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Descriere produs Introducere

Sablonul este destinat pentru o imbinare eficienta a blaturilor psotforming de bucatarie. Constructia
acestuia din material plastic transparent, descrierea clara a elementelor individuale cu gravare directa
in sablon, limitatoarele asociate ce previn eroarea si liniile de control integrate asigura cea mai inalta
productivitate a muncii.

Manualul acesta va va familiariza cu procedura de fabricare a imbinarii si va va descoperi alte posibi-

litati ale sablonului ProfiLine730.
’ ’ ) Sablonul este construit pentru freza cu coada
Vizor pentru deplasarea diam. 12 mm, inel de dibluire diam. 30 mm si
sablonului cu 9 mm frez& superioara cu putere nominald min. 800 W

Placa sablonului

Imbinare blaturi sub

unghi de 90° Imbinare blaturi sub unghi de 45°

X

Rigla unghiulara

Degajari pentru suruburi de imbinare Curba pentru rotunjirea muchiilor £ )

Limitator mobil
TIP - nu folositi agenti pe baza de alcool pentru curatarea blatului

TIP — sablonul este cu doua fete — atasati-I la material intotdeauna astfel ca lama utilajului sa Tnainteze de
fiecare data in muchia postforming — se va preveni astfel aschierea acestuia.

TIP - efectuati frezarea grosimii blatului imbinta in mai multe treceri. Se poate lucra intr-o singura trecere cu
viteza de realizare a imbinarii aproape identica, dar riscul de inexactitate cu mult mai mare.

In cazul frezei superioare folositi limitator de adancime tip revolver si la o trecere frezati cca 10 mm.

TIP - noua generatie a bolturilor limitatoare permite strangerea acestora in orificiul corespunzator al sablonului
— prin desfacarea inelului de cauciuc. Aceasta se realizeaza prin strangerea capului limitatorului cu ajutorul unei
chei imbus.

TIP - produsul trebuie depozitat in pozitie culcata pe o suprafata dreapta — agatat de unul dintre orificii — in
special deasupra unei surse de caldurd — poate provoca deformatii permanente ale produsului si inexactitati
ulterioare

Simboluri folosite Lista

(] ListaLimitator piesd M & Limitator piesa F 45° W Limitator rotunjire muchie
] cCurbé frezare piesa M | ] Limitator piesd M 45° = Orificiu limitator mobil
[ Limitator pies& F ' Limitator element de imbinare [/ ¢més* Tesire muchie sub unghi 45°
"L Curba frezare piesa F e . - [\ 30°/ 80° Tesire muchie sub unghi de 30°/60°
@ Mijloc element de imbinare
9 mm
‘ Bolt limitator | C_J Vizor
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Tmbindri frezd 90°

Punct nr. 1

«— 600 mMm ——
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La inceput se va realiza taierea muchiei
postforming blat F

Adéncimea de taiere se defineste cu
ajutorul limitatoarelor [_1. In cazul in
care permite largimea blatului, folositi
orificiile extreme.

Lungimea de frezare este datd de
limitatorul lateral, pentru blaturi de
600 mm. In cazul altor dimensiuni se va
proceda conform fig. 3.

Sablonul trebuie fixat in timpul frezarii
de blat cu ajutorul clemelor. Inainte
de inceperea procesului propriuzis de
frezare verificati daca falcile clemelor
nu impiedica deplasarea libera a frezei.
Frezarea se va realiza cu ghidare pe
linia marcata cu simbolul [___1.

In cazul in care blatul imbinat M are
alta largime decat 600 mm, in locul
limitatorului fix trebuie folosit limitatorul
universal mobil. Reglarea acestuia
la largimea blatului M se va realiza
conform fig. 5.

Distanta limitatorului este definitd de
largimea blatului M si limitatoarele fixe
[ ]. Limitatorul se va fixa cu ajutorul
surubului cu cap de plastic in orificiile
marcate cu simbolul 2.

TIP — partea inferioard a sablonului nu
se sprijing in cadrul acestei operatii pe
blatul frezat — din acest motiv sprijiniti
sablonul in mod corespunzétor, sau
acordati atentie sporita deplasarii
corespunzdatoare a frezei — exista
riscul de aparitie a unor inexactitati
ale imbindrii provocate de inclinarea
frezei, in caz extrem chiar de rupere
a sablonului.
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Frezare Tmbinare 90°

, Punct nr. 2
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Frezarea perpendiculara a blatului M se va
realiza conform limitatoarelor afisate [ ].

