie ein 13 mm (1/2“) starkes Opferholz unter der oberen Spannleiste und driicken Sie es
gegen den Anschlagring.

e Positionieren Sie eine Schubladenseite unter der vorderen Spannleiste und driicken Sie sie gegen den
Anschlagring.
Stellen Sie sicher, dass die Oberseite der Seitenwand biindig mit der Oberseite des Opferholzes ist.
Ziehen Sie die oberen und vorderen Spannknaufe fest.
Frasen Sie wie in Abschnitt 8.4 beschrieben und wiederholen Sie den Vorgang fiir die andere Seitenwand.

e Entnehmen Sie die Werkstiicke und priifen Sie die Passgenauigkeit (Abbildung 8.5).

Wenn die Verbindung nicht korrekt passt
e Verbindung zu locker = Frastiefe erhéhen.
e Verbindung zu stramm = Frastiefe verringern.
e Verbindung zu flach = Schablone néaher an das Gehéause stellen.
e Verbindung zu tief = Schablone vom Gehduse wegbewegen.
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9. HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG 6.35 mm (1/4")
[OPTIONALE SCHABLONEN CMT300-T064 & CMT620-T064]

(Abbildungen 9.1~9.4)

Beide Teile der Verbindung werden gleichzeitig gefrast.

Tabelle 5
. Anschlagringe Anschlagringe
I‘J,:;I:I::TI:ug:g Durchmesserder Fraser- Fraser-Hohen-
(fig. 9.1) Durchmesser Farbe Position Prazisionsfiihrung abmessungen einstellung
(h=4mm - 5/32")
15.8mm . 6x8mmx8° 5mm
CMT300-T064: " Grin U1l N "y Qo »
Halbverdeckter (5/8") (gjalrry) (15/64"x5/16"x 8 (3/16")
S%hggxfnnsihg?”z 28.7mm G 6 [# 899.003.00] 6.35x8.3mm x8 6mm
' (1747 (1-1/8") (1/4"x21/64"x 8°) (15/64")
. 9.1x6mm . 6 x 8mmx 8° 5mm
CMT620-T064: | o issery | GTON ut 7.8mm (15/64” x5/16"1 8°) (3/16")
Halbverdeckter (5/16")
Schwalbenschwanz | ) ¢y ) [#899.003.00] | 6.35x83mmx8° 6mm
6.35mm (1/4”) " ” Grin F2 M vy Qo »
(7/8"x5/32") (1/4"x21/64" x 8°) (15/64")

In Tabelle 13 sind die fiir die Anwendung empfohlenen CMT-Fréser
(nicht im Lieferumfang enthalten) aufgefiihrt.

9.1) Schablonenmontage

Befestigen Sie mithilfe des Innensechskantschlissels (Nr. 21) die L-Winkel (Nr. 13) mit den Schrauben (Nr.
14) an der Schablone CMT300/620-T064.

WICHTIG: Die Markierung der Schablone muss nach oben zeigen.

9.2) Arbeitsvorbereitung
Bereiten Sie die Werkstlicke geméaf Abschnitt 7.1 vor.

9.3) Werkstiickabmessungen
e CMT300-T064: 11.3 mm (7/16”) bis 305 mm (12”)
e CMT620-T064: 11.3 mm (7/16”) bis 620 mm (24.4”)

Tabelle 6
Anzahl vollstandiger
Schwalbenschwanzmodule 1 2 3 4 3 6 7 8
millimeter 11.3 22.6 339 45.2 56.5 67.8 79.1 90.4
Idealmaf}
zoll 7/16” 7/8" 1-11/32” 1-3/4” 2-1/4" 2-5/8" 3-1/8" 3-9/16"
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9 4) Einstellung (Abbildung 9.2)

Befestigen Sie die griinen Anschlagringe am orangefarbenen Gehduse in den in Tabelle 5 angegebenen
Positionen (Abbildung C).

e Positionieren Sie das X-Werkstlck unter der vorderen Spannleiste. Ziehen Sie die vorderen Spannknaufe
fest.

e Positionieren Sie das Y-Werkstlick unter der oberen Spannleiste.

Driicken Sie das Y-Werkstiick fest gegen den Anschlagring und gegen das X-Werkstiick. Ziehen Sie an-
schliefend die oberen Spannknaufe fest.

e |dsen Sie die vorderen Spannkndufe und justieren Sie das X-Werkstiick so, dass seine Oberkante biindig
mit der Oberkante des Y-Werkstiicks abschlieft und vollstdndig am Anschlagring anliegt (Abbildung H).
Stellen Sie sicher, dass beide Werkstiicke satt an der Unterseite der Schablone anliegen. Ziehen Sie an-
schliefend die vorderen Spannkndaufe wieder fest.

e Stellen Sie die Schablonenposition ein, indem Sie die Randelmutter drehen, bis die Einstelllinie ,S“ (Ab-
bildung L) mit der Werkstiickkante unter der oberen Spannleiste tibereinstimmt. Eine Umdrehung der
Randelmutter entspricht einer Verstellung von 1 mm.

Ziehen Sie die Spannkndufe der Schablone fest.

e Befestigen Sie die mit der optionalen Schablone mitgelieferte Prazisionsfiihrung an der Grundplatte der
Oberfrase bzw. der Zubehdrplatte.

e Setzen Sie den Schwalbenschwanzfréser in die Oberfrase ein und stellen Sie die Frastiefe geméaf Tabel-
le 5 ein.

HINWEISE:

Die empfohlene Frastiefe ist ein Richtwert; fiihren Sie stets Probeschnitte durch, um die exakt bendtigte

Tiefe zu bestimmen!

Alle Abbildungen zeigen die Verwendung der linken Anschlagringe; die gleiche Vorgehensweise gilt fiir die

rechten Anschlagringe.

ACHTUNG!

Stellen Sie sicher, dass beide Werkstiicke fest eingespannt sind und die jeweiligen Anschlagringe voll-

standig beriihren.

9.5) Frasvorgang (Abbildungen 9.3-9.4)
Fiihren Sie den Frasvorgang gemaf Abschnitt 7.4 durch.

Wenn die Verbindung nicht korrekt passt:
e Verbindung zu locker = Frastiefe erhdhen.
e Verbindung zu stramm = Frastiefe verringern.
e Verbindung zu flach = Schablone naher an das Geh&use stellen.
e Verbindung zu tief = Schablone vom Geh&use weghewegen.
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10. FINGERZINKENVERBINDUNG 8 mm (5/16”) UND 12.7 mm (1/2")
[OPTIONALE SCHABLONEN CMT300-T080 & CMT620-T080]
[OPTIONALE SCHABLONEN CMT300-T127 & CMT620-T127]
(Abbildungen 10.1~10.10)

Beide Teile der Verbindung werden gleichzeitig und ausschliefflich unter den vorderen Spannleisten
gefrast.

Tabelle 7
beschreibung P Fraserabmessungen
(fig. 10.1) Durchmesser Farbe Position Prazisionsfiihrung
T (h=4mm - 5/32”)
. 14 x 6mm Blau F1
] CMT300-T080. (9/16”)( 15/64") 11.1mm 8 X 25mm
Fingerzinkenverbindung (7/16”) (5/16"x 1)
8mm (5/16”) (ﬁ/"é? ;”1"‘) Blau 2 [# 899.004.00]
15.1 x 6mm
CMT620-T080: (19/32” x 15/64") Blau F1 11.1mm 8x 25mm
Fingerzinkenverbindung (7/16") (5/16"x 17)
8mm (5/16") 2(27-} §,2X51"3)m Blau P [# 899.004.00]
19.7x 6 mm
~ CMT300T127: (25/32"x 15/64") Rot F1 15.8mm 19.7x 25mm
Fingerzinkenverbindung 173x21 (5/8") (1/'2”)( 17mm)
12.7mm (1/2” -0 Xzlmm #899.005.
mm (1/2") (11/16"x 13/16") Rot 2 [# 899.005.00]
11.8 x 6mm
CMT620-T127: (15/32" x 15/64") Rot F1 15.8mm 197 x 25mm
Fingerzinkenverbindung 94x31 (5/8") (1/'2,, X 1”mm)
12.7mm (1/2” A Xo1mm #899.005.00
mm(1/2) | Rot P2 [ ]

In Tabelle 13 sind die fiir die Anwendung empfohlenen CMT-Fraser
(nicht im Lieferumfang enthalten) aufgefiihrt.

10.1) Schablonenmontage

Befestigen Sie mithilfe des Innensechskantschliissels (Nr. 21) die L-Winkel (Nr. 13) mit den Schrauben (Nr.
14) an der Schablone CMT300-T080/T127 bzw. CMT620-T080/T127.

WICHTIG: Die Markierung der Schablone muss nach oben zeigen.

10.2) Arbeitsvorbereitung

e Schneiden Sie alle Schubladenteile zu und stellen Sie sicher, dass die Kanten exakt rechtwinklig sind.

e Markieren Sie alle Werkstiicke wie in den Abbildungen 10.2 und 10.3 dargestellt.

e Fiir symmetrische Verbindungen (Abbildung 10.4) verwenden Sie die in den Tabellen 8 und 9 angege-
benen Materialbreiten.
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Die Mindestbreite des Werkstiicks entspricht dem Dreifachen der Verbindungsgréfe.
Zum Beispiel: Ein einzelner Zahn von 8 mm (5/16”) erfordert eine Mindestbreite des Werkstiicks von 24
mm (15/16”).

e Bereiten Sie ein Opferholz vor, das mindestens 6 mm (1/4“) dicker ist als die Werkstiicke und so breit,
dass es sicher von der oberen Spannleiste gehalten wird.
Dieses Opferholz dient als Stiitzplatte fiir die zu bearbeitenden Werkstiicke und reduziert das Risiko von
Ausrissen (Abbildung 10.5).

10.3) Werkstiickabmessungen

SCHABLONE FUR FINGERZINKENVERBINDUNGEN 8 MM (5/16”): CMT300-T080 und CMT620-T080
e CMT300-T080: 24 mm (15/16”) bis 305 mm (12”)
e CMT620-T080: 24 mm (15/16”) bis 620 mm (24.4”)

Tabelle 8
Anzahl kompletter Module 1 2 3 4 5 6 7
millimeter 24 40 56 72 88 104 120
Idealmaf
zoll 15/16” 1-9/16” 2-3/16" 2-27/32" 3-15/32” 4-3/32" 4-3/4"

SCHABLONE FUR FINGERZINKENVERBINDUNGEN 12.7 MM (1/2"): CMT300-T127 und CMT620-T127
e CMT300-T127: 38.1 mm (1-1/2”) bis 305 mm (12”)
e CMT620-T127: 38.1 mm (1-1/2”) bis 620 mm (24.4")

Tabelle 9
Anzahl kompletter Module 1 2 3 4 5 6 7
millimeter 38.1 63.5 88.9 114.3 139.7 165.1 190.5
Idealmafl
zoll 1-1/2” 2-1/2" 3-1/2" 4-1/2" 5-1/2" 6-1/2" 7-1/2"

10.4) Einstellung
e Befestigen Sie die blauen/roten Anschlagringe am orangefarbenen Gehéuse (Abbildung 10.6) gemaf
Tabelle 7 (Abbildung C).
e Positionieren Sie das X-Werkstiick unter der vorderen Spannleiste mit der Innen-
seite der Schublade zu Ihnen hin.
Driicken Sie es gegen den Anschlagring und ziehen Sie die vorderen Spannkndu-
fe fest.
e Positionieren Sie das Opferholz unter der oberen Spannleiste so, dass seine Oberkante biindig mit der
Oberkante des X-Werkstiicks abschlieft (Abbildung H).
Ziehen Sie die oberen Spannknaufe fest.
WICHTIG: Das Opferholz muss mindestens 6 mm (1/4”) dicker sein als die Werkstiicke!
e Positionieren Sie das Y-Werkstiick, gekoppelt mit dem X-Werkstiick,
unter der vorderen Spannleiste.
Die Innenflachen der Schublade miissen einander zugewandt sein.
Ziehen Sie die Spannknaufe fest (Abbildung 10.7).
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e Drehen Sie die Randelmuttern der Schablone, bis sie Kontakt mit dem orangefarbenen Gehause haben,
und stellen Sie sicher, dass die Schablone am Opferholz anliegt (Abbildung 10.8)

e Befestigen Sie die Prazisionsfiihrung (im Lieferumfang der optionalen Schablone enthalten) an der
Grundplatte der Oberfrase bzw. an der Zubehérplatte.

e Setzen Sie den Fraser in die Oberfrase ein und stellen Sie die Frastiefe entsprechend der Materialstarke
des zu bearbeitenden Werkstlicks ein.

10 5) Frasvorgang (Abbildung 10.9)
Positionieren Sie die Oberfrase auf der Schablone, ohne dass der Fraser das Werkstiick berlihrt.
e Frasen Sie von links nach rechts und folgen Sie dabei mithilfe der Prazisionsfiihrung sorgfaltig dem
Profil der in der Schablone vorhandenen Schlitze.
e Schalten Sie die Oberfrase aus und entfernen Sie sie vorsichtig von der Schablone.
Priifen Sie, ob alle Verbindungen korrekt gefrast wurden. Falls nicht, wiederholen Sie den Frasvorgang.
Entnehmen Sie die Werkstiicke aus
der Vorrichtung und priifen Sie die
Passgenauigkeit der Verbindung
(Abbildung 10.10).

