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System prowadnic UJK Parf Guide System (PGS) zostat
zaprojektowany przez Petera Parfitta i opracowany wspélnie
z firma Axminster Tools & Machinery Ltd, ktéra produkuje
system pod marka UJK.

System PGS zapewnia wysoce doktadng, ale szybka i prosta
metode wyznaczania wzoru otworéw 20 mm w blacie stotu
warsztatowego lub na stanowisku ciecia pita tarczowa. Za

pomocg pary imakéw UJK Super i co najmniej dwéch imakéw
prowadzacych lub imakéw UJK mozna wyznaczac¢ idealne
ciecia pod katem prostym lub 45 stopni za pomocg szyny
prowadzacej i pity zagtebiarki lub katownika i pity tarczowe).

System PGS zapewnia rowniez prosty sposdb na utworzenie
izometrycznego wzoru otworéw 20 mm, ktére nastepnie
umozliwiajg uzytkownikowi idealne ciecia pod katem 30

i 60 stopni.

IDENTYFIKACJA CZESCI SYSTEMU PGS
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Elementy systemu PGS

Para przymiaréw Parf; dtugo$¢ 1 m z podziatkg metryczna
i serig otworéw 6 mm

tozyskowa prowadnica wiertta 3 mm; trzpien krétki

Blok prowadzacy 20 mm

tozyskowa prowadnica wiertta 3 mm; trzpien dtugi

Zestaw kotkéw prowadzacych 3 mm

Uchwyt wiertta 3 mm z wierttem 3 mm

Specjalne wiertto D/G 20 mm TCT z trzonkiem
szeéciokatnym i centralnym kolcem prowadzacym 3 mm
z kotnierzem ograniczajacym

Wkret do taczenia przymiaréw Parf ze sobg

Imaki ustalajace Parf

Przytacze odpylania UJK Parf




ZASADA

Zasada systemu PGS opiera sie na twierdzeniu Pitagorasa

— dla dowolnego tréjkata prostokatnego kwadrat diugosci
przeciwprostokatnej jest réwny sumie kwadratéw dtugosci
pozostatych dwéch bokéw. Stolarze korzystaja z tej wiedzy

od tysigcleci. Szczegdlnie przydatnym przypadkiem tego
twierdzenia jest tréjkat, w ktérym przyprostokatne maja dtugosci
3i 4 jednostki, a przeciwprostokatna ma dtugosc 5 jednostek.

Zaleznos¢ ta jest nadal prawdziwa w przypadku podwojenia
dtugosci, czyli w przypadku, gdy przyprostokatne maja dtugosci
6 i 8 jednostek, a dtugos¢ przeciwprostokatnej wynosi 10. Sa to
wartosci stosowane w systemie PGS, przy czym jedna jednostka
jest ro(wna 96 mm.

Korzystajac tylko z 2 przymiaréw Parf mozna tworzy¢ serie
dokfadnie rozmieszczonych otworéw 3 mm, z rzedami
umieszczonymi pod katem prostym do kolumn. Nastepnie,
za pomoca bloku prowadzacego, otwory 3 mm mozna
powiekszy¢, nadal bardzo doktadnie, aby utworzy¢ korncowy
wzér otwordéw 20 mm.

Rysunek 2
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Twierdzenie Pitagorasa

KORZYSTANIE Z PROWADNIC WIERTLA 3 MM

Zestaw zawiera dwie prowadnice wiertta 3 mm, ktére
wygladajg bardzo podobnie. Od spodu kazdej z nich znajduje
sie krétki wystep czyli trzpien, ktérego Srednica wynosi 6 mm

i ktory jest dopasowany do otworéw 6 mm w przymiarach Parf.
Zaleca sie, aby otwory wykonywac za pomoca wiertla 3 mm

i frezu 20 mm. Nalezy nawierci¢ na jedng czwarta gtebokosci,
lekko cofnac wiertto, nawierci¢ kolejng jedng czwartg i tak
dalej. Jedna z prowadnic wiertta 3 mm ma trzpierh wktadany do
jednego przymiaru Parf, natomiast druga ma dtuzszy trzpien,
ktéry przechodzi przez dwa przymiary Parf.

Do uchwytu wiertta 3 mm nalezy wiozy¢ wiertto 3 mm i
zamocowac je wkretem dociskowym. Uchwyt wiertta pasuje do
dowolnej z prowadnic wiertta 3 mm.

Trzpien odpowiedniej prowadnicy wiertta 3 mm nalezy wiozy¢
do otworu 6 mm w przymiarze Parf przed wtozeniem uchwytu
wiertta 3 mm. Kazdorazowo nalezy upewnic sie, ze trzpienh
zostat catkowicie osadzony w otworach 6 mm przymiaru Parf,
a dopiero potem wiozy¢ uchwyt wiertta 3 mm.

