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Operating manual EN TG Frofessona

OPTIONAL TEMPLATES

for DOVETAIL JIG FD300 & 600

6,35mm (1/4”) HALF BLIND DOVETAIL
FD3350 & 6350

TEXT PART - V5.3

1/4” HALF BLIND DOVETAIL TEMPLATE llustration G
Both parts of joint are routed at the same time.
. o Edge Guide Information @ Guide - .
Joint Description Diameter | Colour | Position| Dimensions Dovetail bit Cutting depth
Top
@158 mm | Green U1
6,35 mm (1/4") (5/8") P6x69/8° 5mm
Half Blind 7,8 mm 7/8"
FD3350 Face (@6,35x6,35/8°) | (6 mm; 15/64")
@ 28,7 mm | Green F2
(1-1/8")
Top
6,35mm (1/4*) | @201 mm | Ce" | UI P6x69/8 5mm
Half Blind Face 7,8 mm 7/8"
FD6350 @10 mm Silver F1 (@6,35x6,35/8° | (6 mm;15/64")

Stock preparation
Prepare parts using the instructions for the 2" Half Blind Joint, presented earlier in this manual.

Workpiece width
This 1/4” half blind template can be used with stock from 7/16™ to 12" wide. For symmetrical pin placement, us
this table as a guide:

#of Whole Tails: 1 2 3 4 5 6 7 8
ldeal | mm | 11,3 | 226 | 339 | 452 | 565 | 67,8 | 791 | 904
stock
wits | inch | 7ner | e | s | s | 2 | 2sse | 3 | 3906
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TG rrotessions Operating manual EN

Setup
- Attach edge guides to the jig in the positions listed in the table above.

- Place X workpiece into front clamp bar. Tighten front clamp knobs.

- Place Y workpiece into top clamp bar.

- Push Y workpiece tightly against the edge guide and workpiece X. Tighten top
clamp knobs.

- Retighten X workpiece, so that the top of front X workpiece is flush with the top of
workpiece Y and snugly against edge guide.
- Tighten front clamp knobs .

until 2014

- Adjust template position to align the setting line with the edge of the workpiece
under the top clamp.

until 2015

- On the workpiece Y, draw a line at a distance of 11,55 mm from the edge of this
workpiece Y (see figure). Adjust the template position to align this line with the
tops of the dovetail grooves.

- One rotation of template adjustment nut stop equals T mm.

- Tighten template assembly knobs.

- Attach the template guide to the router base.

- Install the dovetail bit in the router. |
- Adjust the cutting depth of the dovetail bit according to table. A

|, 11,55 mm

-

workpiece Y

Note: Recommended bit depths are approximate only, always make test cuts in scrap stock to determine the
exact depth for your application!

Routing
- Place the router on the template ensuring that the router bit does not touch the workpiece.

- Switch on. Make one very light cut from left to right cutting only the front edge. This prevents the breakout.
- Rout carefully from left to right following the fingers of the template with the template guide.

- Switch off the router and carefully remove from jig.

- Check that all slots are routed clean. If not, rout again.

- Remove the workpiece from the jig.

- Test joint.

ATTENTION!
Do not lift the router from the template as damage to the template and router bit will occur.

If the joint is not perfect :

Joint too loose= increase cutting depth of router bit.
Joint too tight= decrease cutting depth of router bit.
Joint too shallow= move template towards the jig body.
Joint too deep= move template away from the jig body.

www.igmtools.com “EN2- 3



Operating manual EN I.G " Professional

SAFETY

- Before changing router bit or making any kind of adjustment, always turn off and unplug your router.

- Use protective glasses during routing.

« Use hearing protectors.

« Always use a dust-protection mask or respirator.

+ Use dust collection.

- Do not wear loose clothes. Make sure that your sleeves are either rolled up or fastened and that you are not
wearing a tie.

- Before starting your router remove all tools, nuts and other loose object from the work area.

« Avoid an inadvertent start of your router. Before you plug it in, verify the switch is in “off” position.

- Before you make any adjustments, wait till your router cutter completely stops.

FD3350 & 6350 SPARE PARTS LIST v.5.1
Pos. # Description quantity code
10 Screw M4 x 16 4 FS200126
Template brackets FD300 - not included , from FD300 2 FD6001-22
" 2 FD6001-21
14 Screw M4 x 8 4 FS200128
22 Screw M5 x 8 2 FS200143
23 Hex key 2,5 1 F9900620
Template comb 6,35 mm ( 4”) Half Blind Dovetail FD300 1 FD3350-04
2 1 FD6350-04
33 Guide bush D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
Edge guide D15,8 mm x 6 mm green FD3350 2 FD3350-02
¥ Edge guide D20,7 mm x 10,5 mm green FD6350 2 FD6350-03
Edge guide D28,7 mm x 4 mm green FD3350 2 FD3350-03
38 fEri?:Egie,%%m 0 mm x 10 mm silver FD6350 not included, ) FD3001-03
69 Screw M4 x 40 2 FS200141
4 N3 www.igmtools.com
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Professional

Gebrauchsanweisung DE

ZUSATZSCHABLONEN

fiir Zinkenfrdsgerdt FD300 & 600

6,35mm (1/4“) HALBVERDECKTE
SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG

SCHABLONE FUR 6,35 mm (1/4”) HALBVERDECKTE
SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG

Beide Teile der Verbindung werden gleichzeitig gefrast.

FD3350 & 6350

TEXTE-V5.3

Abbildungen G

) Anschldge o . o
Verbindung Durchmesser | Farbe | Position Kopierhiilse-@ Schaftfraser Schnitttiefe
oberer
6,35 mm (1/4") @ 15,8 mm grin U1 N
halbverdeckte (5/8") Y 06x69/8 > mm
7,8mm 7/8
chwalbenschwanz| - yorderer (©6,35x6,35/8) | (6mm;15/64")
FD3350 @ 28,7 mm grin F2
(1-1/8")
" oberer .
6,35mm (1/4%) | o504 oy [ 97N vt B6x69/8° 5mm
halbverdeckte u
chwalbenschwanz| vorderer ) 78mm 7/8
FD6350 @10 mm silbern F1 (@6,35%x6,35/8°) | (6 mm; 15/64")

Vorbereitung des Materials

Teile genauso wie bei der Standard- 12,7 mm (1/2") halbverdeckten Schwalbenschwanzverbindung

vorbereiten.