ACHTUNG!

Heben Sie die Oberfrase wahrend des Frasvorgangs nicht an, da sowohl der Fraser als auch die Schab-
lone beschédigt werden konnen.

Stellen Sie sicher, dass das Opferholz mindestens 6 mm (1/4”) dicker ist als die zu bearbeitenden
Werkstiicke, da andernfalls Schablone und Fraser beschadigt werden kénnen.

Wenn die Verbindung nicht korrekt passt:
e Verbindung zu flach = Frastiefe erhéhen.
e \erbindung zu tief = Frastiefe verringern.
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11. OFFENE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG

12,7 mm (1/2“) und 19 mm (3/4")

[OPTIONALE SCHABLONEN CMT300-T129 & CMT620-T129]
[OPTIONALE SCHABLONEN CMT300-T190 & CMT620-T190]
(Abbildungen 11.1~11.10)

Jeder Teil der Verbindung wird separat und ausschliefdlich unter den vorderen Spannleisten gefrast.

Tabelle 10
. Anschlagringe WERKSTUCK X WERK?TUCKX WERKSTUCK Y WERKSTUCK Y
Verbindungs- Durchmesser Fraser- Durchmesser
: . . Abmessungen
beschreibung " der Prazisions- abmessungen der Prazisions- des
(fig. 11.1) Durchmesser | Farbe | Position fithrung (Schwalben- fithrung Geradivisers
(h=4mm - 5/32") schwanz) (h=4mm - 5/32")
CMT300-T126: 15.8mm 1271 20mm x8° 1L.1mm
. 7% 20mm x .
gﬁ‘:ﬂ;ﬁ‘gﬂ'gﬁr’]‘g (75515;,9XX1§;“6”)1,,) Braun R 5/8) rx3yas) | 1/16) (sg/ﬁg?)'(‘”l‘l)
#899.005. #899.004.
12.7mm (1/2") [#899.005.00] [#899.004.00]
CMT620-T129: 158 11
Offene Schwalben- | 12.9x 6mm Braun 0 (5'/;‘,;" 12.7x20mmx8° (7)1’2,’,’)‘ 8x25mm
schwanzverbindung | (1/2"x15/64") (1/2"x3/4"x 8°) (5/16"x1")
#899.005. #899.004.
12.7mm (1/2°) [#899.005.00] [#899.004.00]
CMT300-T190: » 158
Offene Schwalben- | 16.4x 6mm Vet 6 (7 /rg"; 19x22mmx 7° (5'/{;,;” 12.7x 25mm
schwanzverbm%mg (21/32"x 15/64") [#899.006.00] (3/4"x7/8"xT1°) [# 899,005.00] (1/2"x17)
19mm (3/4")
CMT620-T190: » 158
Offene Schwalben- | 335x6mm | . 6 /8 19 % 22mm x 7° /8" 12.7 X 25mm
schwanzverbindung | (1-5/16"x15/64") [# 899.006.00] B4 x7/8'xT°). [#899.005.00] (1/2"x17)
19mm (3/4")

In Tabelle 13 sind die fiir die Anwendung empfohlenen CMT-Fréser
(nicht im Lieferumfang enthalten) aufgefiihrt.

11.1) Schablonenmontage

Befestigen Sie mithilfe des Innensechskantschlissels (Nr. 21) die L-Winkel (Nr. 13) mit den Schrauben (Nr.
14) an der Schablone CMT300-T129/190 bzw. CMT620-T129/190.

WICHTIG: Die Markierung der Schablone muss nach oben zeigen.

11.2) Arbeitsvorbereitung

e Schneiden Sie alle Schubladenteile zu und stellen Sie sicher, dass die Kanten exakt rechtwinklig sind.

e Markieren Sie die Werkstiicke wie in den Abbildungen 11.2 und 11.3 dargestellt.

® Flr symmetrische Verbindungen verwenden Sie die in den Tabellen 11 und 12 angegebenen Material-
breiten.
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e Die X-Werkstiicke werden unter der vorderen Spannleiste fixiert und zuerst mit dem Schwalbenschwanz-
fraser gefrast.

e Die Y-Werkstlicke werden unter der vorderen Spannleiste fixiert und anschlieBend mit dem Geradfraser
gefrast.

e Stellen Sie sicher, dass alle Werkstiicke unter der vorderen Spannleiste fixiert werden, wobei die Innen-
seite der Schublade zu lhnen hin ausgerichtet ist.

e Bereiten Sie ein Opferholz vor, das mindestens 6 mm (1/4”) dicker ist als die Werkstiicke und so breit,
dass es sicher von der oberen Spannleiste gehalten wird.
Dieses Opferholz dient als Stiitzplatte fiir die Werkstiicke und reduziert das Risiko von Ausrissen (Abbil-
dung 10.5).

HINWEIS:

Um eine korrekte Verbindung zu erzielen, kdnnen einige Probeschnitte an Restmaterial erforderlich sein.

11.3) WERKSTUCKABMESSUNGEN

SCHABLONEN FUR OFFENE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNGEN 12,7 mm (1/2"): CMT300-T129 und CMT620-T129
e CMT300-T129: 31.7 mm (1-1/4") bis 305 mm (127)
e CMT620-T129: 31.7 mm (1-1/4") bis 620 mm (24.4")

Tabelle 11
Anzahl vollstandiger
Schwalbenschwanzmodule t 2 8 4 5 6 7
millimeter 31.7 57.1 82.5 107.9 133.2 158.7 184.1
Idealmaf
zoll 1-1/4” 2-1/4” 3-1/4" 4-1/4” 5-1/4” 6-1/4" 7-1/4”

SCHABLONEN FUR OFFENE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNGEN 19 mm (3/4”): CMT300-T190 e CMT620-T190
e CMT300-T1190: 50.8 mm (2”) bis 305 mm (12”)
e CMT620-T190: 50.8 mm (2”) bis 620 mm (24.4")

Tabelle 12
Anzahl vollstandiger
Schwalbenschwanzmodule t 2 3 4 5 6 7
millimeter 50.8 88.9 123.8 161.8 199.8 237.8 275.8
Idealma}
zoll 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-3/8" 7-7/8" 9-3/8" 10-7/8”

11 4) Einstellung
Befestigen Sie die braunen/violetten Anschlagringe am orangefarbenen Geh&ause (Abbildung 11.4) in
den in Tabelle 10 angegebenen Positionen (Abbildung C).

e Positionieren Sie das X-Werkstiick unter der vorderen Spannleiste, wobei die Innenseite der Schublade
zu lhnen hin ausgerichtet ist. Driicken Sie das Werkstiick gegen den Anschlagring und ziehen Sie die
vorderen Spannkndufe fest.

Positionieren Sie das Opferholz unter der oberen Spannleiste und richten Sie es so aus, dass seine Ober-
kante biindig mit der Oberkante des X-Werkstiicks abschlieft (Abbildung H).
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Ziehen Sie die oberen Spannknaufe fest (Abbildung 11.5).
WICHTIG: Stellen Sie sicher, dass das Opferholz mindestens 6 mm (1/4”) dicker ist als die zu bearbei-
tenden Werkstlicke!

e Richten Sie die Schablone mit den konischen Schlitzen zu sich hin aus und drehen Sie die Rdndelmut-
tern der Schablone, sodass die Kante des Referenzschlitzes auf der Schablone mit der hinteren Kante
des X-Werkstiicks fluchtet (Abbildung 11.6).

Stellen Sie sicher, dass die Schablone parallel zum Werkstiick ausgerichtet ist.

e Entfernen Sie die Schrauben (Nr. 14) sowie die Schablone und lassen Sie die L-Winkel (Nr. 13) an ihrer
Position.

e Drehen Sie die Schablone um (Abbildung 11.7), sodass die parallelen Schlitze zu lhnen zeigen; befes-
tigen Sie anschliefend die Schrauben (Nr. 14) wieder an den L-Winkeln (Nr. 13), da diese Schablone
auf beiden Seiten mit Senkbohrungen versehen ist.

11 5) Frasen des X-Werkstiicks
Befestigen Sie die Prazisionsfiihrung mit 15,8 mm (5/8”) an der Grundplatte der Oberfrdse bzw. an der
Zubehorplatte; dabei handelt es sich um die Prazisionsfiihrung aus dem Standardlieferumfang.
WICHTIG: Dies gilt fiir die Schablonen CMT300-T129 und CMT620-T129.
Fiir die Schablonen CMT300-T190 und CMT620-T190 verwenden Sie die Prazisionsfiihrung mit 22 mm
(7/8"), die mit der optionalen Schablone geliefert wird.

e Setzen Sie den Schwalbenschwanzfréser in die Oberfrase ein und stellen Sie die Frastiefe so ein, dass
sie der Materialstarke des Y-Werkstlicks entspricht.

e Positionieren Sie die Oberfrase auf der Schablone und stellen Sie sicher, dass der Fraser das Werkstiick
nicht berihrt

e Frasen Sie von links nach rechts und folgen Sie dabei mithilfe der Prazisionsfiihrung sorgfaltig dem
Profil der in der Schablone vorhandenen Schlitze (Abbildung 11.8).

e Schalten Sie die Oberfrase aus und entfernen Sie sie vorsichtig von der Schablone.

e Priifen Sie, ob alle Verbindungen korrekt gefrast wurden. Falls nicht, wiederholen Sie den Frasvorgang.

e Entfernen Sie das X-Werkstiick aus der Vorrichtung.

ACHTUNG!

Heben Sie die Oberfrase wahrend des Frasvorgangs nicht an, da sowohl der Fraser als auch die Schab-

lone beschédigt werden konnen.

Stellen Sie sicher, dass das Opferholz mindestens 6 mm (1/4”) dicker ist als die zu bearbeitenden

Werkstiicke, da andernfalls Schablone und Fraser beschadigt werden kénnen.

11 6) Frasen des Y-Werkstiicks
Lassen Sie das Opferholz in seiner Position.

e Entfernen Sie die Schrauben (Nr. 14) sowie die Schablone, und lassen Sie die L-Winkel (Nr. 13) an ihrer
Position.

e Drehen Sie die Schablone um (Abbildung 11.7), sodass die konischen Schlitze zu Ihnen zeigen; be-
festigen Sie anschliefend die Schrauben (Nr. 14) wieder an den L-Winkeln (Nr. 13), da diese Schablone
auf beiden Seiten mit Senkbohrungen versehen ist.

e Positionieren Sie das Y-Werkstiick unter der vorderen Spannleiste, wobei die Innenseite der Schublade
zu Ihnen hin ausgerichtet ist.
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e Driicken Sie das Werkstiick gegen den Anschlagring und ziehen Sie die vorderen Spannknéaufe fest.

e Befestigen Sie die Prazisionsfiihrung mit 11,1 mm (7/16"), die mit der optionalen Schablone geliefert
wird, an der Grundplatte der Oberfrase bzw. an der Zubehdrplatte.
WICHTIG: Dies gilt fiir die Schablonen CMT300-T129 und CMT620-T129.
Fiir die Schablonen CMT300-T190 und CMT620-T190 verwenden Sie die Prazisionsfiihrung mit 15,8
mm (5/8”), d. h. die Prazisionsfiihrung aus dem Standardlieferumfang.

e Setzen Sie den Geradfraser in die Oberfrase ein und stellen Sie die Frastiefe so ein, dass sie der Mate-
rialstarke des X-Werkstiicks entspricht.

e Positionieren Sie die Oberfrase auf der Schablone und stellen Sie sicher, dass der Fraser das Werkstiick
nicht berihrt.

e Frasen Sie von links nach rechts und folgen Sie dabei mithilfe der Prazisionsfiihrung sorgfaltig dem

Profil der in der Schablone vorhandenen Schlitze (Abbildung 11.9).

Schalten Sie die Oberfrase aus und entfernen Sie sie vorsichtig von der Schablone.

Priifen Sie, ob alle Verbindungen korrekt gefrast wurden. Falls nicht, wiederholen Sie den Frasvorgang.

Entfernen Sie das Y-Werkstiick aus der Vorrichtung.

Priifen Sie den Zusammenbau / die Passgenauigkeit der Verbindung (Abbildung 11.10).

Wenn die Verbindung nicht korrekt passt
e \erbindung zu locker = Schablone vom Gehause wegbewegen.
e Verbindung zu stramm = Schablone naher an das Gehause stellen.

12.EMPFOHLENE CMT-FRASER [NICHT IM LIEFERUMFANG ENTHALTEN]

Table 13
dchablone | CMB00-TI28 | CMT300-T064 | CMT300-T080 |- CHT300-T127 CMT300-T129 CMT300-T190
&CMT620-T128 | &CMT620-T064 | &CMT620-T080 | & CMT620-T127 & CMT620-T129 & CMT620-T190
6 71812711 718.060.11 811.081.11 812.127.11 - - 718.190.11
6.35 818.128.11 818.064.11 - - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.127.11
8 918.127.11 - 912.080.11 91212711 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.027.11
12 - - - - - - 918.690.11
12.7 818.628.11 - - 811.627.11 - - 818.690.11 811.627.11
# ';':]Zr'z':g"s 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
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CMT300 & CMT620
UNIVERSELT SVALEHALE-JIG-SYSTEM TIL SAMLINGER

De universelle svalerhale-jigsystemer, modeller CMT300 og CMT620, er i deres standardkonfiguration desi-
gnet til at fremstille 12,7 mm (1/2”) halvskjulte svalerhalesamlinger ved hjeelp af en svalerhalefraeser og en
faringsring.

