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Szablon jest przeznaczony do produktywnego taczenia ptyt postformingowych. Jego konstrukcja z przezroczystego
tworzywa sztucznego, jednoznaczny opis poszczegolnych elemenow wyryty bezposrednio na szablonie, sprzezone
dociski wykluczajace pomytke i zintegrowane linie kontrolne zapewniaja najwyzsza mozliwa wydajnosc pracy.

W przedstawionej instrukcji zapoznajg sie Panstwo kolejno z procedurg wykonywania potaczen i innymi mozli-
wosciami wykorzystania szablonu ProfiLine730.

Przezroczyste okienko do Szablon jest przystosowany do freza
przesuwania szablonu 0 9 mm trzpieniowego o srednicy 12 mm,
S~ | pierscienia o srednicy 30 mm i frezarki
Ptyta szablonu // xm |' gornowrzecionowej 0 mocy min. 800 W

taczenie ptyt pod

katem 90° taczenie ptyt pod katem 45°

Wybranie do $rub tgczacych Krzywka d.o zaokraglenia narozy £ B
Podziatka katowa

- Docisk przesuwny

RADA - do czyszczenia szablonu nie nalezy korzystac ze srodkow zawierajacych spirytus

RADA - szablon jest dwustronny- trzeba go przyktada¢ do materiatu tak, zeby ostrze narzedzia zawsze trafia-
to w brzeg ptyty postformingowej - w ten sposob nie dojdzie do jej postrzepienia.

RADA - frezowanie catej grubosci tagczonych ptyt wykonujemy w kilku przejsciach. Wprawdzie mozna to
zrobi¢ za jednym razem, ale szybko$¢ wykonania potaczenia jest praktycznie stata a ryzyko powstania
niedoktadnosci jest duzo wieksze. Na frezarce gornowrzecionowej korzysta sie z docisku rewolwerowego
ustalajacego gtebokosc¢ obrobki w jednym przejsciu na okoto 10 mm.

RADA - nowa generacja sworzni dociskowych pozwala na ich zamocowanie w odpowiednim otworze szablonu - przez
scisniecie gumowego pierscienia. Wykonuje sie to dokrecajac gtowice docisku za pomoca klucza imbusowego
RADA - przyrzad musi by¢ przechowywany na pfaskiej powierzchni- zawieszenie za jeden z otwordw, szcze-
golnie nad zrodtem ciepfa moze spowodowac trwate odksztafcenie przyrzadu i wynikajace stad niedokfadnosci

Wyko rzystane symbole Wykaz

Docisk dla elementu M z * Docisk dla elementu F 45° L/ DFocisk do zaokraglenia narozy
AT . [ H ) , .
L] Krzywka do frezowania elementu M | | Docisk dla elementu M 45 Otwod do docisku przesuwnego
| Docisk dla elementu F 7 Docisk dla elementu taczacego | Jem=45®  Sciecie naroza pod 45°
' | Krzywka do frezowania elementu F 1% Srodek elementu taczacego N Sciecie knaroza pod 30°/60°

Przezroczyste okienko

. Sworzen dociskowy

Strona nr 1
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Frezowanie po’chzenia Q0°

(]

Punkt nr 1

(=

Rys nr 2

<« 600mm

Rys nr 3

Strona nr 2

Jako pierwsze frezuje sie krawedzie
ptyty postformingowej F

Gtebokos¢ frezowania jest ustalana
dociskami [,

Jezeli pozwoli na to szeroks¢ ptyty, kor-
zysta sie z otworow skrajnych.

Diugos¢ frezowania jest ustalana za
pomocg docisku bocznego dla piyt
600 mm. Przy innych szerokosciach
postepuje sie zgodnie z rys. 3.

Szablon przy frezowaniu musi by¢
zamocowany do ptyty za pomocg Scis-
kow. Przed rozpoczeciem wiasciwego
frezowania sprawdzamy, czy szczeki
Sciskow nie przeszkadzajg w ruchu fre-
zarki.

Frezowanie wykonuje sie wedtug kreski
oznaczonej symbolem L—-L.

Jezeli zastosowana jest ptyta M o innegj
szerokosci niz 600 mm, nalezy zamiast
docisku statego zastosowac¢ uniwersal-
ny docisk przesuwny. Jego regulacja na
szerokos¢ ptyty M jest wykonywana
zgodnie z rys. 5.

Odlegtos¢ docisku jest ustalona szero-
koscia ptyty M i dociskami statymi L.
Docisk mocuje sie za pomocg sruby
z gtowicg plastikowa w otworze oznac-
zonym symbolem &2

RADA - pod dolng cze$¢ szablonu nie
jest podfozona przy tej operacji frezo-
wana plyta - pod sablon nalezy co$
dodatkowo podfozy¢ albo szczegdlnie
starannie prowadzic¢ frezarke - istnieje
ryzyko wykonania niedoktadnego
potfaczenia ze wzgledu na pochylenie
frezarki a w skrajnym przypadku
rowniez ztamania szablonu.
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Frezowanie po’chzenia Q0°

(s ]

Punkt nr 2

Rys nr 4

Rys nr 5

Strona nr 3

Prostopadte frezowanie ptyty M wykonuije sie
zgodnie z przedstawionymi dociskami L.