Werkstiickbreite

Mit FD300 kann jede Werkstlickbreite zwischen 11,3 mm (7/16”) und 305 mm (12”) und mit FD600 zwischen
11,3 mm (7/16") und 610 mm (24") verwendet werden. Um ideale Werkstlickbreite fiir eine symmetrische
Verbindung zu wéhlen, verwenden Sie folgende Tabelle:

www.igmtools.com

# Anzahl der 1 2 3 4 5 6 7 8

Zinken

ideal- | mm [ 11,3 22,6 33,9 45,2 56,5 67,8 79,1 20,4

breite | inch | 7/16" 78 | 111320 | 1340 | 2.4 | 25780 | 3-1/8" | 3-9/16
“DET-



Gebrauchsanweisung DE TG Professional

Einstellung
- Anschldge in Positionen nach Tabelle einschrauben.

- Teil X unter vorderen Befestigungsstab so befestigen, dass er tiber die Gerdtkante hinausgeht.
Befestigungsstab leicht anziehen.

- Teil Y unter oberen Befestigungsstab einfiihren.

-Teil Y an Seitenanschlag und an Teil X anlegen. Oberen Befestigungsstab festziehen.
- Position des Teiles X so andern, dass er nicht tiber Teil X hinausgeht und gleichzeitig
am Anschlag anliegt.

- Teil X mit vorderem Befestigungsstab festziehen.

- Schablone aufs Gerat mit Kopierausschnitten zu Ihnen gerichtet legen.

bis 2014
- Schablone so einstellen, dass sich die Marke S auf der Schablone mit der Vorderkante
des unter oberem Befestigungsstab angebrachten Werksttlickes Uberdeckt.

bis 2015

- Auf dem Werkstuick Y eine Linie 11,55 mm vom Rand dieses Werkstiicks Y (siehe
Abbildung) zeichnen. Die Schablone so einstellen, dass sich die Gipfel der Nuten mit
dieser Linie Uberdecken.

- Eine Umdrehung der Anschlagmutter einspricht nun einer Verschiebung der

Schablone um 1 mm (wird auf beiden Seiten des Gerates durchgefihrt).
- Schablone mit Steuerungsmuttern festziehen.

- Kopierhdilse nach Tabelle in Oberfrasbasis einfiihren. Werkstick Y
- Werkzeug - Schwalbenschwanzfraser nach Tabelle - in Oberfrase einspannen. w

- Frastiefe nach Tabelle einstellen.

Achtung: Die empfohlene Fréstiefe ist nur approximativ, um eine genaue Frastiefe
zu erreichen, immer einen Probeschnitt mit Testmaterial machen.

Achtung!
- Versichern Sie sich, dass beide Werkstiicke sicher befestigt sind und dass sie Anschldge beriihren.

- Immer nur einen Satz der Teile befestigen. Versichern Sie sich, dass der Schaftfraser vor dem Frasen
und wéhrend des Frasens die Schablonenhalter nicht beriihrt.
- Steuerungsmuttern nicht iibermaBig anziehen, Uberdrehungsgefahr.

- Erhohung oder Senkung der Schnitttiefe fiihrt zu engerer oder lockerer Verbindung.

Frasen

- Oberfrase auf Schablone so legen, dass der Fraser das Werkstuick nicht beriihrt.

- Oberfrase einschalten und einen Flachschnitt von links nach rechts durchfiihren. Nur Vorderkante frasen.
Diese Vorgehensweise verhindert Gratbildung auf der Kante.

- Nun sorgfaltig von links nach rechts frasen und mit Kopierhdilse die Schablonen-Ausschnitte kopieren.

- Oberfrase ausschalten und auBBerhalb des Gerédtes legen.

- Uberpriifen, ob alle Zinken rein gefrast sind. Sollten irgendwo Materialreste bleiben, Frisen ohne Anderung
der Einstellung wiederholen!!!

- Teile aus dem Gerat nehmen.

- Hergestellte Verbindung probieren.

ACHTUNG! Die Oberfrase iiber Schablone nicht heben, Schablone und Schaftfraser konnten
beschaddigt werden.

Verbindung ist nicht perfekt :

zu lose Verbindung = Schnitttiefe des Schaftfrasers erhéhen
zu enge Verbindung = Schnitttiefe des Schaftfrasers senken
zu flache Verbindung = Schablone zum Gerit schieben
zu tiefe Verbindung = Schablone vom Gerit schiebe

6 "DE2- www.igmtools.com



IGM e Gebrauchsanweisung DE

SICHERHEIT

«Vor Austausch des Schaftfrasers oder bei Einstellung die Oberfrase immer ausschalten und vom Netz trennen.
+ Beim Frasen Schutzbrille verwenden.

+ Horschutzmittel verwenden.

« Immer eine Luftschutzmaske oder einen Respirator benutzen.

- Absauggerat verwenden.

« Keine lose Kleidung tragen. Versichern Sie sich, dass Sie keine freien Armel und keinen Schlips anhaben.

« Vor Einschaltung der Oberfrase alle Werkzeuge, Muttern, Schliissel und andere freie Gegenstande aus dem
Arbeitsraum beseitigen.

+ Ungewiinschte Einschaltung der Oberfrase vorbeugen: vor Einstépseln und Schaltung ins Netz tberpriifen,
ob sich der Schalter in Stellung ,aus” befindet.

- Vor jeder Einstellung abwarten, bis der Fraser von selber in Stillstand kommt.

FD3350 & 6350 ERSATZTEILLISTE v.5.1
Pos.# | Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
10 Schraube M4 x 16 4 FS200126
Schablonenhalter FD300 - nicht beigelegt, von FD300 2 FD6001-22
" 2 FD6001-21
14 Schraube M4 x 8 4 FS200128
22 Schraube M5 x 8 2 FS200143

23 Imbus-Schlissel 2,5 1 F9900620

Schablone 6,35 mm ( 4") halbverdeckte

26 Schwalbenschwanzverbindung fiir FD300 ! FD3350-04
1 FD6350-04
33 Kopierhiilse D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
37 Anschlag D15,8 mm x 6 mm griin FD3350 2 FD3350-02
Anschlag D20,1 mm x 10,5 mm griin FD6350 2 FD6350-03
Anschlag D28,7 mm x 4 mm griin FD3350 2 FD3350-03
38 - - .
Anschlag D10 mm x 10 mm silbern FD6350 nicht mitgeliefert, ) FD3001-03
von FD600
69 Schraube M4 x 40 2 FS200141
H -DE3-
www.igmtools.com 7