Tabel 1
STANDARDUDSTYR CMT300 CMT620
Samlingstype 12,7 mm (1/2") halvskjult svalerhale 12,7 mm (1/2") halvskjult svalerhale
Maksimal emnebredde 305 mm (12") 620 mm (24,4")
Skabelonstyrering - diameter 15,8 mm (5/8") 15,8 mm (5/8")
Maksimal freeserbund - diameter 180 mm (7-1/16") 180 mm (7-1/16")

Bemaerk: Figurer/billeder refererer til model CMT620.

1. SAMLING

1.1) Figurer B-C

Fastgor skrue (nr. 15) pa indersiden af den orange base (nr. 1) med unbrakonggle (nr. 21).

Skru den riflede matrik (nr. 2) pa skrue (nr. 15) pa forsiden af den orange base, indsaet derefter skive (nr. 11)
og stram kam-skabelonknappen (nr. 12).

Fastgar stopringe (nr. 3) med skruer (nr. 10) med unbrakonggle (nr. 20).

Disse ringe skal placeres (Fig. C) i “U1”-positionen pa oversiden af den orange base og i “F1”-positionen pa
forsiden af den orange base.

Gentag denne procedure i den modsatte ende af den orange base.

Monter gummifgdder (nr. 16) pa undersiden af den orange base.

1.2) Figur D
Fastgar L-beslag (nr. 13) til kam-skabelonen (nr. 5) med skruer (nr. 14) ved hjeaelp af unbrakonggle (nr. 21).
VIGTIGT: Markeringen pa kam-skabelonen skal vende opad.

1.3) Figur E

Saml spaendestaenger (nr. 4) med spaendeknapper (nr. 7), indsaet fiedre (nr. 9) og skiver (nr. 8) som vist i Fig. E.
Siden af spaendebjaelkerne med sandpapiret skal vende mod den orange hovedkasse.

Bemark [kun CMT620]:

De to centrale spaendeknapper og deres dele, som kun leveres med CMT620, skal bruges ved emner kortere
end 305 mm. Dette sikrer bedre fastspaending og stabilitet.

Ved emner laengere end 305 mm skal de centrale speendeknapper fijernes.
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1.4) Figur F
L-beslagene (nr. 13) monteret pd kam-skabelonen skal glide mellem den riflede matrik (nr. 2) og skiven (nr.
11). Nar de er pa plads, stram kam-skabelonknapperne (nr. 12).

1.5) Figur G
Fastgar den orange base (nr. 1) til en arbejdsbaenk eller en plan arbejdsflade med de medfglgende skruer
(nr. 6).

2. Stopringe

Stopringe (nr. 3) bruges til korrekt positionering af emnerne pa jiggen.

Den orange base er udstyret med fire monteringshuller pa toppen og fire pa forsiden (Fig. C).

Placeringen af stopringene, kombineret med emnets dimensioner, afggr om svalerhalemgnsteret Igber helt til
kanten af emnet eller slutter delvist - altsd om den resulterende samling bliver symmetrisk eller asymmetrisk
(Tabel 3).

Hvis emnets bredde ikke kan andres, kan en helt symmetrisk samling opnds ved at indsaette et afstan-
dsstykke (for eksempel en treeliste af passende tykkelse) mellem stopringen og emnet. Dette muliggar finju-
stering af startpositionen for den fgrste svalerhale og dermed justeringen af den sidste.

BEMARK:

Testskeeringer pa restmateriale kan vaere ngdvendige for at opna et perfekt justeret svalerhalemgnster.

3. JUSTERING AF KAM-SKABELON

Kam-skabelonen skal indstilles efter tykkelsen pa de emner, der skal samles, da dette bestemmer, hvor dybe

svalerhalerne bliver.

e |gsn kam-skabelonknapperne (nr. 12) og brug den riflede matrik (nr. 2) til at flytte kam-skabelonen
taettere pa eller leengere fra den orange base, afhaengigt af emnets tykkelse.

e Hvis du drejer den riflede mgtrik mod hovedrammen, gges skeeredybden; drejer du den udad, mindskes
den. En fuld omdrejning svarer til ca. 1 mm bevaegelse.

e “S”-referencelinjen pa kam-skabelonen (Fig. L) skal flugte med forkanten af emnet, der er fastspaendt i
den gverste spaendestang (Fig. H-1). Justér den riflede mgtrik, indtil de to linjer passer sammen.

e Kontroller, at begge emner ligger fast mod undersiden af kam-skabelonen og er helt parallelle med den.

e Nar positionen er korrekt, stram kam-skabelonknapperne.

4. SKABELONSTYRERING & VALGFRI BUNDPLADE

Skabelonstyreringen (nr. 19) passer til de fleste freesere pd markedet og kan monteres med de medfglgende
to skruer (nr. 18). Hvis din fraeser ikke er kompatibel med skabelonstyreringen, kan en valgfri bundplade
veere ngdvendig (medfplger ikke). | sa fald kan du kgbe CMT300-SB1 universalbundpladen og bore huller,
sd de passer til din freesers hulafstand. Til CMT-freesere (modeller CMT7E og CMT12) bruges CMT300-SB
bundpladen vist i (Fig. M); den er forboret specifikt til disse modeller. Hver kam-skabelon leveres med sin
egen skabelonstyrering. Nar du keber ekstra kam-skabeloner, medfglger de tilhgrende stopringe og skabe-
lonstyrering.

100 www.cmtorangetools.com



CRMAT 2531¢" DA

. OPSATNING AF FRESER

Afbryd freeseren fra stramforsyningen, far du foretager justeringer eller skifter freeseveerktg;.

Monter freeseveerktgjet i freeserens spaendetang og stram.

Monter skabelonstyreringen pa fraeeseren eller pa den valgfrie bundplade.

Indstil skeerehgjden som vist i (Fig. N). Malet tages fra bunden af skabelonstyreringen til spidsen af
freesevaerktgjet.

e o o o U

6. SIKKERHEDSANBEFALINGER

e | &s omhyggeligt maskinproducentens manual og de tilhgrende instruktioner for brug og sikkerhed, far
du betjener veerktgijet.

e Betjen ALDRIG et veerktgj pa en maskine, der ikke er udstyret med de ngdvendige sikkerhedsanordninger.

e Sgrg for, at maskinen er afbrudt fra strgmforsyningen, for du udskifter, speender, justerer eller rengar
veerktgjet.

e Brug ALDRIG et beskadiget, defekt (eller mistaenkt defekt), ufuldsteendigt, meget slidt eller darligt slebet
veerktg.

e Beer altid passende personlige veernemidler (beskyttelseshandsker, sikkerhedsbriller, hgreveern, stgvma-
ske, skridsikre sikkerhedssko, sikkerhedshjelm) under drift.

e Hold haender, krop, toj og har veek fra det roterende/bevaegelige veerktgj. Undga at baere smykker eller
Igstsiddende tgj. Hvis det er muligt, skal du bruge enheder til at gge afstanden mellem dine haender/krop
og veerktgjet.

e Brug stgvudsugningssystemer til at opretholde et rent og sikkert arbejdsmiljg.

e Hold dit arbejdsomrdde organiseret, godt oplyst og godt ventileret.
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7. HALVSKJULT SVALERHALEFORBINDELSE 12,7 MM (1/2")

[STANDARDKONFIGURATION CMT300-620 -
KAM-SKABELONER CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Fig. 7.1~7.6)

Brug den medfglgende kam-skabelon.

Begge dele af samlingen freses samtidig.

CM

Tabel 2
. Stopringe Skabelonstyrering -
Sam.lmgstype diameter Fraeserdimensioner Fraeserhgjde
(fig. 7.1) Diameter Farve Position | (p_amm - 5/32")
Halvskjult svalethale | 10M™M Salv ut 1(%/8;‘,’)“ 12.7x12.7mmyx 14° 13.5mm
12,7.mm (1/27) 10mm Salv Fl [# 899.005.00] (/2 x1/2'%14°) (17/327)

| tabel 13 finder du de CMT-fraesere (ikke inkluderet), som anbefales til brug.

7.1) Forberedelse af emner
For du freeser samlingen, planleaeg layoutet og markér tydeligt hvert emne som vist i Fig. 7.2-7.3

FRONT (Y1-Y2)
BAG (Y3-Y4)
HOJRE (X2-X3)
VENSTRE (X1-X4)
BUND (D)

Emner markeret med X spandes under den forreste spaendestang; emner markeret med Y spandes under
den gverste spaendestang.

Lige numre placeres mod venstre stopringe, ulige numre mod hgjre stopringe.

BEMZARK:

De angivne dimensioner i denne manual tager ikke hgjde for produktionstolerancer pa skabelonstyreringer,
kam-skabeloner eller fraeseveerktgjer. De bgr derfor kun bruges som reference.

Lav praveskeeringer fgr bearbejdning af skuffer for at sikre korrekt opsaetning og samlingspreecision.
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7.2) Emnebredde
e CMT300: fra 21,5 mm (7/8”) op til 305 mm (12”)
e CMT620: fra 21,5 mm (7/8”) op til 620 mm (24,4")

For en symmetrisk samling, brug nedenstaende tabel som reference (for bredder over 172 mm, brug tilsva-
rende multipla):

Tabel 3
Antal svalehaler 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 21.5 43 64.5 86 107.5 129 150.5 172
Ideale mal
tommer 7/8" 1-11/16" 2-1/2" 3-3/8" 4-1/4" 5-1/16" | 5-15/16" 6-3/4"

7 3) Opsatning (Fig. 7.4)

Monter stopringene pa den orange base som beskrevet i afsnit 1.1.

e Placér emne X under den forreste spaendestang og stram spaendeknapperne.

e Placér emne Y under den gverste spaendestang. Tryk det fast mod stopringen og mod emne X, og stram
derefter spaendeknapperne pa toppen.

e Lgsn de forreste spaendeknapper og justér emne X, sa dets topkant flugter med toppen af emne Y og har
fuld kontakt med stopringen (Fig. H).

Serg for, at begge emner ligger fast mod undersiden af kam-skabelonen. Stram de forreste spaendeknap-
per.

e Justér kam-skabelonens position ved at dreje den riflede mgtrik, indtil “S”-referencelinjen (Fig. L) flugter
med kanten af emnet, der er spaendt i den gverste spaendestang. En fuld omdrejning af den riflede mgtrik
svarer til 1 mm bevaegelse.

Stram kam-skabelonknapperne.

e Monter skabelonstyreringen pa freeseren eller pd den valgfrie bundplade.

® Monter svalerhalefreeseren og indstil skeeredybden efter Tabel 2.

BEMARK:

Den angivne skeeredybde er vejledende. Lav testskeeringer pa restmateriale for at finde den praecise dybde

til din applikation.

Alle illustrationer viser brug af venstre stopringe. Samme procedure geelder for hgjre stopringe.

ADVARSEL!

Sorg for, at begge emner er spandt fast og ligger helt op mod deres respektive stopringe.
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7 4) Fraesning (Fig. 7.5)
Placér fraeseren pa kam-skabelonen, og sarg for at freeseveerktgjet ikke rgrer emnet.

e |av farst et lige snit langs forkanten. Dette mindsker risikoen for flosning af emnet.

e Fraes derefter fra venstre mod hgjre, og far freeseren forsigtigt langs kam-skabelonens spor ved hjelp af
skabelonstyreringen.

e Sluk fraeseren, for du lgfter den veek fra kam-skabelonen.

e Kontroller, at alle udfraesninger er rene og komplette. Gentag om ngdvendigt.

e Fjern delene fra jiggen og test samlingen (Fig. 7.6).

ADVARSEL!

Laft ikke freeseren under freesningen. Dette kan beskadige bade fraesevaerktgjet og kam-skabelonen.

Fejlfinding ved samlingspasform
e Samling for lgs = @g fraeserdybden
e Samling for stram = Mindsk freeserdybden
e Samling for lav = Flyt kam-skabelonen taettere pa hovedrammen
e Samling for dyb = Flyt kam-skabelonen vaek fra hovedrammen
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8. FORSANKET HALVSKJULT SVALERHALEFORBINDELSE 12,7 MM (1/2”)
[STANDARDKONFIGURATION CMT300-620 -

KAM-SKABELONER CMT300-T128 & CMT620-T128]

(Fig. 8.1~8.5)

Brug den medfglgende kam-skabelon.

Hver del af samlingen fraeses separat.

BEMARK:

| de fleste tilfeelde bruges den forsaenkede samling kun pa skuffefronten.

Tabel 4
Samlingstype Stopringe Skabel_onstyrermg - . . .
(fig. 8.1) ] N diameter Freserdimensioner Freserhgjde
g. 8. Diameter Farve Position (h=4mm - 5/32”)
i 10mm Solv U2
Halvskjult svalerh”ale 15.8rTJm 19.7x 12.7mm x 14° 13.5mm
12,7 mm (1/2°) (5/8) (1/27x 1/2" x 14°) (17/32)
Forsaenket 10mm Sglv F1 [# 899.005.00]

| tabel 13 finder du de CMT-freesere (ikke inkluderet), som anbefales til brug.

8.1) Forberedelse af skuffefront

e Forbered emnet, s& det er ca. 19 mm (3/4") laengere og bredere end standardmaélet for skuffefronten
(Fig. 8.2-8.3).

e Brug en notfraeser til at lave en forsaenkning pd 9,5 mm (3/8”) bred og 11,1 mm (7/16”) dyb langs
kanterne af emnet (Fig. 8.2-8.3).