Uwaga: Rowek w uchwycie wiertta 3 mm nalezy od czasu do
czasu wycierac.

Prowadnice wiertta 3 mm Rysunek 5
- a
Dhuzszy trzpien =
Uchwyt
wiertta 3 mm

Przed wtozeniem uchwytu wiertta 3 mm
upewnic sig, ze prowadnica wiertta 3 mm
jest catkowicie osadzona w przymiarze Parf.

Przymiar Parf

KORZYSTANIE Z KOLKOW 3 MM

Kotki 3 mm maja zgrubienie o szerokosci 6 mm, ktére jest
przeznaczone do wktadania do otworéw 6 mm przymiaréw
Parf. Zasadnicze znaczenie ma, aby podczas korzystania

z kotkéw 3 mm z przymiarami Parf uzytkownik sprawdzat, czy
kotki sa catkowicie osadzone w otworach 6 mm.

WSKAZOWKA: Podczas przektadania kotka przez przymiar
Parf i wktadania go do istniejgcego otworu 3 mm nalezy uniesé
koniec przymiaru Parf, umiesci¢ czes¢ kotka o srednicy 6 mm
w przymiarze Parf, a dopiero potem wcisna¢ kotek do otworu
3mm.

Kotek 3 mm

Rysunek 4

~ Zgrubienie 6 mm

Wtozy¢ zgrubienie
do otworu 6 mm

Podnieé?\

4

Ciag dalszy na nastepnej stronie...

Przymiar Parf

Blat stotu warsztatowego




WZOR POCZATKOWY OTWOROW 3 MM

Uwaga:

« Kotki 3 mm s3 przeznaczone do $cistego dopasowywania
do otworéw 3 mm wywierconych za pomoca dostarczonego
wyposazenia — pomaga to w zachowaniu doktadnosci
wykonczonej tablicy otworéw 20 mm.

« Przymiary nie stuzg jako katownik do wyznaczania kata
prostego. Jedenascie otworéw 6 mm jest ustawionych
idealnie wspétliniowo, ale odlegto$é poszczegéinych otworéw
od krawedzi przymiaru moze sie nieznacznie rézni¢. Nie ma
to wptywu na doktadno$¢ ani sposéb dziatania systemu PGS.

Etap 1 (rysunek 5)

Utozy¢ przymiar Parf na blacie stotu warsztatowego z koncem
zaokraglonym umieszczonym zgodnie z rysunkiem 5.
Wyznaczy¢ potozenie pierwszej linii i pierwszego otworu,

a nastepnie odpowiednio zréwnac przymiar Parf i zamocowaé
w tym potozeniu. Wtozy¢ prowadnice wiertta 3 mm w otworze
6 mm przymiaru Parf po prawej stronie, w sposéb pokazany na
rysunku. Przed wywierceniem pierwszego otworu upewnic sie,
ze prowadnica jest osadzona na przymiarze Parf na ptasko.

Wiozy¢ kotek 3 mm do otworu, upewniajac sie, ze wsuwa sie
catkowicie do otworu 6 mm przymiaru Parf. Tg sama metoda
wywierci¢ otwér na drugim koricu przymiaru Parf, a nastepnie
wiozy¢ drugi kotek 3 mm do otworu.

Teraz mozna przystapi¢ do wiercenia posrednich otworéw
3Imm.

Rysunek 5
Etap 2 (rysunek 6)

Zdja¢ zaciski i wyjac¢ kotek 3 mm (po lewej stronie rysunku
6), a nastepnie obrdci¢ przymiar Parf, w sposéb pokazany
na rysunku 7. Umiesci¢ drugi przymiar Parf z kotkiem 3 mm
przetozonym przez otwér ,,0" przymiaru, umieszczajac
kotek w 6. otworze w blacie po lewej stronie kotka 3 mm
umieszczonego W pierwszym przymiarze Parf.

Oba przymiary Parf nalezy teraz potaczy¢ w 8. otworze
przymiaru pionowego i 10. otworze przymiaru sko$nego.
Jezeli punkt potaczenia znajduje sie na blacie, do potaczenia
przymiaréw ze sobg nalezy uzy¢ drugiej prowadnicy wiertta

Rysunek 6

2UWAGA: Jezeli przymiar jest zabezpieczony na obu
koncach, mozliwe jest przytozenie posrodku bocznego
docisku, ktéry spowoduje niedoktadnosé zestawu otworéw
posrednich. Dlatego po wywierceniu otworéw na obu
koncach i zamocowaniu przymiaru za pomoca kotkéw

3 mm wiozonych do tych otworéw nastepny otwér nalezy
wywierci¢ na srodku przymiaru (pozycja 5). Zasadnicze
znaczenie podczas tej czynnosci ma niedopuszczenie do
przytozenia sity poprzecznej. W przypadku uzywania zacisku
do unieruchomienia przymiaru w poblizu srodka nalezy
zachowaé najwyzsza dbatos¢ o to, aby podczas zaciskania
zacisku nie spowodowaé przemieszczenia bocznego
przymiaru.