Mode d'emploi FR fG " Professional

PEIGNES ADDITIONNELS

Pour gabarit a queue d’aronde FD300 & 600

ASSEMBLAGE A QUEUE D'’ARONDE

DEMICACHE DE 6,35mm (1/4")
FD3350 & 6350

TEXTES - V5.3

PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A QUEUE D’ARONDE DEMI-CACHE DE 6,35 mm (1/4“)

Figures G
Les deux parts de I'assemblage sont fraisées en méme temps.
Description de Informations sur les arréts | @ de la bague o Profondeur de
, . . . Fraise a queue
I'assemblage Diametre | Couleur | Position| de copiage coupe
Supérieur
wy | @158 mm | Vert U1
6,35 mn’l (1/4") (578" B6x69/8° 5mm
Queue d’aronde Y
demi-caché F I 78mm 7/8
) ronta (@635x635/8°) | (6 mm;15/64")
FD3350 @ 28,7 mm Vert F2
(1-1/8")
" Supérieur
635mm (1/4%) | 5501 mm | Vet [ V1 ?6x69/8° 5mm
Queue d’aronde u
demi-caché Frontal 78mm 7/8 R ”
FD6350 @10 mm Argent F1 (@6,35x6,35/8°) | (6 mm;15/64")

Préparation du matériel
Préparez les pieces de méme maniére qu'en cas de I'assemblage a queue d’aronde demi-caché standard de
12,7 mm (1/2").

Largeur de la pieéce

Le peigne avec FD300 peut étre utilisé avec une piéce de largeur entre 11,3 mm (7/16") et 305 mm (12")
et avec FD600 entre 11,3 mm (7/16") et 610 mm (24"). Pour choisir la largeur optimale de la piece pour un
assemblage symétrique, vois la table suivante:

# Nombre des
queues d'aronde

Largeur | mm | 11,3 | 226 33,9 45,2 565 | 67,8 | 79,1 90,4
optimale | inch | 7/16" | 7/8" | 1-11/327 | 13747 | 2-1/4" | 25/8" | 3-1/8" | 3-9/16"

1 2 3 4 5 6 7 8

8 SRR www.igmtools.com



IGM === Mode demploi FR

Mise au point
- Vissez les arréts dans les positions selon la table.

- Mettez la piece X au-dessous de la barre de serrage frontale de maniére a ce que celle-ci dépasse 'arréte du
dispositif. Légérement serrez la barre de serrage.

- Mettez la piece Y au-dessous de la barre de serrage supérieure.

- Rapprochez étroitement la piéce Y a l'arrét latéral et a la piéce X. Serrez la barre de serrage supérieure.

- Changez la position de la piéce X de maniére a ce que celle-ci ne dépasse pas la piece Y et en méme temps
qu'elle touche l'arrét.

- Fixez la piéce Y par la barre de serrage frontale.

- Mettez le peigne sur le dispositif de maniére a ce que les dents de copiage soient
orientées vers vous.

jusqu’a 2014

- Positionnez le peigne de maniére a ce que l'indice S sur le peigne se couvre avec
I'aréte frontale de la piéce située au-dessus de la barre de serrage supérieure.
jusqu’a 2015

- Sur la piece Y, dessinez une ligne a 11,55 mm de I'arréte de celle-ci (voir figure).
Positionner le peigne de maniere a ce que les bouts des rainures alignent avec cette
ligne que vous venez de dessiner.

- Un tour de I'écrou d'arrét correspond a un décalage du peigne de T mm. (Ceci se
fait sur les deux cotés du dispositif.)

- Fixez le peigne par les écrous de réglage.

- Insérez la bague de copiage dans la base de la défonceuse selon la table
respective.

- Montez l'outillage - la fraise a queue d'aronde — dans la défonceuse selon la
table respective.

- Mettez au point la profondeur de fraisage selon la table respective.

Notice: La profondeur de fraisage recommandée est seulement approximative et c’est pour cela qu'il faut
toujours faire une coupe d'essai avec une piece de rebut pour obtenir la profondeur de fraisage exacte.

Attention!

- Rassurez-vous que les deux piéces sont bien fixées et qu’elles touchent les arréts.

- Fixez toujours seulement deux piéces. Rassurez-vous que la fraise a queue ne touche pas les supports
de peigne avant et au cours du fraisage de I'assemblage.

- Ne serrez pas les écrous a I'exceés, vous risquez I'arrachement du filetage.

- En augmentant ou baissant la profondeur de coupe, vous obtenez un assemblage plus ou moins serré.

Fraisage
- Mettez la défonceuse sur le peigne de maniere a ce que la fraise ne touche pas la piece.

- Branchez la défonceuse et faites une coupe peu profonde de gauche a droit. Fraisez uniquement I'aréte
avant. Ce procédé vous aide a éliminer la formation des ébarbures sur l'aréte.

- Maintenant fraisez soigneusement de gauche a droit et par la bague de copiage copiez les dents du peigne.
- Débranchez la défonceuse et mettez-la hors le dispositif.

- Vérifiez si toutes les queues d’aronde sont fraisées de maniére propre. Si vous constatez qu'il y a des restes du
matériel dans quelques-unes des découpures répétez le fraisage sans changer la position du peigne !l!

- Enlevez les piéces du dispositif.

- Essayez de joindre les pieces.

ATTENTION!
Ne mettez pas la défonceuse au-dessus de peigne, vous risquez de détériorer le peigne et la fraise a
queue.

www.igmtools.com “FR2- 9



Mode d'emploi FR I.G " Professional

L'assemblage n'est pas parfait :

Assemblage trop lache = augmentez la profondeur de coupe de la fraise a queue
Assemblage trop étroit = baissez la profondeur de coupe de la fraise a queue
Assemblage trop peu profond = remuez le peigne vers le dispositif
Assemblage trop profond =remuez le peigne vers vous

SECURITE

- Il faut toujours débrancher la défonceuse et la mettre hors circuit électrique avant I'échange de la fraise a
queue ou pendant la mise au point.

« En fraisant, utilisez des lunettes de protection.

- Utilisez une protection acoustique.

« Utilisez un masque a poussiére ou un respirateur.

« Utilisez une installation d’'aspiration.

« Ne portez pas de vétement ample. Rassurez-vous que vous avez retroussé ou attaché vos manches libres et
que vous ne portez pas de cravate.