Locul exact de taiere se stabileste in

modul urmator:

~ Blatul F frezat conform punct 1 (fig. 1 i 2)
se va amplasa pe corpus

~ Blatul M se va amplasa cu celalalt capat
pe corpus (sau se va fixa pana la perete)

2 In locul de suprapunere a blaturilor F, se
va trasa linia taieturii ulterioare pe langa
muchia blatului

~ Se va pregati blatul M Tn pozitia de frezare

Sablonul se va amplasa pe liniile de referinta
cu ajutorul limitatoarelor marcate cu simbolul
[ ). Avand in vedere diametrul utilizat al frezei
si al inelului de ghidare, linia de taiere excede
cu 9 mm muchia sablonului — din acest motiv
este necesara deplasarea sablonului cu
9 mm.

Pentru a nu fi nevoiti s& masurati aceasta
diferenta, trasati o linie ajutatoare conform
marginii superioare a vizorului, apoi deplasati
sablonul pe limitatoare astfel ca linia ajutatoare
sa corespunda cu muchia sablonului.

Fixati sablonul cu ajutorul clemelor si taiati
cealalta parte a imbinarii.

In cazul frezarii unei largimi nestandard se
va proceda din nou conform limitatoarelor
marcate cu simbolul [ ].

Amplasarea limitatoarelor in orificiile marcate
cu simbolul [ ] se va utiliza si in cazul reglarii
limitatorului mobil pentru frezare conform
fig. 3. Astfel se va obtine o aliniere precisa
a blaturilor.
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Frezare Tmbinare 45° 4L Punct nr. 1

La imbinarea de 45° se recomanda
inceperea cu piesa M.

Modul de frezare este identic cu cel
din fig. 4 — se vor folosi insa limitatoare
[] pe partea opusd a sablonului —
destinata pentru imbinarea 45° .

4C]

Frezare Tmbinare 45° Punct nr. 2

Pentru fabricarea piesei F se vor utiliza
limitatoarele marcate cu simbolul ﬁ
Stabilirea traiectoriei de taiere se poate
realiza in cateva moduri:

Z In cazul in care piesa B este

Fig. nr. 7 prelucrata prin taietura X, poate fi

utilizat limitatorul 600 mm
~2 Sau poate fi utilizat vizorul pentru

F amplasarea sablonului pe traiectoria
marcata de taiere (modul de folosire
este analog cu cel din fig. 4)

Z Locul taieturii este de asemenea
masurabil conform scalei pe linia de
referintd pentru imbinarea 45° In
cazul in care veti marca linia pe blatul
F la o distanta sa zicem de 10 cm de
la traiectoria marcata a taieturii, atunci
dupa amplasarea scalei sablonului la
numarul corespunzator pe aceasta
linie, se va obtine traiectoria dorita
a taieturii

(%3

TAIAT X
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Frezare elemente de Tmbinare .~ Punct nr. 1

Frezarea canelurilor pentru elementele
M de imbinare se va realiza pe partea din
spate a blatului.
Amplasarea laterala a sablonului este
definita de simbolurile 9. Reglarea
laterala a sablonului pentru blatul M se
va realiza conform limitatoarelor [ ).

Fig. nr. 8

In cazul unei distribuiri atipice sau
multiple a elementelor de imbinare,
fiecare degajare din sablon este
completata cu o linie cu centrul acesteia
si nu va lipsi nici linia indicatoare
a mijlocului dintre ambele elemente.

TIP - lungimea optima a surubului de
imbinare este 110 mm

Frezare element imbinare v Punct nr. 2

Pentru blatul F avem o situatie
F asemanatoare cu punctul nr. 1 — pentru

amplasarea laterala se va utiliza insa
limitatorul de 600 mm, sau limitatorul
mobil reglat conform fig. 5 (resp. fig. 3)

Blatul M marcat cu cenusiu reprezinta
alinierea finala a blaturilor M si F
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Frezare rotunjire muchie

Punct nr. 1

Fig. nr. 10

Pentru rotunjirea muchiei blatului este
definit in mod clar un radius de 70 mm.

Amplasarea sablonului se va realiza
cu ajutorul limitatoarelor din orificiile cu
simbolul [.

Radiusul in sine se afla in portiunea
de la sageata la sageata — partea
ramasa din curba sablonului va asigura
defalcarea aparatului de la muchia
blatului cu aprox. 0,7 mm. Astfel este
asigurat un arc de cerc lin fara o trecere
brusca.

Frezare tesiturd muchie

Punct nr. 1

Fig. nr. 11
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Pentru o tesire a muchiei sub un
unghi de 45°, exista o rigla unghiulara
integrata in sablon.

Scala riglei ia 1n calcul traiectoria
aparatului la distanta de 9 mm de la
muchia sablonului. Marimea tesiturii
reglata pe scala reprezinta rezultatul
direct fara necesitatea de a calcula
o corectie.

Celelalte orificii  pentru limitatoare
(descrise pe sablon) si liniile de referinta
corespunzatoare servesc la tesirea
muchiilor sub un unghi de 30° si 60°