Doktadnos$é tego otworu posredniego mozna od razu
sprawdzi¢ za pomocj trzeciego kotka 3 mm, ktéry powinien
pasowaé do otworu bez zadnych trudnosci. Ten trzeci
kotek 3 mm powinien pozostaé wiozony podczas wiercenia
pozostatych otworéw 3 mm?”.

Zawsze, gdy jest to mozliwe, mocowac

przymiar Parf zaciskami.
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Najpierw wywierci¢ otwory 3 mm na kazdym
koricu, a nastepnie zamocowac kotkami 3 mm.

Przed wtozeniem uchwytu wiertta 3 mm upewnic¢
@ sie, ze prowadnica wiertta 3 mm jest prawidtowo
l umieszczona w otworze przymiaru Parf. ﬂl \

a~ ?

3 mm (z dtuzszym trzpieniem). Nastepnie za pomoca wiertta

3 mm wywiercié¢ otwor w tym punkcie, po czym wyjaé
prowadnice wiertta 3 mm, odsunac lewy przymiar Parf i wtozyé
kotek 3 mm do wtasnie wykonanego otworu 3 mm, aby
unieruchomi¢ pionowy przymiar Parf w tym potozeniu.

Jezeli punkt przeciecia obu przymiaréw Parf nie znajduje sie
na blacie, jako to ma miejsce w przypadku tworzenia nowego
blatu MFT3, przymiary nalezy potaczy¢ za pomoca wkretu
faczacego.

Przesunac pierwszy przymiar
Parf, a nastepnie ustawic drugi
przymiar Parf pod pokazanym katem.

Za pomoca prowadnicy wiertta 3 mm z
dtuzszym trzpieniem potaczy¢ w pokazany’o
sposob oba przymiary Parf. Upewnic sie, ze
prowadnica jest catkowicie osadzona.

Jezeli miejsce potaczenia nie znajduje sie na
blacie, przymiary Parf
potaczy¢ za pomocy
wkretu taczacego.

Sy




UZUPELNIANIE WZORU OTWOROW 3 MM

Uzupetnianie pierwszej kolumny (rysunek 7)

Teraz mozna przystapi¢ do wiercenia pozostatych otworéw

3 mm, uzywajac prowadnicy wiertta 3 mm, w sposéb
pokazany na rysunku 7. Ponownie nalezy uwazaé, aby przed
rozpoczeciem wiercenia prowadnica wiertta 3 mm byta zawsze
prawidtowo wtozona do przymiaru Parf.

Teraz mozna utworzy¢ druga kolumne otwordéw, wykonujgc
lustrzane odbicie ustawienia pokazanego na rysunku 7
i czynnosci opisane powyzej.

»UWAGA: Podczas wiercenia otworéw 3 mm wzdtuz
przymiaru zawsze przestrzega¢ wskazéwek podanych

w etapie 1dotyczacych unikania przyktadania docisku
bocznego poprzez staranne wywiercenie otworu
posredniego na srodku przymiaru, a nastepnie dodatkowe
unieruchomienie przymiaru za pomoca trzeciego kotka
3mm”.

Tworzenie dolnego wiersza (rysunek 8)

Umiesci¢ przymiar Parf w sposdb pokazany na rysunku 8
i zamocowac¢ go na kazdym koncu za pomoca kotka 3 mm.
Nastepnie wywierci¢ otwory 3 mm wzdtuz przymiaru Parf.

Po zakonczeniu tego etapu dalsze czynnos$ci mozna
wykonywac na wiele sposobdéw. Nie sg znane zadne wahania
dokfadnosci pod warunkiem stosowania sie do zasady, aby
prowadnice wiertta 3 mm i kotki 3 mm zawsze prawidtowo
wprowadzac¢ do przymiaréw Parf.

Nastepnie mozna wykonywac rzedy (rysunek 9) lub kolumny
(rysunek 10).

Kolejna metoda wykonania rzedéw (rysunek 9)

Umiesci¢ przymiar Parf w sposéb pokazany na rysunku

i zamocowac¢ go na koncach za pomoca dwdéch kotkéw 3 mm.
Powtarzac dziatania do momentu wykonania wszystkich
rzedow.

Kolejna metoda wykonania kolumn (rysunek 10)

Umiescié przymiar Parf w sposéb pokazany na rysunku

i zamocowac¢ go na koricach za pomoca dwoéch kotkéw 3 mm.
Powtarza¢ dziatania do momentu wykonania wszystkich
kolumn.