« Avant de brancher la défonceuse, enlevez tous les outillages, écrous, clés, et d'autres objets libres de l'espace
de travail.

« Prévenez le branchement non-voulu de la défonceuse : Avant d'insérer la fiche male dans la fiche femelle au
avant son branchement au circuit électrique, rassurez-vous que l'interrupteur se trouve dans la position « arrét ».
- Avant de commencer tout ajustement attendez jusqu’a ce que la fraise ne soit completement arrétée par
elle-méme.

FD3350 & 6350 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.5.1
Pos. # Description Quantité Réf. :
10 Boulon M4 x 16 4 FS200126

Support de peigne FD300 - n'est pas joint, du FD300 2 FD6001-22
" 2 FD6001-21
14 Boulon M4 x 8 4 FS200128
22 Boulon M5 x 8 2 FS200143
23 Clé imbus 2,5 1 F9900620
y zggr::rﬁcit;j;s;(e)umrkgg%%g queue d'aronde demi-caché de 1 FD3350-04
1 FD6350-04
33 Bague de copiage D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
Arrét D15,8 mm x 6 mm vert FD3350 2 FD3350-02
¥ Arrét D20,1 mm x 10,5 mm vert FD6350 2 FD6350-03
Arrét D28,7 mm x 4 mm vert FD3350 2 FD3350-03
38
2;;:3,1 Striﬂsr’r;;;:)l%rgo%rgent FD6350 ne fait pas partie du ) FD3001-03
69 Boulon M4 x 40 2 FS200141

10 FR3- www.igmtools.com



fG " Professional Ndvod k obsluze CZ

PRIDAVNE SABLONY

Pro cinkovaci spojovaci zafizeni FD300 & 600

6,35mm (1/4”) POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ
FD3350 & 6350

TEXTOVA CAST- V5.3

SABLONA PRO 1/4“ POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ Obrazky G
Obé ¢asti spoje jsou frézovany soucasné.
< - y
Popis spoje Pr{jn;()e::na e;a(:::ze;zzice 2 Kif(;[joi\{(auaho Stopkova fréza Rezna hloubka
Horni
@158 mm | Zelenad U1
6,35mm (1/4") (5/8") @6x6,9/8° 5mm
Polokryty rybinovy — 78mm 7/8"
FD3350 Celni (@6,35x6,35/8°) | (6 mm;15/64")
@ 28,7 mm | Zelena F2
(1-1/8")
Horni Zelend U1
6,35mm (1/4”) | @20,1 mm D6x6,9/8° 5mm
Polokryty rybinovy Celni 78mm 7/8"
FD6350 @10 mm Stiibrnd | F1 (@6,35x6,35/8°) | (6 mm;15/64")

Priprava materidlu
Dily si pfipravte stejné jako v pfipadé standardniho 12,7 mm (1/2") polokrytého rybinového spoje

Sitka dilce
Muze byt pouzita jakéakoliv Sitka dilce 11,3 mm (7/16") - 305 mm (12") pro FD300 resp.610 mm (24“) pro FD600.
Pro volbu vhodné S$itky dilce symetrického spoje pouzijte nasledujici tabulku.

# Pocet cinkl 1 2 3 4 5 6 7 8
Idedlni | mm | 11,3 22,6 33,9 45,2 56,5 67,8 79,1 90,4
Sitka | inch | 7/16" 7/8" 1-11/32 | 1-3/4" | 2-1/4* | 2-5/8" | 3-1/8" | 3-9/16"

www.igm.cz ez 11



Ndvod k obsluze CZ I.G " Professional

Nastaveni

- Nasroubujte dorazy do pozic dle tabulky.
- Vlozte dil X pod predni ¢elni pfitlak , tak aby precnival hranu pfipravku. Pritlak lehce dotahnéte.
-Vlozte dil Y pod horni pfitlak .

- Dorazte dil Y k bo¢nimu dorazu a k dilu X. Utahnéte horni pritlak . 5
- Preupnéte dil X tak, aby neprecnival dil Y a zaroven se opiral o doraz. Ne
- Dil Y upnéte celnim pfitlakem .

- Vlozte $ablonu na pfipravek , kopirovacimi vyrezy smérem k vam.

do 2014

- Nastavte Sablonu tak, aby se znacka S na Sabloné kryla s pfedni hranou dilce pod
hornim ptitlakem.

od 2015

- Na dilci Y narysujte rysku ve vzdélenosti 11,55 mm od hrany dilce Y (viz obr.).
Nastavte sablonu tak, aby se vrcholy drazek kryly s touto ryskou.

- Jedna otacka dorazové matice predstavuje posun Sablony o T mm. (provadi se na
obou stranach zafizeni) ®
- Sablonu upnéte ovladacimi maticemi.

- Vlozte kopirovaci krouzek dle tabulky do zékladny horni frézky . ®
- Upnéte nastroj - rybinovou frézu dle tabulky do horni frézky.
- Nastavte hloubku frézovani dle tabulky.

dilecY

|, 11,55mm

-

Pozor: Doporucena hloubka frézovani je jen pfiblizna, vzdy provedte zku$ebni fez na testovacim odpadovém
dilu, k dosazeni presné hloubky frézovani.

Pozor!

- Ujistéte se, Ze oba dily jsou bezpecné upnuty a ze se dotykaji doraza.

- Vzdy upinejte pouze jednu sadu dilcii. Ujistéte se, Ze se stopkova fréza nedotyka drzaku Sablony pred
a béhem frézovani spoje.

- Neutahujte ovladaci matice nadmérnou silou, aby nedoslo ke strzeni zavitu.

- Zvétsovanim nebo zménsovani fezné hloubky je spoj tésnéjsi nebo volnéjsi.

Frézovani

- Vlozte frézku na sablonu tak, aby se fréza nedotykala dilce.

- Zapnéte frézku a provedte jeden mélky fez zleva doprava. Frézujte pouze piedni hranu. Tento postup Vam
eliminuje otfepy na hrané.

- Nyni peclivé frézujte zleva doprava a kopirujte krouzkem zarezy Sablony.

- Vypnéte horni frézku a polozte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda ve vSech zéfezech jsou vyfrézovany cinky cisté. Pokud zjistite, ze nékde zbyva material
provédte frézovani jesté jednou bez piestaveni sablony !!!

- Vyndejte dily ze zafizeni.

- Vyzkousejte dily.