8.2) Emnebredde
Folg freeseinstruktionerne i afsnit 7.2.

8 3) Opsatning af skuffefront
Monter stopringene péa den orange base i de positioner, der er angivet i Tabel 4 (Fig. C).

e Placér et testemne pa 9,5 mm (3/8”) under den forreste spaendestang og tryk det fast mod stopringen.
Stram spaendeknapperne pa den forreste stang.

e Placér skuffefronten under den gverste spandestang og tryk den mod stopringen. Den forseenkede del
af skuffefronten skal flugte med oversiden af testemnet, som vist i Fig. 8.4. Stram spandeknapperne pa
toppen.

e Fjern testemnet fra den forreste spandestang.

e Justér kam-skabelonens position ved at dreje den riflede matrik, indtil “S”-referencelinjen (Fig. L) flugter
med kanten af emnet, der er spandt i den gverste spaendestang. En fuld omdrejning af den riflede matrik
svarer til 1 mm bevaegelse.
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Stram kam-skabelonknapperne.
e Monter skabelonstyreringen pa fraeseren eller pa den valgfrie bundplade.
e Monter svalerhalefraeseren i fraeseren og indstil skaeredybden efter Tabel 4.
BEMZARK:
Den angivne skaeredybde er kun vejledende. Lav altid testskeeringer pa restmateriale for at finde den praeci-
se dybde til din applikation.

8 4) Fraesning af skuffefront
Placér fraeseren pad kam-skabelonen, og sgrg for at fraeeseveerktgjet ikke rgrer emnet.

e lav farst et lige snit langs forkanten. Dette mindsker risikoen for flosning af emnet.

e Fraes derefter fra venstre mod hajre, og far freeseren forsigtigt langs kam-skabelonens spor ved hjeelp af
skabelonstyreringen.

e Sluk fraeseren, for du lgfter den veek fra kam-skabelonen.

e Kontroller, at alle udfraesninger er rene og komplette. Gentag om ngdvendigt.

e Fjern emnerne fra jiggen.

ADVARSEL!

Laft ikke freeseren under fraesningen. Dette kan beskadige bade fraesevaerktgjet og kam-skabelonen.

8.5) Forberedelse af skuffesider

Placér et testemne pa 13 mm (1/2") under den gverste spaendestang og tryk det mod stopringen.
Placér en skuffeside under den forreste speendestang og tryk den mod stopringen

Serg for, at topkanten af skuffesiden flugter med oversiden af testemnet.

Stram bade de gverste og forreste spandeknapper.

Frees som beskrevet i afsnit 8.4, og gentag disse trin for den modsatte skuffeside.

Fjern delene fra jiggen og test pasformen (Fig. 8.5).

e o o o o o

Fejlfinding ved samlingspasform
e Samling for lgs = @g fraeserdybden
e Samling for stram = Mindsk fraeserdybden
e Samling for lav = Flyt kam-skabelonen taettere pa jiggens krop
e Samling for dyb = Flyt kam-skabelonen vaek fra jiggens krop
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9. HALVSKJULT SVALERHALESAMLING 6,35 MM (1,/4”)
[VALGFRI KAM-SKABELONER CMT300-T064 & CMT620-T064]
(FIG. 9.1~9.4)

Begge dele af samlingen freses samtidig.

Tabel 5
Samlingsbeskrivelse Stopringe Skabel_onstyrering . ) )
(fig. 9.1) Diameter Farve Position - diameter Fraeserdimensioner Fraeserhgjde
(h=4mm - 5/32")
15.8mm Gron u1 6x8mmx8° 5mm
CMT300-T064: (5/8") 7.8mm (15/64"x5/16"x 8° (3/167)
Halvskjult svalerhale (5/16")
6.35mm (1/4") 28.7mm Gron 2 [#899.003.00] 6.35x8.3mmx8 6mm
(1-1/8") (1/4"x21/64"x 8°) (15/64")
9.1x6mm Gran 1 6x8mmx8° 5mm
CMT620-T064: (23/64"x 15/64") 7.8mm (15/64"x5/16"x 8°) (3/16")
Halvskjult svalerhale (5/167)
6.35mm (1/4") 22.1xAmm Gran 2 [# 899.003.00] 6.35x 8.3mm x 8° 6mm
(7/8"x5/32") (1/47x21/64"x 8°) (15/64")

| tabel 13 finder du de CMT-fraesere (ikke inkluderet), som anbefales til brug.

9.1) Samling af kam-skabelon

Fastgar L-beslagene (nr. 13) til CMT300/620-T064 kam-skabelonen med skruer (nr. 14) ved hjeelp af unbra-
konggle (nr. 21).

VIGTIGT: Markeringerne p& kam-skabelonen skal vende opad.

9.2) Forberedelse af emner
Forbered emnerne som beskrevet i afsnit 7.1.

9.3) Emnedimensioner
e CMT300-T064: fra 11,3 mm (7/16”) til 305 mm (12”)
e CMT620-T064: fra 11,3 mm (7/16”) til 620 mm (24,4")

Tabel 6
Antal svalehaler 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 11.3 22.6 339 452 56.5 67.8 79.1 90.4
Ideale mal
tommer 7/16” 7/8" 1-11/32” 1-3/4” 2-1/4" 2-5/8” 3-1/8" 3-9/16"
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9 4) Opsatning
Monter de granne stopringe pa den orange base i de positioner, der er angivet i Tabel 5 (Fig. C).

e Placér emne X under den forreste spandestang og stram spandeknapperne.

e Placér emne Y under den gverste spaendestang. Tryk emne Y fast mod stopringen og mod emne X, og
stram derefter spaendeknapperne pa toppen.

e Lgsn de forreste spaendeknapper og justér emne X, sd dets topkant flugter med toppen af emne Y og
ligger fast mod stopringen (Fig. H).

Sorg for, at begge emner ligger helt op mod undersiden af kam-skabelonen.
Stram de forreste spaendeknapper igen.

e Justér kam-skabelonens position ved at dreje den riflede mgtrik, indtil “S™-referencelinjen (Fig. L) flugter
med kanten af emnet, der er spaendt i den gverste spaendestang. En fuld omdrejning af den riflede matrik
svarer til 1 mm bevaegelse.

Stram kam-skabelonknapperne

e Monter skabelonstyreringen pa fraeeseren eller pa den valgfrie bundplade.

e Monter svalerhalefraeseren i fraeseren og indstil skeeredybden efter Tabel 5.

BEMARK:

Den angivne skeeredybde er vejledende. Lav testskeeringer pa restmateriale for at finde den praecise dybde

til din applikation.

Alle illustrationer viser brug af venstre stopringe. Samme procedure geelder for hgjre stopringe.

ADVARSEL!

Sorg for, at begge emner er spaendt fast og ligger helt op mod deres respektive stopringe.

9.5) Fraesning (Fig. 9.3 - 9.4)
Folg freeseinstruktionerne i afsnit 7.4.

Fejlfinding ved samlingspasform
e Samling for lgs = @g fraeserdybden
e Samling for stram = Mindsk freeserdybden
e Samling for lav = Flyt kam-skabelonen taettere pa hovedrammen
e Samling for dyb = Flyt kam-skabelonen vaek fra hovedrammen
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10. FINGER-SAMLING (BOX JOINT) 8 MM (5/16”) & 12,7 MM (1/2")
[VALGFRI KAM-SKABELONER CMT300-T080 & CMT620-T080]
[VALGFRI KAM-SKABELONER CMT300-T127 & CMT620-T127]
(Fig. 10.1~10.10)

Begge dele af samlingen freeses samtidig og kun under de forreste spandestanger.

Tabel 7
. . Stopringe Skabelonstyrering -
Samllngsbeskrlvelse dimension Fraeserdimensioner
(fig. 10.1) Diameter Farve Position (h=4mm - 5/32")
14 x 6mm .
CMT300-T1080: (9/16”X 15/64") Bla F1 11.1mm 8% 25mm
Box joint 21%%5 (7/16") (5/16"x 1)
8mm (5/16”) (13/X16" ;”1”‘) B3 F2 [# 899.004.00]
15.1 x 6mm .
CMT620-T080: | (19,377 15/64") Bla Fl 11.1mm 8x 25mm
Box joint 921705 (7/16) (5/16"x 1”)
8mm (5/16") ey é‘ " 1",?)“1 B3 F2 [# 899.004.00]
19.7x 6 mm
CMI300T127: | (55377 15/64") Rod F1 15.8mm 12.7 x 25mm
Box joint 17 3% 21mm (5/8") (1/2"x 1”mm)
12.7 1/2” - #899.005.00
mm (1/2") (11/167x 13/16") Red F2 [ ]
11.8 x 6mm
CMT620T127: | (15/35"y 15/647) | RO Fl 15.8mm 12.7 x 25mm
Box joint 94 31mm (5/8") (1/2"x 1”mm)
12.7 1/2" 4X #899.005.00
mm (1/2") (3/8"x 1.7/32") Red F2 [ ]

| tabel 13 finder du de CMT-fraesere (ikke inkluderet), som anbefales til brug.

10.1) Samling af kam-skabelon

Fastgar L-beslagene (nr. 13) til CMT300-T080/T127 eller CMT620-T080/T127 kam-skabelonen med skruer
(nr. 14) ved hjeelp af unbrakonggle (nr. 21).

VIGTIGT: Markeringerne p& kam-skabelonen skal vende opad.

10.2) Forberedelse

e Skeer alle skuffekomponenter og sgrg for, at kanterne er helt vinkelrette.

e Markér alle dele som vist i Fig. 10.2 og 10.3.

e For symmetriske samlinger (Fig. 10.4), brug materialebredderne angivet i Tabel 8 og 9.
Minimumsbredde for emnet skal vaere tre gange samlingsstarrelsen.
Eksempel: En 8 mm (5/16") finger kraever en minimumsbredde p& 24 mm (15/16").
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e Forbered et testemne, der er mindst 6 mm (1/4") tykkere end emnerne og bredt nok til at kunne span-
des fast under den gverste speendestang.
Dette testemne fungerer som stgtte for emnerne og mindsker risikoen for flosning (Fig. 10.5).

10.3) Emnedimensioner

KAM-SKABELON TIL BOX JOINT 8 MM (5/16”): CMT300-T080 0G CMT620-T080
e CMT300-T080: fra 24 mm (15/16") til 305 mm (12”)

e CMT620-T080: fra 24 mm (15/16") til 620 mm (24,4”)

Tabel 8
Antal fingre 1 2 3 4 5 6 7
mm 24 40 56 72 88 104 120
Ideale mal
tommer 15/16” 1-9/16” 2-3/16" 2-27/32” 3-15/32” 4-3/32” 4-3/4”

KAM-SKABELON TIL BOX JOINT 12,7 MM (1/2"): CMT300-T127 0G CMT620-T127
e CMT300-T127: fra 38,1 mm (1-1/2") til 305 mm (12”)
e CMT620-T127: fra 38,1 mm (1-1/2") til 620 mm (24,4")

Tabel 9
Antal fingre 1 2 3 4 5 6 7
mm 38.1 63.5 88.9 114.3 139.7 165.1 190.5
Ideale mal
tommer 1-1/2" 2-1/2" 3-1/2" 4-1/2" 5-1/2" 6-1/2" 7-1/2"

10 4) Opsatning
Monter de bld/rgde stopringe pa den orange base (Fig. 10.6) i de positioner, der er angivet i Tabel 7
(Fig. C).

e Placér emne X under den forreste spandestang med skuffens inderside vendt mod dig. Tryk emnet mod
stopringen og stram de forreste spandeknapper.

e  Placér testemnet under den gverste spaendestang og justér, s topkanten flugter med topkanten af
emne X (Fig. H). Stram de gverste spaendeknapper.
VIGTIGT: Sgrg for, at testemnet er mindst 6 mm (1/4”) tykkere end emnerne.

e Placéremne, parret med emne X, under den forreste spaendestang.
Skuffens indersider skal vende mod hinanden.
Stram de forreste spaendeknapper (Fig. 10.7).

e Drej de riflede matrikker p& kam-skabelonen, indtil de har kontakt med den orange jig-krop, og sikr, at
kam-skabelonen har fast kontakt med testemnet (Fig. 10.8).
Monter skabelonstyreringen pa fraeeseren eller pa den valgfrie bundplade.
Monter freeseveerktgjet i freeseren og indstil skaeredybden efter emnets tykkelse.
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10.5) Frasning (Fig. 10.9)

e Placér fraeseren pa kam-skabelonen, og sarg for at freesevaerktgjet ikke rgrer emnet.

e Fraes fra venstre mod hajre, og folg forsigtigt kam-skabelonens spor med skabelonstyreringen.

e Sluk freeseren og fiern den forsigtigt fra kam-skabelonen.

e Kontroller, at alle fingre er freeset korrekt. Gentag om ngdvendigt.

® Fjern delene fra jiggen og test pasformen (Fig. 10.10).

ADVARSEL!

Loft ikke freeseren under fraesningen. Dette kan beskadige bade fraesevaerktojet og kam-skabelonen.
Sorg for, at testemnet er mindst 6 mm (1/4”) tykkere end emnerne, ellers kan kam-skabelonen og
freesevaerktgjet beskadiges.