Dokfadne miejsce ciecia ustala

sie nastepujaco:

- Ptyta F wyfrezowana zgodnie z punktem
1 (rys. 1i 2) zostaje ustawiona na korpus

-~ Ptyta M zostaje ustawiona swoim dtu-
gim koncem na korpus (albo dochodzi
do sciany)

W miejscu, gdzie ptyty sie pokrywaja,
zgodnie z brzegiem ptyty F rysujemy
linie przysztego ciecia

-~ Ptyta M zostaje ustawiona w pozyciji do
frezowania

Szablon za pomocg dociskow oznaczo-
nych symbolem L1 ustawia sie wedtug linii
prowadzacej. Ze wzgledu na zastosowa-
na Srednice freza i pierscienia prowad-
zacego linia ciecia jest przesunieta
0 9 mm od brzegu szablonu - i dlatego
szablon trzeba przesung¢ o 9mm.

Zeby nie byto trzeba mierzy¢ tego prze-
suniecia, rysujemy pomochniczg linie
wzdtuz gornej krawedzi przezroczystego
okienka i przesuwamy szablon po docis-
kach tak, zeby linia pomocnicza pokryta
sie z krawedzig szablonu.

Mocujemy szablon za pomoca Sciskow
i odcinamy druga czesc potaczenia.

Przy frezowaniu niestandardowej szero-
kosci ponownie posuwamy sie wzdtuz
dociskéw oznaczonych symbolem L.
Ustawienia dociskow w otworach oznac-
zonych symbolem [ jest tez uzywane do
stawiania przesuwnego docisku do frezo-
wania zgodnie z rys. 3. W ten sposob
doktadnie dopasowuije sie ptyty.
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Frezowanie pojrqczenia 45° A |
™

Punkt nr 1

Przy potaczeniu na 48° wygodnie jest
zacza¢ od czesci M.

Sposéb frezowania jest zgodny
z rys. 4 - ale korzysta sie z dociskow []
po drugiej stronie szablonu - przeznac-
zonych do potaczenia 45°.

Rys nr 6
Frezowanie potgczenia 45° P\wad nr 2
-
ﬁ Do wykonania elementu F stuzg dociski
5 oznaczone symbolem £k,
ur
[T) Wyznaczenie trasy ciecia mozna wyko-

Rys nr7

Strona nr 4

nac¢ kilkoma sposobami:

~Jezeli element B jest okreslony
cieciem X, to mozna wykorzystac
docisk 600mm

~Albo skorzysta¢ do ustawienia szablo-
Nnu na narysowanej trasie ciecia z przez-
roczystego okienka (postepowanie jest
przy tym analogiczne, jak na rys. 4)

~“Miejsce ciecia mozna tez zmierzy¢ na
skali na kresce kontrolnej do potaczen
45°; Jezeli od narysowanego toru ciecia
naznaczymy na ptycie F kreske w odle-
gtosci na przyktad 10 cm, to po ustawie-
niu podziatki szablonu na te kreske zosta-
nie osiggnieota wybrana trasa ciecia
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Frezowanie elementéw *qczqcycl/\ ? Punkt ne 1

Rys nr 8

Frezowanie kanatow w elementach tac-
zacych wykonuje sie z odwrotnej strony
ptyty. Poprzeczne ustawienie dociskow
wynika z dociskdw o symbolu 9. Bocz-
ne ustawienie szablonow na ptycie M
wykonuije sie na podstawie dociskow L.

W przypadku nietypowego albo wielok-
rotnego rozmieszczenia elementow tac-
zacych, kazde z wycie¢ w szablonie jest
uzupetniane o kreske z jego Srodkiem
i nie brak tez kreski oznaczajacej sro-
dek pomiedzy obydwoma elementami.

RADA - optymalna dfugos¢ Sruby
faczacej wynosi 110mm

Frezowanie elementéw *qczqcyclf\ ? Punkt nr 2

S

Rys nr 9

Strona nr 5

Dla ptyty F sytuacja jest podobna, jak
w punkcie nr 1 - do bocznego ustawie-
nia korzysta sie z bocznego docisku
600 mm, albo docisku przesuwnego
ustawionego zgodnie z (ewentualnie
rys. 3)

Szaro zaznaczona ptyta M oznacza
koncowe dopasowanie ptyt M i F
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Frezowanie zaokraglonego naroza  Punkt nr 1

Rys nr 10

Do zaokraglenia naroza stosowany jest
staty promien 70 mm.

Szablon ustawia sie za pomoca docis-
kow w otworach z symbolem L.
Wiasciwy promien jest na odcinku od
strzatki do strzatki - pozostata czesc
krzywej z szablonu zapewnia odsuni-
ecie narzedzia od krawedzi pftyty
0 okoto 0,7 mm. Zapewnia to uzyskanie
tagodnego tuku bez ostrego przejscia.

Frezowanie skosu naroza

Punkt nr 1

Rys nr 11

Strona nr 6

Do sciecia naroza pod katem 45° w sza-
blonie mamy zintegrowang podziatke
katowa. Skala tej podziatki uwzglednia
trase narzedzia w odlegtosci 9 mm od
brzegu szablonu. Wielko$¢ sciecia usta-
wiona na skali jest wiec aktualna bez
koniecznosci dokonywania korekty.

Kolejne (opisane na szablonie) otwory
do dociskow i zwigzane z nimi kreski
kontrolne stuzg do scinania narozy pod
katem 30° i 60°