POZOR!
Nezdvihejte horni frézku nad Sablonu, jinak znicite Sablonu a stokovou frézu.

Pokud neni spoj perfektni :

Spoj je volny = zvétsete feznou hloubku stopkové frézy.
Spoj je tésny = zmensete feznou hloubku stopkové frézy.
Spoj je mélky = posunte sablonou smérem k zafizeni.
Spoj je hluboky = posurite Sablonou smérem od zafizeni.

12 a2 www.igm.cz
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BEZPECNOST

« Pfed vyménou stopkové frézy nebo pfi nastavovéni, vzdy vypnéte frézku a odpojte od pfivodu elektrického
proudu.
« Pfi frézovani pouzivejte ochranné bryle.
« Pouzivejte chranice sluchu.
«Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.
« Pouzivejte odsavaci zafizeni.
« Nenoste volny odév. Ujistéte se, Ze méte vyhrnuty nebo upnuty volné rukdvy a Zze nemate vazanku.
« Pfed zapnutim frézky odstrarte vSechny nastroje, matice, klice a dalsi volné objekty z pracovniho prostoru.
« Pfedejdéte nechténému zapnuti frézky. Pfed zasunutim zéstrcky do zasuvky a pred pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Zze vypinac je v poloze ,vypnuto”.
« Nezli zahdjite jakékoliv sefizovani, pockejte, az se fréza sama Uplné zastavi.

FD3350 & 6350 SEZNAM NAHRADNICH DiLU v.5.1
Pos.# | Popis mnozstvi Obj.cislo
10 Sroub M4 x 16 4 FS200126
13 Drzak Sablony FD300 - neni pfilozen, z FD300 2 FD6001-22
2 FD6001-21
14 Sroub M4 x 8 4 FS200128
22 Sroub M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F9900620
Sablona 6,35 mm ( %4“) polokryty rybynovy spoj pro FD300 1 FD3350-04
2 1 FD6350-04
33 Kopirovaci krouzek D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
Doraz D15,8 mm x 6 mm zeleny FD3350 2 FD3350-02
¥ Doraz D20,1 mm x 10,5 mm zeleny FD6350 2 FD6350-03
Doraz D28,7 mm x 4 mm zeleny FD3350 2 FD3350-03
38 525232120;52103 10 mm stfibrny FD6350 neni soucasti baleni, ) FD3001-03
69 Sroub M4 x 40 2 FS200141

www.igm.cz c23- 13
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SZABLONY DODATKOWE

Dla urzqdzenia do potqczen na jaskoétczy ogon FD300 & 600

6,35mm (1/4") POLKRYTE POLACZENIE NA

JASKOLCZY OGON
FD3350 & 6350

CZESC TEKSTOWA - V5.3

SZABLON DLA 1/4“ POLKRYTE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON Rysunki G

Obie czesci ztacza sg frezowane jednoczesnie.

Opis potaczenia Informadje o ograniggnikach { @ pierscienia Frez trzpieniow: Glebokos¢ ciecia
pis pota Srednica Kolor |Pozycja| kopiujacego P y < ¢
Horni
6,35mm (1/4) |92 1(51/8 o Zielony | U1 B6x69/8 5 mm
5 i 5/8" 4
PoIkr:)a/tz lolgf?cczzeme i 7.8mm 7/8"
J y Celni (@6,35x6,35/8) | (6mm;15/64")
FD3350 @ 28,7 mm | Zielony | F2
(1-1/8")
" Horni .
6,35mm (1/4) | gy 50 1 mm [ ZeloY | U1 26x69/8 5 mm
Potkryte potaczenie "
na jaskotczy Celni b 78mm 7/8 o p
FD6350 @10 mm Srebrny | F1 (26,35x6,35/8°) | (6 mm; 15/64")

Przygotowanie materiatu

Przygotuj elementy tak samo, jak w przypadku standardowego 12,7 mm (1/2") pétkrytego potaczenia na
jaskétczy ogon.

Szerokos¢ elementu

Moze by¢ wykorzystana jakakolwiek szeroko$¢ elementu od 11,3 mm (7/16") do 305 mm (12,) dla FD300 oraz
610 mm (24") dla FD600. Aby wybra¢ idealna szerokos¢ elementu symetrycznego potaczenia skorzystaj z
ponizszej tabeli.
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# llos¢ czopdw 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 11,3 22,6 33,9 45,2 56,5 67,8 79,1 90,4
Idealna
szeroko$¢ | 7/16" 7/8" 1-11/32% | 1-3/4" | 2-1/4" | 2-5/8" | 3-1/8" | 3-9/16"
Ustawienie

- Zgodnie z tabelg przykre¢ ograniczniki do odpowiedniej pozyciji.

- Element X wtdz pod przedni czotowy docisk

tak, aby wystawat ponad krawedz przyrzadu.Nacisnij lekko na docisk.

- Element Y wtéz pod gérny docisk.

- Whij element Y do bocznego ogranicznika oraz do elementu X.
Dokrec¢ gérny docisk.

- Przesun element X tak, aby nie wystawat ponad element,

a jednoczesnie opierat sie o ogranicznik.

- Za pomoca przedniego docisku zamocuj element Y.

- Umies¢ szablon na urzadzeniu tak, aby wyciecia kopiujace znajdowaty
sie w Twoim kierunku.

do 2014

- Ustaw szablon tak, aby znak S zachodzit na przednia krawedz elementu
znajdujacego sie pod gérnym dociskiem.

od 2015

- Na elemencie Y narysuj kreske, ktéra powinna sie znajdowac
odlegtosci 11,55 mm

od krawedzi elementu Y (patrz rys.) Ustaw szablon tak, aby wierzchotki rowkdéw pokryly sie ta linia.

- Jeden obrét nakretki ograniczajacej rowna sie przesunieciu szablonu o 1 mm. (wykonuje sie po obu
stronach urzadzenia)

- Za pomoca nakretek regulacyjnych zamocuj szablon.

- Zgodnie z tabelg wtdz pierscien kopiujacy do podstawy frezarki gérnowrzecionowej.

- Frez do potaczen na jaskoétczy ogon zamocuj do frezarki gérnowrzecionowej zgodnie z tabela.

- Glebokos¢ frezowania ustaw wedtug tabeli.

Uwaga: Zalecana gtebokos¢ frezowania jest tylko orientacyjna. W celu uzyskania idealnej gtebokosci
frezowania najpierw nalezy przeprowadzi¢ testowe ciecie na niepotrzebnym kawatku materiatu.