Fejlfinding ved samlingspasform

e Samling for lav = @g fraeserdybden
e Samling for dyb = Mindsk freeserdybden
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11. GENNEMGAENDE SVALERHALESAMLING 12,7 MM (1/2”) & 19 MM (3/4”)
[VALGFRI KAM-SKABELONER CMT300-T129 & CMT620-T129]

[VALGFRI KAM-SKABELONER CMT300-T190 & CMT620-T190]

(FIG. 11.1~11.10)

Hver del af samlingen freeses separat og kun under de forreste spandestanger.

Tabel 10
samlingsbeski- Stopringe EMNE X EMNE X EMNE Y EMNE Y
Skabelonstyre Skabelonstyre Lige
velse Diamet . Positi ring Svalerhale ring fraser
e lameter arve osition H H
(fig. 11.1) (h=dmm-5/327) | dmension | om.5/32") | dimension
CMT300-T129:
Gennemgaende 21.9 x 6mm 15.8n1m 12‘7,,)( 20mr11x8° 11.1m£r1 8x25mm
valerhale (/8" x 15/647) | Bun R2 (5/8) (1/2"x3/4"x8°) (7/16") /611
s [#899.005.00] [#899.004.00]
12.7mm (1/2")
CMT620-T129:
Gennemgaende 12.9x 6mm - 0 1(55%";” 12.7%20mm x 8° %71/11%‘")’ 8 25mm
svalerhale (1/2"x15/64") [#899.005.00] (1/2"x 3/47x 8°) [#899.004.00] (5/16"x 17)
12.7mm (1/27)
CMT300-T190: » 58
Gennemgaende 164 x 6mm ol 0 r /"g”; 19x22mmx 7° (5'/?,,;” 12.7x 25mm
svalerhale (21/32'x 15/64) [# 899.006.00] B/4"x7/8"xT°) [#899.005.00] (1/2"x1")
19mm (3/4)
CMT620-T190: 335x6 22mm 19x 22mmx 7° 15.8mm
2 .0 Xxomm xzZzmmx K
Ge”"elmria‘f"de (15/16'x Violet R (1/8) 3/ x7/8" (5/8) 1(21';2X,,QX51",3;"
svalethale. 15/64) [#899.006.00] X7°). [#899.005.00]
19mm (3/47)

| tabel 13 finder du de CMT-fraesere (ikke inkluderet), som anbefales til brug.

11.1) Samling af kam-skabelon

Fastgar L-beslagene (nr. 13) til CMT300-T129/T190 eller CMT620-T129/T190 kam-skabelonen med skruer
(nr. 14) ved hjeelp af unbrakonggle (nr. 21).

VIGTIGT: Markeringerne p& kam-skabelonen skal vende opad.

11.2) Forberedelse

Skeer alle skuffekomponenter og s@rg for, at kanterne er helt vinkelrette.

Markér delene som vist i Fig. 11.2 og 11.3.

For symmetriske samlinger, brug materialebredderne angivet i Tabel 11 og 12.

Emner X spaendes under den forreste spaendestang og fraeses farst med svalerhalefraeseren.

EmnerY spaendes under den forreste spaendestang og fraeses derefter med den lige fraeser.

Sgrg for, at alle emner spandes under den forreste spaeendestang med skuffens inderside vendt mod dig.
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e Forbered et testemne, der er mindst 6 mm (1/4") tykkere end emnerne og bredt nok til at kunne span-
des fast under den gverste speendestang.
Dette testemne fungerer som stgtte under freesningen og mindsker risikoen for flosning (Fig. 10.5).
BEMZARK:
Testskaeringer pa restmateriale kan vaere ngdvendige for at opna et perfekt justeret svalerhalemgnster.

11.3) Emnedimensioner

KAM-SKABELONER TIL GENNEMGAENDE SVALERHALE 12,7 MM (1/2”): CMT300-T129 0G CMT620-T129
e CMT300-T129: fra 31,7 mm (1-1/4”) til 305 mm (127)
o CMT620-T129: fra 31,7 mm (1-1/4”) til 620 mm (24,4”)

Tabel 11
Antal haler 1 2 3 4 5 6 7
mm 31.7 57.1 82.5 107.9 133.2 158.7 184.1
Ideale mal
tommer 1-1/4” 2-1/4” 3-1/4” 4-1/4” 5-1/4” 6-1/4” 7-1/4”

KAM-SKABELONER TIL GENNEMGAENDE SVALERHALE 19 MM (3/4”): CMT300-T190 0G CMT620-T190
e CMT300-T190: fra 50,8 mm (2”) til 305 mm (12”)
e CMT620-T190: fra 50,8 mm (2”) til 620 mm (24,4")

Tabel 12
Antal haler 1 2 3 4 5 6 7
mm 50.8 88.9 123.8 161.8 199.8 237.8 275.8
Ideale mal
tommer 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-3/8" 7-7/8" 9-3/8" 10-7/8"

11 4) Opsatning
Monter de brune/violette stopringe pa den orange base (Fig. 11.4) i de positioner, der er angivet i Tabel
10 (Fig. C).

e Placér emne X under den forreste spaendestang med skuffens inderside vendt mod dig. Tryk emnet fast
mod stopringen og stram de forreste spandeknapper.

e Placértestemnet under den gverste spaendestang og justér, sa topkanten flugter med topkanten af emne
X (Fig. H). Stram de gverste spaendeknapper (Fig. 11.5).

VIGTIGT: Sgrg for, at testemnet er mindst 6 mm (1/4”) tykkere end emnerne.

e Med de koniske spor pa kam-skabelonen vendt mod dig, drej de riflede mgtrikker pd kam-skabelonen,
indtil kanten af referencesporet pa kam-skabelonen flugter med bagkanten af emne X (Fig. 11.6).
Sorg for, at kam-skabelonen er parallel med emnet.

e Fjern skruerne (nr. 14) og kam-skabelonen, sa L-beslagene (nr. 13) bliver siddende.

e \Vend kam-skabelonen (Fig. 11.7), sa de parallelle spor vender mod dig. Monter skruerne (nr. 14) igen i
L-beslagene (nr. 13). Kam-skabelonen er forseenket pa begge sider.
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11.5) Fraesning af emne X

e Monter 15,8 mm (5/8") skabelonstyrering pa fraeserens bund/universalbundplade - dette er styrerin-
gen, der folger med standardkittet.
VIGTIGT: Dette geelder for kam-skabelonerne CMT300-T129 og CMT620-T129.
For kam-skabelonerne CMT300-T190 og CMT620-T190 bruges 22 mm (7/8”) styrering, som falger med
den valgfrie kam-skabelon.

e Monter svalerhalefraeseren i overfreeseren og indstil skeeredybden, s& den svarer til tykkelsen af emne Y.

e Placér fraeseren pa kam-skabelonen, og sarg for at freeseveerktgjet ikke rarer emnet.

e Fraes fra venstre mod hgjre, og folg forsigtigt sporprofilen pd kam-skabelonen med styreringen (Fig.
11.8).

e Sluk freeseren og fiern den forsigtigt fra kam-skabelonen.

e Kontroller, at alle haler er freeset korrekt. Gentag om ngdvendigt.

® Fjern emne X fra jiggen.

ADVARSEL!

Loft ikke freeseren under fraesningen. Dette kan beskadige bade fraesevaerktgjet og kam-skabelonen.

Sorg for, at testemnet er mindst 6 mm (1/4”) tykkere end emnerne, ellers kan kam-skabelonen og

freesevaerktgojet beskadiges.

11.6) Fraesning af emne Y

e Lad testemnet blive pa plads.

e Fjern skruerne (nr. 14) og kam-skabelonen, sa L-beslagene (nr. 13) bliver siddende.

e \Vend kam-skabelonen (Fig. 11.7), sa de parallelle spor vender mod dig. Monter skruerne (nr. 14) igen i
L-beslagene (nr. 13).
Kam-skabelonen er forsaenket pa begge sider.

e PlacéremneY under den forreste spandestang med skuffens inderside vendt mod dig.

e Tryk emnet fast mod stopringen og stram de forreste spandeknapper.

e Monter 11,1 mm (7/16") skabelonstyrering (medfglger den valgfrie kam-skabelon) pa fraeserens bund/
universalbundplade.
VIGTIGT: Dette geelder for kam-skabelonerne CMT300-T129 og CMT620-T129.
For kam-skabelonerne CMT300-T190 og CMT620-T190 bruges 15,8 mm (5/8") styrering, som falger
med standardkittet.

e Monter den lige freeser i freeseren og indstil skeeredybden, s& den svarer til tykkelsen af emne X.

e Placér fraeseren pa kam-skabelonen, og sarg for at freeseveerktgjet ikke rarer emnet.

Frees fra venstre mod hgjre, og folg forsigtigt sporprofilen pd kam-skabelonen med styreringen (Fig.

11.9).

Sluk freeseren og fiern den forsigtigt fra kam-skabelonen.

Kontroller, at alle sokler er freeset korrekt. Gentag om ngdvendigt.

Fiern emne Y fra jiggen.

Test samlingspasformen (Fig. 11.10).

Fejlfinding ved samlingspasform
e Samling for lgs = Flyt kam-skabelonen veek fra jiggens krop
e Samling for stram = Flyt kam-skabelonen mod jiggens krop
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12. ANBEFALEDE CMT FRASERE [IKKE INKLUDERET]

Tabel 13
# Kam- CMT300-T128 | CMT1300-T064 | CMT300-T080 | CMT300-T127 CMT300-T129 CMT300-T190
skabeloner &CMT620-T128 | &CMT620-T064 | &CMT620-T080 | & CMT620-T127 & CMT620-T129 & CMT620-T190
0 Fraeseskaft Svalerhale Svalerhale Lige Lige Svalerhale Lige Svalerhale Lige
[mm] fraeseren fraeseren Fraser Fraser fraeseren Fraser fraeseren Fraser
6 118.121.1 718.060.11 811.081.11 812.121.11 - - 718.190.11
6.35 818.128.11 818.064.11 - - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.127.11
8 918.127.11 - 912.080.11 912.121.11 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.127.11
12 - - - - - - 918.690.11
12.1 818.628.11 - - 811.627.11 - - 818.690.11 811.621.11
# Sk::ﬁ:’;sw' 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
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CMT300 & CMT620
UNIWERSALNY SYSTEM WYKONYWANIA POLACZEN -
JASKOLCZY OGON / POLACZENIE SKRZYNKOWE

Uniwersalne systemy pofaczen jaskétczy ogon, modele CMT300 i CMT620, w standardowej konfiguracji s zaprojektowane do
wytwarzania péKlepych ztaczy jaskétczego ogona o Srednicy 12,7 mm (1/2”) przy uzyciu freza “jaskétczy ogon” i pierscienia
prowadzacego po szablonie.

Tabela 1
WYPOSAZENIE STANDARDOWE C(MT300 (MT620
Typ potaczenia 12,7 mm (1/2") péslepy jaskétczy ogon 12,7 mm (1/2") péslepy jaskétczy ogon
Maksymalna szerokosc obrabianego elementu 305 mm (12") 620 mm (24,4")
Srednica pierscienia prowadniczego szablonu 15,8 mm (5/8") 15,8 mm (5/8")
laksymalna srednica podstawy frezarki 180 mm (7-1/16") 180 mm (7-1/16")

UWAGA: Rysunki/ilustracje odnosza sie do modelu CMT620.

1. MONTAZ

1.1) Rysunki B—C

Przykre¢ Srube (nr 15) od wewnetrznej strony pomarariczowej podstawy korpusu (nr 1) za pomoca klucza imbusowego (nr 21).
Nawlecz radetkowana nakretke (nr 2) na srube (nr 15) po przedniej stronie pomarariczowej podstawy korpusu, nastepnie wtdz
podktadke (nr 11) i dokre¢ pokretto szablonu grzebieniowego (nr 12).

Zabezpiecz pierscienie oporowe (nr 3) srubami (nr 10), uzywajac klucza imbusowego (nr 20).Pierscienie te muszg by¢ ustawione
(rys. €) w pozygji ,U1" na gdrnej powierzchni pomarariczowej podstawy korpusu oraz w pozydji ,F1” na przedniej powierzchni
pomarariczowej podstawy korpusu.

Powtérz te czynnosc na przeciwlegtym koricu pomarariczowej podstawy korpusu.

Zamontuj gumowe stopki (nr 16) na spodniej czesci pomarariczowej podstawy korpusu.

1.2) Rysunek D

Za pomoca klucza imbusowego (nr 21) przykre¢ wsporniki katowe L (nr 13) do szablonu grzebieniowego (nr 5) uzywajac Srub (nr
14).

WAZNE: Oznaczenie na szablonie grzebieniowym musi by¢ skierowane ku gérze.

1.3) Rysunek E

Zmontuj listwy zaciskowe (nr 4) z pokrettami zaciskowymi (nr 7), wktadajac sprezyny (nr 9) i podktadki (nr 8) zgodnie z rys. E.
Strona listew dociskowych z papierem Sciernym musi by¢ skierowana w strone pomarariczowej konstrukgji.

UWAGA [tylko CMT620]:

Dwa centralne pokretfa zaciskowe i ich elementy, dostarczane wytacznie z modelem CMT620, musza by¢ uzywane podczas pracy
z elementami krétszymi niz 305 mm. Zapewnia to lepsze mocowanie i stabilnos¢ obrabianego elementu.