Ostrzezenie!

- Upewnij sig, ze oba elementy sg bezpiecznie przymocowane i dotykaja ogranicznikow.

- Zawsze mocuj tylko jeden komplet elementéw. Upewnij sig, ze frez trzpieniowy nie dotyka
uchwytéw szablonu przed i podczas frezowania ztacza.

- Aby zapobiec zniszczeniu gwintu nie dokrecaj nakretki regulacyjnej z nadmierna sita.

- Zwiekszajac lub zmieniajac gtebokos¢ ciecia, potaczenie bedzie ciasniejsze lub luzniejsze.

Frezowanie

- Umies¢ frezarke na szablonie, tak aby frez nie dotykat elementu.

- Wiacz frezarke, a nastepnie wykonaj jedno ptytkie ciecie od lewej do prawej strony. Frezuj tylko przednia
krawedz. Dzieki temu wyeliminowane zostanie ryzyko utworzenia sie zadzioréw na krawedzi obrabianego
elementu.

- Teraz ostroznie frezuj od lewej do prawej strony, a pierscieniem kopiuj wyciecia szablonu.

- Wylacz frezarke gérnowrzecionowa i odtéz ja z daleka od urzadzenia.

- Upewnij sig, ze u wszystkich nacie¢ zostaty doktadnie wyfrezowane potaczenia na jaskotczy ogon. Jesli okaze
sie, ze jeszcze gdzies pozostato troche materiatu, wyfrezuj ponownie ale bez dokonywania jakichkolwiek
zmian na szablonie !!!

- Usun elementy z urzadzenia.

- Przetestuj elementy.

OSTRZEZENIE! Nie unos frezarki gérnowrzecionowej nad szablonem poniewaz moze dojs¢
do uszkodzenia zaréwno szablonu jak i frezu trzpieniowego.
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Jesli ztacze nie jest idealne:

Ztacze jest poluzowane - zwieksz glebokos¢ ciecia frezu trzpieniowego.
Zlacze jest zbyt ciasne - zmniejsz gtebokosci ciecia frezu trzpieniowego.
Zlacze jest plytkie - przesun szablon w kierunku urzadzenia.
Zlacze jest glebokie- odsun szablon od urzadzenia.

BEZPIECZENSTWO

+ Podczas wymiany frezu trzpieniowego lub podczas jakiegokolwiek ustawiania zawsze nalezy wytaczyc
frezarke i odtaczyc jg od zrodta zasilania.

- Podzczas frezowania uzywaj okularéw ochronnych.

« Uzywaj ochraniaczy stuchu.

« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.

« Uzywaj urzadzen odciggowych.

« Nie no$ luznej odziezy. Upewnij sie, ze masz wywiniete rekawy, nie wolno pracowac¢ w krawacie.

« Przed wigczeniem frezarki usun z obszaru roboczego wszystkie narzedzia, nakretki, klucze i inne przedmioty.
- Zapobiegaj przypadkowemu wiaczeniu frezarki. Przed wtozeniem wtyczki do gniazdka i przed podtaczeniem
jej do zrédta zasilania upewnij sie, ze przetacznik nie znajduje sie w pozycji,wtaczony”.

« Zanim przystapisz do wykonywania jakiejkolwiek regulacji lub wymiany urzadzenia, zaczekaj, az frezarka
catkowicie sie zatrzyma.

FD3350 & 6350 LISTA CZESCI ZAMIENNYCH v.5.1
Pos.# | Opis ilos¢ zarl'::')(\j/v?eonia
10 Sruba M4 x 16 4 FS200126
3 Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dotgczony z FD300 2 FD6001-22
2 FD6001-21
14 Sruba M4 x 8 4 FS200128
22 Sruba M5 x 8 2 FS200143
23 Klucz imbusowy 2,5 1 F9900620
N izDa;:)Ign 6,35 mm ('4") potkryte potaczenie na jaskoétczy ogon 1 FD3350-04
1 FD6350-04
33 Pierscien kopiujacy D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
Ogranicznik D15,8 mm x 6 mm zielonyFD3350 2 FD3350-02
37 Ogranicznik D20,1 mm x 10,5 mm zielony FD6350 2 FD6350-03
Ogranicznik D28,7 mm x 4 mm zielonyFD3350 2 FD3350-03
38 Ogranicznik D10 mm x 10 mm srebrny FD6350 nie znajduje sie
w podstawowym wyposazeniu, nalezy wykorzysta¢ z FD600 2 FD3001-03
69 Sruba M4 x 40 2 FS200141
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PRIDAVNE SABLONY

Pre cinkovacie spojovacie zariadenie FD300 & 600

6,35mm (1/4”) POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ
FD3350 & 6350

TEXTOVA CAST - V5.3

SABLONA PRE 1/4“ POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ Obrazky G
Obe casti spoja su frézované sucasne.
Informacie o dorazoch . :
Popis spoja @Koplr,ovvaaeho Stopkova fréza Rezn4 hibka
Priemer Farba |Pozicia krazku
Horny
@158 mm | Zelena U1
6,35mm (1/4") (5/8") P6x69/8° 5mm
Polokryty rybinovy — 78mm 7/8"
FD3350 Celny (@6,35x6,35/8° | (6 mm; 15/64")
@287 mm | Zelena F2
(1-1/8")
6,35mm (1/4") | ZH(;’:"V Zelend | U1 ?6x69/8° 5 mm
, . . L mm "
Polokryty rybinovy Celny 78mm 7/8
FD6350 @10 nzm Striebornd| F1 (@6,35x6,35/8° | (6 mm; 15/64")

Priprava materialu
Diely si pripravte rovnako ako v pripade standardného 12,7 mm (1/2") polokrytého rybinového spoja

Sirka dielca

Méze byt pouzitd akdkolvek sirka dielca 11,3 mm (7/16") - 305 mm (12”) pre FD300 resp.610 mm (24") pre
FD600.

Pro volbu vhodnej Sirky dielca symetrického spoja pouzite nasledujucu tabulku.