Podczas pracy z elementami dtuzszymi niz 305 mm centralne pokretta zaciskowe nalezy zdemontowac.
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1.4) Rysunek F
Wsporniki L (nr 13) zamontowane na szablonie grzebieniowym musza wsunac sie pomiedzy radetkowang nakretke (nr 2) a pod-
ktadke (nr 11). Po ustawieniu na miejscu dokre¢ pokretta szablonu grzebieniowego (nr 12).

1.5) Rysunek G
Za pomoca dostarczonych srub (nr 6) przytwierdZ pomaranczowa podstawe korpusu (nr 1) do stotu roboczego lub ptaskiej po-
wierzchni roboczej.

2. PIERSCIENIE OPOROWE

Pierscienie oporowe (nr 3) stuzq do prawidtowego pozycjonowania obrabianych elementow w przyrzadzie.

Pomarariczowa podstawa korpusu jest wyposazona w cztery otwory montazowe na gornej powierzchni oraz cztery na przedniej
powierzchni (rys. C).

Pozycja pierscieni oporowych, w potaczeniu z wymiarami obrabianego elementu, okresla, czy uktad jaskétczych ogondw bedzie
przebiegat w petni do krawedzi deski, czy zakoficzy sie czesciowo - czyli czy powstate potaczenie bedzie symetryczne czy asyme-
tryczne (tabela 3).

Jesli nie mozna zmienic szerokosci obrabianego elementu, mozna uzyskac w petni symetryczne potaczenie poprzez umieszczenie
przektadki (np. drewnianej listewki o odpowiedniej grubosci) pomiedzy pierscieniem oporowym a obrabianym elementem.
Pozwala to na precyzyjna requlacje pozyji startowej pierwszego jaskotczego ogona, a tym samym wyréwnanie ostatniego.
UWAGA:

Przed uzyskaniem idealnie dopasowanego uktadu jaskétczych ogondw moze by¢ konieczne wykonanie prébnych cie¢ na materia-
tach odpadowych.

3. REGULACJA SZABLONU GRZEBIENIOWEGO

Szablon grzebieniowy musi by¢ ustawiony zgodnie z gruboscia faczonych elementéw, poniewaz to ona okresla gtehokos¢ gniazd

jaskétczych ogondw.

o Poluzuj pokretta szablonu grzebieniowego (nr 12) i uzyj radetkowanej nakretki (nr 2), aby przyblizy¢ lub oddali¢ szablon
grzebieniowy od pomaraficzowej podstawy korpusu - w zaleznosci od grubosci obrabianego elementu.

o Obracanie radetkowanej nakretki w kierunku gtéwnej ramy zwieksza gtebokos¢ ciecia; obracanie jej na zewnatrz jg zmniej-
sza. Jeden petny obrdt odpowiada okoto 1 mm przesunigcia.

e Linia odniesienia,S" na szablonie grzebieniowym (rys. L) musi pokrywac sie z przednig krawedzia elementu zablokowanego
w gérnej listwie zaciskowej (rys. H—I). Reguluj radetkowang nakretka, az obie pozycje beda zgodne.

o Sprawdz, czy oba elementy doktadnie przylegaja do spodniej czesci szablonu grzebieniowego i pozostaj idealnie réwnolegte
do niego.

o Poustawieniu wiasciwej pozycji dokrec¢ pokretta szablonu grzebieniowego.
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4. PIERSCIEN PROWADZACY SZABLONU & OPCJONALNA PLYTA BAZOWA

Pierscien prowadzacy szablonu (nr 19) jest kompatybilny z wigkszoscig dostepnych na rynku frezarek gérnowrzecionowych i moze
by¢ zamontowany za pomocg dwdch dostarczonych $rub (nr 18).

Jesli Twoja frezarka nie jest kompatybilna z pierscieniem prowadzacym, konieczna moze by¢ opcjonalna ptyta bazowa (niewcho-
dzaca w skfad zestawu).

W takim przypadku mozesz zakupic¢ uniwersalng ptyte bazowa CMT300-SB1 i nawierci¢ otwory dopasowane do rozstawu srub
Twojej frezarki.

Dla frezarek CMT (modele CMT7E i CMT12) uzyj ptyty bazowej CMT300-SB pokazanej na rys. M - jest ona fabrycznie nawiercona z
mysl3 o tych modelach.

Kazdy szablon grzebieniowy jest dostarczany z wtasnym pierscieniem prowadzacym. Przy zakupie dodatkowych szablondw odpo-
wiednie pierscienie oporowe i pierécient prowadzacy rowniez s3 dotaczone.

5 KONFIGURACJA FREZARKI

Odfacz frezarke od zasilania przed wykonywaniem jakichkolwiek requlacji lub wymiang narzedzi.
o Zamocu;j frez w tulei zaciskowej frezarki i dokrec.
o Zamontuj pierscien prowadzacy szablonu na frezarce lub na opcjonalnej ptycie bazowe;j.
o Ustaw wysokos( ciecia zgodnie z rys. N.
Pomiar wykonuje sie od podstawy pierscienia prowadzacego do koricowki frezu

6 ZALECENIA BEZPIECZENSTWA

Dokfadnie zapoznaj sie z instrukcja obstugi maszyny oraz odpowiednimi wskazéwkami dotyczacymi bezpieczeristwa przed
rozpoczeciem pracy z narzedziem.

o NIGDY nie uzywaj narzedzia na maszynie, ktdra nie jest wyposazona w wymagane urzadzenia zabezpieczajace.

o Upewnij sig, ze maszyna jest odtaczona od Zrédta zasilania przed wymiana, dokrecaniem, regulacja lub czyszczeniem narze-
dzia.

o NIGDY nie uzywaj narzedzia uszkodzonego, wadliwego (lub podejrzanego o wade), niekompletnego, nadmiernie zuzytego
lub Zle naostrzonego.

o Podczas pracy zawsze uzywaj odpowiednich Srodkdw ochrony osobistej (rekawic ochronnych, okularéw ochronnych, ochron-
nikow stuchu, maski przeciwpytowej, antyposlizgowego obuwia ochronnego, kasku ochronnego).

o Trzymaj rece, ciato, ubranie i whosy z dala od obracajaceqo sie/ruszajacego sie narzedzia. Unikaj noszenia bizuterii lub luznych
ubran. Jesli to mozliwe, uzywaj urzadzen zwiekszajacych dystans miedzy Twoimi rekami/ciatem a narzedziem.

o Uzywaj systemow odciagu pytu, aby utrzymac czyste i bezpieczne Srodowisko pracy.

o Utrzymuj swoje stanowisko pracy w porzadku, dobrze oswietlone i odpowiednio wentylowane.
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7. POLSLEPE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON 12,7 mm (1/2”)
[KONFIGURACJA STANDARDOWA: CMT300-620 -
SZABLONY CMT300-T128 & CMT620-T128]

(rys.7.1~7.6)

Uzyj dotaczonego szablonu grzebienia. Oba elementy potaczenia sa ciete jednoczesnie.

Tabela 2
. Pierscienie Oporowe Pierscien szablonu ’ -
Typ polaczenia i przewodnika Srednica W¥m|ary Ustawla.m.e
(rys.7.1) $rednica Kolor Pozyqja (h=4mm - 5/32") bitowe wysokosci bitu
Pétslepy jaskétczy ogon 10mm Stebro u 1(55?;2371 12.7x12.7mmx 14° 13.5mm
12.7mm (1/2") 10mm Srebro H [#899.005.00] (1/2'x1/2"x14°) (17/32")

W tabeli 13 podano frezy CMT (niedotaczone), zalecane do stosowania z urzadzeniem.

7.1) Przygotowanie Pracy
Przed wykonaniem potaczenia zaplanuj uktad elementéw i wyraznie oznacz kazdy z nich, jak pokazano na rys. 7.2-7.3.

PRZOD (Y1-Y2)

TYE (Y3-Y4)

PRAWA STRONA (X2—X3)
LEWA STRONA (X1-X4)
DOL (D)

Elementy oznaczone literg X nalezy zamocowac pod przednia belka dociskowa; elementy oznaczone literg Y pod gérng belka docisko-
wa.

Elementy z parzystymi numerami ustawia sie przy lewym ograniczniku pierécieni, natomiast z nieparzystymi numerami przy
prawym ograniczniku pierscieni.

UWAGA:

Podane w niniejszej instrukcji wymiary nie uwzgledniajg tolerancji produkcyjnych pierécieni prowadzacych, szablondéw grzebie-
niowych ani frezéw. Z tego wzgledu nalezy je traktowac wytacznie jako wartosci orientacyjne.

Przed obrébka wiasciwych elementéw szuflad wykonaj probne frezowanie, aby upewni¢ sie co do poprawnosci ustawien i doktad-
nosci pofaczenia.

7.2) Szerokosc Elementu Obrabianego

e CMT300: 0d 21,5 mm (7/8") do 305 mm (12")

o CMT620: 0d 21,5 mm (7/8") do 620 mm (24,4")

Dla uzyskania potaczenia symetrycznego skorzystaj z ponizszej tabeli jako punktu odniesienia (dla szerokosci wigkszych niz 172
mm zastosuj odpowiednie wielokrotnosci).
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Tabela 3
Liczba potaczen 1 2 3 4 5 6 7 8
Wymiary Mm 215 % 645 86 107.5 129 1505 m
idealne Cale 7/8" 1-11/16” 2172 3-3/8" 48 5-1/16" 5-15/16" 6-3/4"

7.3) Ustawienie (rys. 7.4)

o Zamontuj pierscienie oporowe na pomarariczowej podstawie, zgodnie z opisem w rozdziale 1.1.

o Umies¢ element X pod przednig belka dociskowa i dokrec¢ przednie pokretta dociskowe.

o Umies¢ element Y pod gérng belka dociskowa. Docisnij go mocno do pierscienia oporowego oraz do elementu X, nastepnie
dokrec pokretta gérnej belki.

o Poluzuj przednie pokretta i wyreguluj potozenie elementu X tak, aby jego gérna krawedz byta réwna z gérna krawedzig ele-
mentu Y i w petni stykata sie z pierécieniem oporowym (rys. H).

Upewnij sie, ze oba elementy przylegaja mocno do spodniej czesci szablonu grzebieniowego. Dokrec przednie pokretta.

o Wyreguluj potozenie szablonu grzebieniowego, obracajac radetkowang nakretke, az linia odniesienia, S” (rys. L) pokryje sie z
krawedzig elementu zablokowanego pod gdrng belka dociskowa. Jeden petny obrét nakretki odpowiada przesunigciu o 1
mm.

Dokre¢ pokretta szablonu.

o Zamontuj pierScier prowadzacy na frezarce lub opcjonalnej ptycie bazowej.

o Zamontuj frez jaskétczy ogon i ustaw gtebokosc ciecia zgodnie z Tabelg 2.

UWAGI:

Podana gtebokosc ciecia ma charakter orientacyjny. Wykonaj probne ciecia na odpadowym materiale, aby ustali¢ wtasciwg gtebo-

kos¢ dla swojej aplikaji.

Wszystkie ilustracje przedstawiaja uzycie lewych pierscieni oporowych. Ta sama procedura dotyczy prawych pierscieni oporowych.

OSTRZEZENIE!

Upewnij sig, ze oba elementy s3 mocno zamocowane i w petni przylegaja do odpowiednich pierscieni oporowych.

7.4) Frezowanie (rys. 7.5)

- Ustaw frezarke na szablonie grzebieniowym, upewniajac sie, ze frez nie dotyka obrabianego elementu.

« Wykonaj pierwsze proste przejscie wytacznie wzdtuz przedniej krawedzi. Zmniejsza to ryzyko wyrwania widkien.

« Nastepnie frezuj od lewej do prawej, prowadzac frezarke wzdtuz gniazd szablonu przy uzyciu pierscienia prowadzacego.
- Wylacz frezarke przed podniesieniem jej znad szablonu.

« Sprawdz, czy wszystkie gniazda i pidra s3 wykonane czysto i kompletnie. W razie potrzeby powtérz przejécie.

« Usun elementy z przyrzadu i przetestuj dopasowanie potaczenia (rys. 7.6).

OSTRZEZENIE!

Nie unos frezarki podczas cigcia - grozi to uszkodzeniem frezu i szablonu grzebieniowego.

Regulacja dopasowania potaczenia
o Pofaczenie zbyt luzne = zwieksz gtebokos¢ ciecia.
o Potaczenie zbyt ciasne = zmniejsz gtebokos¢ ciecia.
o Potaczenie zbyt ptytkie = przesuni szablon blizej ramy gtéwne;.
o Pofaczenie zbyt gtebokie = przesuni szablon dalej od ramy gtéwne;.
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8. POLACZENIE JASKOLCZE (POLSLEPE) Z PODCIECIEM 12,7 mm (1/2”)
(STANDARDOWA KONFIGURACJA CMT300-620 -

SZABLONY CMT300-T128 | CMT620-T128)

(Rys. 8.1-8.5)

Uzyj dotaczonego szablonu grzebieniowego.

Kazdy element pofaczenia frezowany jest oddzielnie.

UWAGA:

W wiekszosci zastosowan podciete potaczenie stosuje sie tylko w przedniej czesci szuflady.

Tabela 4
Pierscienie Oporowe Srednica pierécienia
Staw Opis prowadniczego sza- Wymiary Ustawianie
(rys.8.1) $rednica Kolor Pozydja blonu bitowe wysokosci bitu
(h=4mm - 5/32")
6 10mm Srebro U2
Jaskétczy ogon ullfryty 15.8n11/m 127x 12 Tmmx 14° 13.5mm

12,7mm (1/2') G/8) 12X 1/2'x14°) (17/32")
zPodcieciem 10mm Srebro F1 [#899.005.00]

W tabeli 13 podano frezy CMT (niedotaczone), zalecane do stosowania z urzadzeniem.

8.1) Przygotowanie frontu szuflady

Przygotuj element tak, aby byt ok. 19 mm (3/4”) dtuzszy i szerszy od standardowego wymiaru frontu (rys. 8.2-8.3).
Za pomoca frezu krawedziowego wykonaj podciecie o szerokosci 9,5 mm (3/8”) i gtebokosci 11,1 mm (7/16”) wokét krawedzi
elementu.

8.2) Szerokosc Elementu Obrabianego
Postepuj zgodnie z instrukcjami routingu zawartymi w sekji 7.2.

8.3) Ustawienie frontu szuflady

Zamontuj pierScienie oporowe na podstawie zgodnie z Tabela 4 (rys. C).

Umies$¢ probke o grubosci 9,5 mm (3/8”) pod przednia belka dociskowa i docisnij ja do pierscienia oporowego. Dokre¢ pokre-
tha.

Umies¢ front szuflady pod gérna belka dociskowa i docisnij go do pierécienia. Sekcja podcigta musi by¢ wyréwnana z gérng
powierzchnia prébki (rys. 8.4). Dokre¢ pokretta.

Usun probke.

Wyreguluj potozenie szablonu grzebieniowego, obracajac nakretke radetkowana az linia,,S” zréwna sie z krawedzi elementu.
Zamontuj pierScier prowadzacy.

Zamontuj frez jaskétczy ogon i ustaw gtebokos¢ ciecia zgodnie z Tabela 4.

UWAGA:
Gtebokos¢ jest orientacyjna - wykonaj prébne przejscia.
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8.4) Frezowanie frontu szuflady

« Ustaw frezarke na szablonie grzebieniowym, upewniajac sig, ze frez nie dotyka obrabianego elementu.

« Wykonaj pierwsze proste przejécie wytacznie wzdtuz przedniej krawedzi. Zmniejsza to ryzyko wyrwania widkien.

« Nastepnie frezuj od lewej do prawej, prowadzac frezarke wzdtuz gniazd szablonu przy uzyciu pierscienia prowadzacego.
« Wytacz frezarke przed podniesieniem jej znad szablonu.

« SprawdZ, czy wszystkie gniazda i piéra s3 wykonane czysto i kompletnie. W razie potrzeby powtdrz przejscie.

« Usun elementy z przyrzadu i przetestuj dopasowanie pofaczenia (rys. 7.6).

OSTRZEZENIE!

Nie unos frezarki podczas ciecia - grozi to uszkodzeniem frezu i szablonu grzebieniowego.

8.5) Przygotowanie bokow szuflady

o Umies¢ prébke o grubosci 13 mm (1/2”) pod gérng belka dociskowa i dociénij ja do pierscienia.
o Umies¢ bok szuflady pod przednig belka i wyrdwnaj jego gorng krawedz z probka.

o Dokrec oba dociski.

o Frezuj zgodnie z p. 8.4, a nastepnie powtdrz dla drugiego boku.

o Przetestuj dopasowanie (rys. 8.5).

Regulacja dopasowania:
o 7a luzne = zwigksz gtebokosc.
e 7a ciasne = zmniejsz gtebokos¢.
o Za plytkie = przesun szablon w strone korpusu.
o 7a giehokie = odsun szablon.
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9. POLACZENIE JASKOLCZE (POLSLEPE) 6,35 MM (1/4”)
[OPCJONALNE SZABLONY GRZEBIENIOWE CMT300-T064 & CMT620-T064]
(rys.9.1~9.4)

Oba elementy potaczenia sa prowadzone jednoczesnie.

Tabela 5
Pierscienie Oporowe Srednica pierscienia
Opis wspdlny prowadniczego Wymiary Ustawianie
(rys.9.1) $rednica Kolor Pozygja szablonu bitowe wysokosci bitu
(h=4mm - 5/32")
15.8mm ) 6x8mmx8° S5mm
(MT300-T064:
Py eicy ogon (5/8) Liclony u 7.8mm (15/64"X5/16"x8° 68)
(5/16")
G(ﬁ"";" 28.7mm Jelon 5 [#899.003.00] 635x8.3mmx8 6mm
(1-1/8") y (1/4"x21/64"x 8°) (15/64")
9.1x6mm ) 6x8mmx8° Smm
(MT620-T064:
Poslepy jaskétczy ogon (B/64'x15/64') feony v 7.8mm (15/64"x5/16"x8°) (3/16")
(516")
68’?:‘ ;n 22.Ixémm Zielon: F2 1#899.003.00] 635 uBImmuE b
(7/8"x5/32") y (1/4"x 21/64"x 8°) (15/64")

W tabeli 13 podano frezy CMT (niedotaczone), zalecane do stosowania z urzadzeniem.

9.1) Montaz szablonu grzebienia

Za pomoca klucza szesciokatnego (nr 21) przymocuj uchwyty L (nr 13) do szablonu grzebienia CMT300/620-T064 za pomoca (nr
14).

WAZNE: Oznaczenia szablonu grzebienia musza by¢ skierowane do gory.

9.2) Przygotowanie obrabianego elementu
Przygotuj elementy zgodnie z rozmieszczeniem w sekgji 7.1.

9.3) Wymiary obrabianego elementu
o CMT300-T064: od 11,3 mm (7/16") do 305 mm (12”)
o C(MT620-T064: od 11,3 mm (7/16") do 620 mm (24,4")

Tabela 6
Liczba potaczen 1 2 3 4 5 6 7 8
Wymiary Mm 13 26 339 452 56.5 678 79.1 904
idealne Cali 716" 78" 111732 1-3/4" 214" 2-5/8" 3-18" 3-9/16"
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9.4) Przygotowanie

o Zamontuj zielone pierscienie stopowe na pomaraficzowej podstawie korpusu w pozycjach okreslonych w Tabeli 5 (rys. C).

e Umies¢ obrabiany element X pod przednim pretem zaciskowym i dokre¢ przednie pokretta zaciskowe. « Umies¢ obrabiany
element Y pod gérnym drazkiem zaciskowym. Mocno docisna¢ obrabiany element Y do pierécienia zatrzymanego i do obra-
bianego przedmiotu X, a nastepnie dokre¢ gorne pokretta zaciskowe. Poluzuj przednie pokretta zaciskowe i wyreguluj obra-
biany element X tak, aby jego gorna krawedz byta rowno z gérng krawedzig obrabianego przedmiotu Y i mocno osadzona
przy pierscieniu zatrzymanym (rys. H). Upewnij sie, ze oba elementy s3 catkowicie osadzone pod spodem szablonu grzebie-
nia.
Dokre¢ przednie pokretta zaciskowe.

o Reguluj pozycje szablonu grzebienia, obracajac nakretke z nakretka do momentu, gdy linia odniesienia“S” (rys. L) zréwna sie
z krawedzia obrabianego elementu zablokowanego w gornym drazku zaciskowym. Jeden petny obrét nakretki z nakretka to
1 mm ruchu.
Dokrec gatki szablonu grzebienia.

o Zamontuj piersciert prowadnicy szablonu na frezarze lub na opcjonalnej ptycie podstawowej. « Zamontuj skret jaskétczy w
frezarce i ustaw gtebokos¢ ciecia zgodnie z Tabela 5.

NOTATKI:

Gtebokos¢ ciecia nalezy traktowac jako wyznaczajaca orientacje. Aby ustali¢ doktadna gteboko$¢ odpowiednia dla Twojego zasto-

sowania, wymagane sg testowe ciecia na ztomie.

Wszystkie ilustracje pokazuja uzycie lewych pierscieni zatrzyman. Ta sama procedura dotyczy pierscieni prawych stop.

OSTRZEZENIE!

Upewnij sig, ze oba elementy s3 mocno zaciskane i catkowicie osadzone przy odpowiadajacych pierscieniach za-

trzymaniowych.

9.5) Routing (rys. 9.3 — 9.4)

Postepuj zgodnie z instrukcjami routingu zawartymi w sekgji 7.4.

Rozwigzywanie probleméw z dopasowaniem stawu
o /byt luzne potaczenie = Zwieksz gtebokos¢ przecina.
o Zbyt ciasne potaczenie = Zmniejszenie gtebokosci przecina.
o Staw zbyt ptytki = Przesun szablon grzebienia blizej gtdwnego ramy.
o Staw zbyt gteboki = Przesuni szablon grzebienia z dala od gtéwnego ramy.
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10. ZtACZE PUDELKOWE 8 MM (5/16") i 12,7 MM (1/2”)
[OPCJONALNE SZABLONY GRZEBIENIOWYCH CMT300-T080 & CMT620-T080]

[OPCJONALNE SZABLONY GRZEBIENIOW CMT300-T127 & CMT620-T127]

(Rys.10.1~10.10)

Oba elementy potaczenia sa prowadzone jednoczesnie i tylko pod przednimi pretami zaciskowymi.

Tabela 7
Opis wspslny Pierscienie Oporowe Wymiary szablor.lu pierscienia Wymiary
i prowadniczego .
(rys.10.1) $rednica Kolor Pozyda (h=4mm- 5/32) bitowe
CMT300-T080: 14x6mm Niebieski F1
300-T080: (9/16”x 15/64") 1. 1mm 8% 25mm
taczenie skrzynkowe (716") (5116'x 1")
8mm (5/16") e Niebieski R [#899.004.00]
15.1x6mm A
(MT620-T080: (1932 x 15/64") Niebieski F 11.1mm -
taczenie skrzynkowe (7/16") (5/16'x ")
8mm (5/16) 261/;1151%"‘ Niebieski B [#899.004.00]
197x6mm (zerwon F1
(MT300-T127: (25/32")(15/64”) Y 15.8mm 127 25mm
taczenie skrzynkowe 0 (5/8") ( /.2”x mm)
12.7mm (12" 17.3x21mm #899.005.00
) Magxizne) | o R [ :
11.8x6mm Czerwon F1
(MT620-T127: (]5/32")(]5/64”) Y 15.8mm 12.7x25mm
taczenie skrzynkowe (5/8") ( /é”x mm)
12.7mm (1/2") (3%;‘ ?17%";) Czerwony B [#899.005.00]

W tabeli 13 podano frezy CMT (niedotaczone), zalecane do stosowania z urzadzeniem.

10.1) Montaz szablonu grzebieniowego

Za pomoca klucza imbusowego (nr 21) przymocuj katowniki L (nr 13) do szablonu grzebieniowego CMT300-T080/T127 lub CMT-
620-T080/T127, uzywajac srub (nr 14).

WAZNE: Oznaczenia na szablonie musza by¢ skierowane ku gérze.

10.2) Przygotowanie elementow
o Przytnij wszystkie elementy szuflady i upewnij sie, ze ich krawedzie s3 idealnie proste i prostopadte.
o Oznacz wszystkie czesci zgodnie z rys. 10.21i 10.3.
o W celu uzyskania potaczen symetrycznych (rys. 10.4) stosuj szerokosci materiatu podane w Tabelach 8 9.
o Minimalna szerokos¢ obrabianego elementu musi by¢ trzykrotnoscia szerokosci potaczenia.
Przykfad: pojedynczy ,palec” o szerokosci 8 mm (5/16”) wymaga minimalnej szerokosci elementu 24 mm (15/16").
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o Przygotuj prébke o co najmniej 6 mm (1/4”) wiekszej grubosci niz wiasciwe elementy oraz na tyle szeroka, aby mozna ja byto
stabilnie zamocowac pod gdrng belka dociskowa.
o Probka ta stanowi podparcie dla obrabianych elementéw i ogranicza ryzyko wyrwania widkien (rys. 10.5).