# Pocet cinkov 1 2 3 4 5 6 7 8

Idealna | mm [ 11,3 22,6 33,9 45,2 56,5 67,8 79,1 90,4

S$irka | inch | 7/16" 7/8" 1-11732* | 1-3/4" | 2-1/4" | 2-5/8" | 3-1/8" | 3-9/16"
SSK1-
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Nastavenie

- Naskrutkujte dorazy do pozicii podla tabulky.
- Vlozte diel X pod predny celny pritlak, tak aby pre¢nieval hranu pripravku. Pritlak lahko dotiahnite.
- Vlozte diel Y pod horny pritlak .

- Dorazte diel Y k bo¢nému dorazu a k dielu X. Utiahnite horny pritlak

- Preupnite diel X tak, aby neprecnieval diel Y a zaroven sa opieral o doraz.

- Diel Y upnite ¢elnym pritlakom.

- Vlozte $ablénu na pripravok, kopirovacimi vyrezy smerom k Vam.

do 2014

- Nastavte Sablonu tak, aby sa znacka S na Sabldne kryla s prednou hranou dielca pod
hornym pritlakom.

od 2015

- Na dielci Y narysujte rysku vo vzdialenosti 11,55 mm od hrany dielce Y (vid. obr.).
Nastavte Sablonu tak, aby sa vrcholy drazok kryli s touto ryskou.

- Jedna otécka dorazovej matice predstavuje posun Sablény o 1 mm. (vykonava sa

na oboch stranach zariadenia)

- Sablénu upnite ovladacimi maticami.

- Vlozte kopirovaci kruzok podla tabulky do zakladne hornej frézky.

- Upnite nastroj - rybinovu frézu podla tabulky do hornej frézky.

- Nastavte hibku frézovania podla tabulky.

Pozor: Doporucena hibka frézovania je len priblizna, vzdy vykonajte
skusobny rez na testovacom odpadovom diely, k dosiahnutiu presnej hibky frézovania.

Pozor!

- Uistite sa, Ze oba diely st bezpecne upnuté a ze sa dotykaju dorazov.

- Vzdy upinajte len jednu sadu dielcov. Uistite sa, Ze sa stopkova fréza nedotyka drziakov Sablony pred
a behom frézovania spoja.

- Neutahujte ovladacie matice nadmernou silou, aby nedoslo k strhnutiu zavitu.

- Zvicsovanim alebo zmensovanim reznej hibky je spoj tesnejsi alebo volnejsi.

Frézovanie

- Vlozte frézku na Sablénu tak, aby sa fréza nedotykala dielca.

- Zapnite frézku a vykonajte jeden plytky rez zlava doprava. Frézujte len prednu hranu. Tento postup Vam
eliminuje otrepy na hrane.

- Teraz starostlivo frézujte zlava doprava a kopirujte kruzkom zarezy sablony.

- Vypnite hornu frézku a poloZte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i vo vietkych zérezoch su vyfrézované cinky cisto. Ak zistite, ze niekde ostava material
vykonajte frézovanie este raz bez prestavenia Sablony !!!

- Vyberte diely zo zariadenia.

- Vyskusajte diely.

POZOR!
Nezdvihajte hornu frézku nad $ablonu, inak znicite Sablonu a stokovu frézu.

Ak nie je spoj perfektny:

Spoj je volny = zvacsite reznu hipku stopkovej frézy.
Spoj je tesny = zmenSsite reznu hlbku stopkovej frézy.
Spoj je plytky = posuiite Sablonou smerom k zariadeniu.
Spoj je hiboky = posurite Sablénou smerom od zariadenia.

18 “sk2- www.igm.sk



.iG - Professional Ndvod k obsluhe SK

BEZPECNOST

« Pred vymenou stopkovej frézy alebo pri nastavovani , vzdy vypnite frézku a odpojte od privodu elektrického
prudu.

- Pri frézovani pouzivajte ochranné okuliare.

« Pouzivajte chranice sluchu.

«Vzdy pouzivajte proti prachovou masku alebo respirator.

« Pouzivajte odsavacie zariadenie.

+ Nenoste volnu odev. Uistite sa, Ze mate vyhrnuté alebo upnuté volné rukavy a ze nemate viazanku.

« Pred zapnutim frézky odstrante vietky nastroje, matice , klice a dalsie volné objekty z pracovného priestoru.
« Predidte nechcenému zapnutiu frézky. Pred zasunutim zastrcky do zdsuvky a pred pripojenim k zdroju pradu
sa uistite, Ze vypinac je v polohe ,vypnuté”.

+ Nez za¢nete akékolvek nastavovanie, pockajte, az sa fréza sama Uplne zastavi.

FD3350 & 6350 SEZNAM NAHRADNICH DiLU v.5.1
Pos.# | Popis mnozstvo Obj.cislo
10 Skrutka M4 x 16 4 FS200126
3 Drziak $ablény FD300 - nie je prilozeny, z FD300 2 FD6001-22
2 FD6001-21
14 Skrutka M4 x 8 4 FS200128
22 Skrutka M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus klu¢ 2,5 1 F9900620
Sabléna 6,35 mm ( %4*) polokryty rybynovy spoj pre FD300 1 FD3350-04
2 1 FD6350-04
33 Kopirovaci krlizok D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
Doraz D15,8 mm x 6 mm zeleny FD3350 2 FD3350-02
¥ Doraz D20,1 mm x 10,5 mm zeleny FD6350 2 FD6350-03
Doraz D28,7 mm x 4 mm zeleny FD3350 2 FD3350-03
38
Eg;z;iztgl(l):Dm;(;(;( 10 mm strieborny FD6350 nie je sucastou, ) FD3001-03
69 Skrutka M4 x 40 2 FS200141
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TOVABBI SABLONOK

Fogazo osszekoto készitményhez FD300 & 600

6,35mm (1/4“) FELIG TAKART FECSKEFARK FOGAZAS
FD3350 & 6350

SZOVEGES RESZ - V5.3

SABLON 1/4" FELIG TAKART FECSKEFARK FOGAZAS Képek G
A kotés mindkét része egyszerre van marva.
L Informacid az litk6zokrd| o . ) o
Kotés leirdsa Atmérd szin | Pozicio @ Masolégy(iri Ujjmaré Vagasi mélység
Felsé
wy | @158 mm | Zold U1
6,3’5 .mm (1/4") (578" B6x69/8° 5 mm
Félig takart u
fecskefark Eluls6 remm 7 ©635x635/8) | (6 /64")
,35%x 6,35/ 8° mm; 15/64"
FD3350 @287mm | zold F2
(1-1/8")
. Felsé .
635 mm (1/47) | 5 )51 | 2014 | U1 B6x69/8 5 mm
Félig takart "
fecskefark Eltlsé . 78mm 7/8 R ”
FD6350 @10mm Ezist F1 (©26,35x6,35/8°) | (6 mm;15/64")

Anyag el6készitése
A darabokat egyforman készitse el, int a standard 12,7 mm (1/2") félig takart fecskefark fogazas esetében

Munkadarab szélessége
Barmilyen szélesség hasznalhaté 11,3 mm (7/16") - 305 mm (12“) FD300-hoz ill. 610 mm (24"“) FD600-hoz.
Megfelel6 szélesség valasztasahoz szimmetrikus kotésnél hasznélja az alabbi tablazatot.