10.3) Wymiary elementow

SZABLON DO POXACZENIA TYPU BOX JOINT 8 MM (5/16”) — CMT300-T080 | CMT620-T080
o DIaCMT300-T080: od 24 mm (15/16") do 305 mm (12")
o DIaCMT620-T080: od 24 mm (15/16") do 620 mm (24.4")

Tabela 8
Liczba palcow 1 2 3 4 5 6 7
Wymiary Mm % 40 56 n 88 104 120
idealne Gali 15/16" 1-9/16" 2-3/16" 221132 3-15/32" 433" 4304

SZABLON GRZEBIENIA DLA ZtACZA PUDEEKOWEGO 12,7 MM (1/2"): CMT300-T127 | CMT620-T127
o (MT300-T127: 0d 38,1 mm (1-1/2") do 305 mm (12")
o (MT620-T127: 0d 38,1 mm (1-1/2") do 620 mm (24,4")

Tabela 9
Liczba palcow 1 2 3 4 5 6 7
Wymiary Mm 38.1 63.5 88.9 1143 1397 165.1 1905
idealne Cali 1-172" 212 31" 47 512" 612" 7102
10.4) Ustawienie

o Zamontuj niebieskie/czerwone pierscienie oporowe na pomarariczowej podstawie korpusu (rys. 10.6), w pozycjach okreslo-
nych wTabeli 7 (rys. C).

o Umies¢ element X pod przednia belka dociskowa, z wewnetrzng strong szuflady skierowana w Twoja strone. Docisnij element
do pierscienia oporowego i dokre¢ przednie pokretta dociskowe.

o Umies¢ prébke pod gérng belka dociskowg i wyréwnaj ja tak, aby jej gérna krawedz pokrywata sie z gdrna krawedzia elemen-
tu X (rys. H). Dokrec pokretta gérnej belki.
WAZNE: Prébka musi by¢ co najmniej 0 6 mm (1/4”) grubsza niz obrabiane elementy.

o Umies¢elementY, dopasowany do elementu X, pod przednia belka dociskowa.
Wewnetrzne powierzchnie szuflady musza byc skierowane ku sobie.
Dokrec przednie pokretta dociskowe (rys. 10.7).

o Obracaj radetkowanymi nakretkami szablonu grzebienioweqo, az zetkna sie one z pomaraniczowym korpusem, zapewniajac
petny kontakt szablonu z prébka (rys. 10.8).

e Zamontuj pierscier prowadzacy na frezarce lub na opcjonalnej ptycie bazowej.

o Zamontuj frez w frezarce i ustaw gtebokos¢ ciecia odpowiednio do grubosci obrabianych elementdéw.
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10.5) Frezowanie (rys. 10.9)

o Ustaw frezarke na szablonie grzebieniowym, upewniajac si, ze frez nie dotyka obrabianego elementu.

o Frezuj od lewej do prawej, prowadzac frezarke doktadnie wedtug wzoru szczelin szablonu, uzywajac pierscienia prowadza-
ceqgo.

o Wylycz frezarke i ostroznie zdejmij ja z szablonu.

e SprawdZ, czy wszystkie,palce” zostaty poprawnie wyfrezowane; w razie potrzeby powtdrz przejscie.

o Zdejmij elementy z przyrzadu i przetestuj dopasowanie potaczenia (rys. 10.10).

OSTRZEZENIE!

Nie unos frezarki podczas pracy - moze to uszkodzic frez oraz szablon.

Upewnij sie, ze probka jest co najmniej 0 6 mm (1/4”) grubsza niz obrabiane elementy, w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszko-

dzenia szablonu i frezu.

Regulacja dopasowania potaczenia

« Potaczenie zbyt ptytkie= zwieksz gtebokosc ciecia frezu.
« Potaczenie zbyt gtebokie = zmniejsz gtebokosc ciecia frezu.
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11. POLACZENIE JASKOLCZE PRZELOTOWE, 12,7 MM (1/2”) & 19 MM (3/4”)
[OPCJONALNE SZABLONY GRZEBIENIA: CMT300-T129 & CMT620-T129]
[OPCJONALNE SZABLONY GRZEBIENOW CMT300-T190 & CMT620-T190]
(Rys.11.1~11.10)

Kazdy element pofaczenia jest wyprowadzony osobno i tylko pod przednimi drazkami zaciskowymi.

Tabela 10
Pierscienie Oporowe KAWALEK X KAWALEKY
Srednica KAWALEKX Srednica KAWALEK Y
Opis wspdlny pierscienia . pierscienia Wymiary
. . Wymiary ogona .
(rys. 11.7) $rednica Kolor Pozyqja prowadniczego jaskikaego prowadniczego prostego
szablonu szablonu wiertta
(h=4mm - 5/32") (h=4mm - 5/32")
CMT300-T129: 154 . 11
Pofaczenie jaskétcze 21.9x6mm o 12.7’)’<20m'r'nx§ U 8x25mm
elotowe (7/8'x 15/64) Brazowy R (5/8") (1/2"x3/4"x8°) (716") (5716 1)
12p7mm (a2 [#899.005.00] [#899.004.00]
(MT620-T129: 58 i
Pofaczenie jaskotcze 12.9x6mm Brazowy B (5' /gn;n 12.7x20mmx §° (7'/1'2,? 8x25mm
12p;zne]|r(:]t((J¥;;”) (1/2"x15/64") [#899.005.00] (172"x3/4"x 8°) [#899.004.00] (5/16"x1")
CMT300-T190: 2 158
Pofaczenie jaskotcze 16.4 % 6mm Fiolet B (7;;,[,? 19x22mmx7° (5'/;],;“ 12.7x25mm
1‘;:%"8‘/”1‘5) RZiS6E) aonooson | O a9 osin) W2
(MT620-T190: 2 158
Pofaczenie jaskétcze 33.5x6mm Fiolet B (7/[2,',? 19x22mmx7° (5'/3,],;“ 12.7x25mm
przelotowe (1-5/16"x 15/64") (B/4"x7/8"x1°). (172"x1")
1omm (/47) [#899.006.00] [#899.005.00]

W tabeli 13 podano frezy CMT (niedotaczone), zalecane do stosowania z urzadzeniem.

11.1) Montaz szablonu grzebieniowego

Za pomocg klucza imbusowego (nr 21) przymocuj katowniki L (nr 13) do szablonu grzebieniowego CMT300-T129/T190 lub CMT-
620-T129/T190, uzywajac srub (nr 14).

WAZNE: Oznaczenia na szablonie musza byc skierowane ku gorze.

11.2) Przygotowanie elementow

o Przytnij wszystkie elementy szuflady i upewnij sie, ze ich krawedzie sa idealnie proste i prostopadte.

o Oznacz elementy zgodnie zrys. 11.2i 11.3.

o Wprzypadku pofaczen symetrycznych stosuj szerokosci materiatu podane w Tabelach 11i 12.

o Elementy X beda mocowane pod przednia belka dociskowg i frezowane jako pierwsze - frezem jaskotczym.
o ElementyY réwniez beda mocowane pod przednia belkg, lecz frezowane jako drugie - frezem prostym.
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o Upewnij sig, ze wszystkie elementy s3 dociskane pod przednia belka z wewnetrzng strong szuflady skierowana w Twoja
strone.

o Przygotuj prébke co najmniej o 6 mm (1/4”) grubsza niz obrabiane elementy i na tyle szerok, aby mozna ja byto stabilnie
zamocowac pod gérng belka dociskowa.

o  Prébka ta zapewnia podparcie podczas frezowania i zmniejsza ryzyko wyrwania wiékien (rys. 10.5).

UWAGA:

Moze by¢ konieczne wykonanie prébnych przejs¢ na materiale odpadowym, aby uzyskac idealne dopasowanie wzoru jaskétczych

ogon6w.

11.3) Wymiary elementow

Szablony grzebieniowe do potaczenia jaskotczego przelotowego 12,7 mm (1/2”) - C(MT300-T129 i CMT620-T129
o CMT300-T129: od 31,7 mm (1-1/4") do 305 mm (12")

e (MT620-T129: od 31,7 mm (1-1/4") do 620 mm (24,4")

Tabela 11
Liczba potaczen 1 2 3 4 5 6 7
Wymiary Mm 317 57.1 825 1079 1332 1587 184.1
idealne Cali 1-1/4” 214" 3-1/4" VG 5-1/4" 6-1/4" 714

SZABLONY GRZEBIENIA DLA ZtACZA JASKOLCZEGO OGONA PRZECHODZACEGO 19 MM (3/4”): CMT300-T190 | CMT620-
T190

e (MT300-T190: od 50,8 mm (2”) do 305 mm (12")

e (MT620-T190: od 50,8 mm (2") do 620 mm (24,4")

Tabela 12
Liczba potaczen 1 2 3 4 5 6 7
Wymiary Mm 50.8 889 1238 1618 199.8 2378 2758
idealne Gli b 312 478" 6-3/8" 7718 9-3/8" 107/8"
11.4) Ustawienie
o Zamontuj brazowe/fioletowe pierscienie oporowe na pomarariczowej podstawie (rys. 11.4) w pozycjach okreslonych w Ta-
beli 10 (rys. C).

o Umiescelement X pod przednia belka dociskowa, z wewnetrzng strong szuflady skierowang w Twoja strone. Docisnij element
mocno do pierscienia oporowego i dokrec przednie pokretta dociskowe.

o Umies¢ prébke pod gorng belka dociskowa i wyrdwnaj tak, aby jej gérna krawedz pokrywata sie z gdrna krawedzia elementu
X (rys. H). Dokrec¢ pokretta gérnej belki (rys. 11.5).
WAZNE: Upewnij sie, ze probka jest co najmniej 0 6 mm (1/4”) grubsza niz wiasciwe elementy.

o 7zwezajacymi sie otworami szablonu skierowanymi w Twoja strone, obracaj radetkowane nakretki az krawedz szczeliny od-
niesienia szablonu pokryje sie z tylng krawedzia elementu X (rys. 11.6).
Upewnij sie, ze szablon grzebieniowy jest rownolegty do elementu.

o Odkrec Sruby (nr 14) i zdejmij szablon grzebieniowy, pozostawiajac katowniki L (nr 13) na miejscu.
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o Odwrdc szablon (rys. 11.7), tak aby rownolegte otwory byty skierowane w Twoja strong. Ponownie zamocuj $ruby (nr 14) w
katownikach L (nr 13). Szablon jest frezowany pod katem z obu stron.

11.5) Frezowanie elementu X

o Zamocuj pierécien prowadzacy 15,8 mm (5/8") do podstawy frezarki lub uniwersalnej ptyty - jest to pierscieri dotaczony w
standardowym zestawie.
WAZNE: Dotyczy szablonéw CMT300-T129i CMT620-T129.
Dla szablonéw CMT300-T190 i CMT620-T190 uzyj pierscienia prowadzacego 22 mm (7/8") z opcjonalnego zestawu.

o Zamontuj frez jaskétczy ogon i ustaw gtebokosc ciecia réwna grubosci elementu Y.

o Ustaw frezarke na szablonie, upewniajac sie, ze frez nie dotyka elementu.

o Frezuj od lewej do prawej, prowadzac frezarke wzdtuz profilu szczelin szablonu z pomoca pierscienia prowadzacego (rys.
11.8).

o Wylycz frezarke i ostroznie zdejmij ja z szablonu.

o Sprawdz, czy wszystkie ,ogonki” zostaty poprawnie wyfrezowane. W razie potrzeby powtérz przejscie.

o Usuri element Xz przyrzadu.

OSTRZEZENIE!

Nie unos frezarki podczas pracy - moze to uszkodzi¢ frez i szablon.

Upewnij sig, ze probka jest co najmniej o 6 mm (1/4”) grubsza niz elementy, w przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia

szablonu i frezu.

11.6) Frezowanie elementu Y

o Pozostaw prébke na miejscu.

o Odkrec Sruby (nr 14) i zdejmij szablon, pozostawiajac katowniki L (nr 13).

o Odwrdc szablon (rys. 11.7) tak, aby rownolegte szczeliny byty skierowane w Twoja strone. Ponownie zamocuj Sruby (nr 14).

o Umies¢ elementY pod przednia belka dociskowa, z wewnetrzna strong szuflady skierowang w Twoja strone.

o Doci$nij element do pierscienia oporowego i dokre¢ pokretta przedniej belki.

o Zamontuj pierscien prowadzacy 11,1 mm (7/16”) (dotaczony do opcjonalnego zestawu szablonéw) do podstawy frezarki/
universalnej ptyty.
WAZNE: Dotyczy szablonéw CMT300-T129i CMT620-T129.

o Dlaszablonéw CMT300-T190 i CMT620-T190 uzyj pierscienia prowadzacego 15,8 mm (5/8”) ze standardowego zestawu.

o Zamontuj prosty frez i ustaw gtehokosc ciecia réwna grubosci elementu X.

o Ustaw frezarke na szablonie, upewniajac sie, ze frez nie dotyka elementu.

o Frezuj od lewej do prawej, prowadzac frezarke wzdtuz profilu szczelin (rys. 11.9).

o Wylycz frezarke i ostroznie zdejmij ja z szablonu.

o Sprawdz, czy wszystkie gniazda zostaty wyfrezowane poprawnie. W razie potrzeby powtdrz przejécie.

o UsurielementY z przyrzadu.

o Przetestuj dopasowanie potaczenia (rys. 11.10).

Regulacja dopasowania potaczenia
o Potaczenie zbyt luzne = przesun szablon dalej od korpusu przyrzadu.
oPofaczenie zbyt ciasne = przesun szablon blizej korpusu przyrzadu.
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12. FREZY CMT DO UZYCIA [NIEDOLACZONE DO ZESTAWU]

Tabela 13
#Szablony (MT300-T128 (MT300-T064 (MT300-T080 (MT300-T127 (MT300-T129 (MT300-T190
Grzebieniowe &(MT620-T128 | &CMT620T064 | &CMT620-T080 | &(CMT620-T127 &(MT620-T129 &(MT620-T190
M"E::: e OJ;::?::ZH ojga::o:::zu Prosty Frez Prosty Frez ()J:::(:"::Zu Prosty Frez OJ:::‘;':::“ Prosty Frez
6 718.127.11 718.060.11 811.081.11 812.127.11 - - 718.190.11 -
6.35 818.128.11 818.064.11 - - 818.129.11 811.081.11 818.190.11 812.127.11
8 918.127.11 - 912.080.11 912.127.11 918.129.11 912.080.11 918.190.11 912.127.11
1 - - - - - - 918.690.11 -
17 818.628.11 - - 811.627.11 - - 818.690.11 811.627.11
#Pierscien
Prowadzacy 899.005.00 899.003.00 899.004.00 899.005.00 899.005.00 899.004.00 899.006.00 899.005.00
Szablonu
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