#Fogak szama 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 11,3 22,6 33,9 45,2 56,5 67,8 79,1 90,4
Idealis
szélesség | inch | 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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Beallitas

- Csavarozza az Utkozéket pozicidkba a tablazat szerint.

- Helyezze az X részt az ellils6 szorito ald hatoldallal maga felé ugy, hogy tulérjen a készitmény élén. Lazan
régzitse.

- Helyezze az Y darabot a fels6 szorit6 ala.

- Utkdztesse az Y darabot az oldalsé (itkz6hoz és X darabhoz. Hizza meg a felsé
szoritot.

- Helyezze at az X darabot gy, hogy ne érjen tul azY darabon és érintse az litkdzét.
- AzY darabod rogzitse az elulsé szoritéval.

- Helyezze a sablont a készitményre, masold bevagasokkal maga felé.

2014 -ig

- Allitsa a sablont be gy, hogy az S jel6lés a sablonon fedje a felsé szorit6 alatti
darab eliilsé élét.

2015 -t6l

- AzY darabon jeldljen ki egy vonalat 11,55 mm tavolsagban az darab élétdl (Iasd.
kép). Allitsa be a sablont Ugy, hogy a hornyok csticsai fedjék ezt a jelzést.

- Utk6z6 anya egy fordulata a sablon 1Tmm-re val6 tolasat jelenti. (készitmény
mindkét oldaldn hajtsa végre)

- A sablont rogzitse iranyité anyakkal.

- Helyezze a mésoldgydirdit tablazat szerint a felsémaré alapzatéba. L
- Rogzitse a szerszamot - fecskefark mardt a tablazat szerinti atmérével a A
felsémardba.

- Allitsa be a maras mélységét a tablazat szerint.

|, 11,55 mm

-

darabY

Vigyazat: A mards ajanlott mélysége csak megkozelitéleges, mindig hajtson végre prébavagast
hulladék darabon a pontos vagasi mélység beallitdsadhoz.

Vigyazat!

- Bizonyosodjon meg, hogy mindkét darab biztonsagosan van régzitve és hogy érintik az iitk6zéket.

- Mindig daraboknak csak egy készletét fogassa be. Bizonyosodjon meg, hogy az ujjmaré nem érinti a
tartékat a sablonon a maras elétt és kozben.

- Ne htiizza meg az allité anyakat tul nagy erével.

- Vagasi mélység novelésével vagy csokkentésével a kotés szorosabb vagy lazabb.

Maras

- Helyezze a marégépet a sablon ala ugy, hogy a mar6 ne érintse a darabot.

- Kapcsolja be a mardgépet és vigyen véghez egy sekély vagast balrél jobbra. Marja csak az eliilsé oldalt. Ez a
folyamat megakadalyozza a sorjat az élen.

- Most gondosan marjon balrél jobbra és mésolja a vagast masology(ir(ivel a sablon bevagasain.

- Kapcsolja ki a marogépet és helyezze a készitményen kiviil.

- Ellenérizze, hogy az 6sszes fog tisztan van kivagva. Ha rajon, hogy valahol van felesleg, Gjra marja ki a sablon
atallitasa nélkal!!

- Vegye ki a részeket a készitménybdl.

- Probalja ki a részeket.

VIGYAZAT!
Ne emelje a felsdmarét a sablon felé vagy tonkreteszi a sablont és ujjmaroét.

Ha a kotés nem tokéletes:

Ha a kotés laza = novelje a vagasi mélységet.
A kotés szoros = csokkentse a vagasi mélységet.
A kotés sekély = tolja a sablont a készitmény felé.
A kotés mély = tolja a sablont el a készitménytol.
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BIZTONSAG

« Ujjmard cseréje vagy beallitdsa el6tt a mardgépet kapcsolja ki és huzza ki a konnektorbdl.

+ Maras kdzben hasznéljon védészemiiveget.

+ Hasznaljon hallasvédét.

+ Mindig hasznaljon porvédé maszkot vagy légzésvédét.

+ Hasznaljon elszivé berendezést.

+ Ne viseljen laza ruhdzatot. Bizonyosodjon meg, hogy az laza ingujjak fel vannak hajtva és hogy nincs
nyakkendéje.

« Marégép bekapcsolasa el6tt tavolitson el minden szerszamot, anyat, kulcsot és mas szabad targyakat a
munkateriiletbdl.

« Kerlilje a marégép akaratlan bekapcsoldsat. Mielétt konnektorba csatlakoztatja, bizonyosodjon meg, hogy a
kapcsold ,kikapcsot” pozicidban van.

« Barmilyen bedllitas el6tt varja meg, mig a maré magatdl teljesen megall.

FD3350 & 6350 CSEREALKATRESZEK LISTAJA v.5.1
Pos.# | Leirds mennyiség Rend. szam

10 Csavar M4 x 16 4 FS200126
Sablontarté FD300 - ne tartozék, FD300 2 FD6001-22

" 2 FD6001-21

14 Csavar M4 x 8 4 FS200128

22 Csavar M5 x 8 2 FS200143

23 Imbusz kulcs 2,5 1 F9900620
Sablon 6,35 mm ( %4") félig takart fecskefark fogazas FD300 1 FD3350-04

2 1 FD6350-04

33 Masolégylrd D 7,8 mm x 4 1 FGB078-02
Utkdz6 D15,8 mm x 6 mm z8ld FD3350 2 FD3350-02

37 Utk6z6 D20,1 mm x 10,5 mm zéld FD6350 2 FD6350-03
Utkdz6 D28,7 mm x 4 mm zold FD3350 2 FD3350-03

38 -
g;tgigljlz]aOFrSgnog-L%Imm ezlist FD6350 nem tartozék, ) FD3001-03

69 Csavar 2 FS200141
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