Rysunek 7
!

Przetozy¢ kotek przez otwor
wywiercony w poprzednim etapie.

Teraz wywierci¢ pozostate otwory, tak aby
utworzy¢ pierwsza kolumne.

upewniac sie, ze kotki i prowadnica wiertta 3 mm

Przed przystapieniem do wiercenia zawsze
sg prawidtowo osadzone w przymiarze Parf. !

Powtérzy¢ te dwa ostatnie etapy, aby utworzy¢
druga kolumne po lewej stronie.

Rysunek 8

Rysunek 9

Rysunek 10




UZUPELNIANIE WZORU OTWOROW 3 MM

Przedtuzanie rzedéw w lewo i w prawo (rysunek 11)

Aby powiekszy¢ wzdér otworéw w lewo lub w prawo, umiesci¢
przymiar Parf w sposéb pokazany na rysunku i zamocowacé
za pomoca pary kotkdw 3 mm. Aby utrzymac doktadnosé
schematu, kotki nalezy umiescic jak najdalej od siebie.

Zaleca sie, aby odlegtos$¢ miedzy kotkami wynosita co najmniej
6 x 96 mm (na rysunku 11 odlegtos¢ wynosi 7 x 96 mm). Jezeli
wymagane jest skonstruowanie wiekszego blatu, nalezy
zastosowaé metode powiekszania przez triangulacje (patrz
ponizej).

Rysunek T1

Metoda dla bardzo duzych blatéw (rysunek 13)

Aby stworzy¢ bardzo duzy blat stotu warsztatowego, nalezy
rozpocza¢ od stworzenia podstawowego kwadratu 10 x 10
otworéw 3 mm (121 otworéw). Nastepnie nalezy go powiekszy¢
w lewo i w prawo w czesci gérnej, w sposéb pokazany

w pozycjach A (1. etap) i A (2. etap), za pomoca dwéch
przymiaréw Parf tworzacych tréjkat o bokach 6 -8 -10.

Rysunek 13
A (2. etap)

-} el

Uzupetnianie pozostatych kolumn (rysunek 12)

Umiesci¢ przymiary Parf pionowo i zamocowac je za pomoca
pary kotkdéw 3 mm. Wywierci¢ otwory 3 mm.

Rysunek 12

Po przedtuzeniu gérnego rzedu w lewo i w prawo wykona¢é
podobne czynnosci dla czesci dolnej, w sposéb pokazany

w pozycjach B (1. etap) i B (2. etap). Nastepnie wykonywa¢é
nowe kolumny za pomoca pojedynczego przymiaru Parf
zamocowanego dwoma kotkami 3 mm w sposéb podobny
do pokazanego na rysunku 10, ktéry umozliwia uzupetnienie
otworéw w obszarach niebieskim i zielonym.

Pozostate otwory w obszarze rézowym mozna utworzy¢,
przedtuzajac kolumny oznaczone niebieskimi strzatkami w dét,
a nastepnie wypetniajac sposobem podobnym do pokazanego

na rysunku 9.
A (1. etap)




TWORZENIE OTWOROW PRZESUNIETYCH

Tworzenie otworéw przesunietych

Przymiary Parf Mark 2 PGS maja 3 zestawy otworéw utworzy¢ zestaw przesunietych otworéw 3 mm, najpierw nalezy
przesunietych. Znajduja sie one w poblizu otworéw utworzy¢ tablice otworéw 3 mm w rozstawie osiowym 96 mm
oznaczonych jako 0", ,5" i ,10". W kazdym zestawie znajduja w sposoéb opisany powyzej dla blatu stotu warsztatowego.

sie dwa otwory przesuniete, jeden oznaczony jako ,32",a drugi | Nastepnie nalezy okresli¢ potozenie otworéw przesunigtych
jako ,48", co oznacza przesuniecia 0 32 mm i 48 mm. Aby oraz wymagane przesuniecie: 32 mm lub 48 mm.

Rysunek 14

Za pomocy pary kotkéw 3 mm zamocowac przymiar Parf w linii, w ktérej tworzone beda otwory przesuniete (rysunek 14).
Nastepnie w zwykly sposéb wywiercié otwory 3 mm, uzywajac wymaganych potozen przesuniecia (32 mm lub 48 mm
oznaczonych odpowiednio kolorem czerwonym i niebieskim). W ten sposéb powstaty 3 otwory przesuniete zaznaczone na
czerwono (rysunek 15).

Rysunek 15




TWORZENIE OTWOROW PRZESUNIETYCH

Nastepnie umiescic¢ przymiar Parf w taki sposéb, aby normalne | przymiar Parf, upewniajac sie, ze kotnierz 6 mm kotkéw 3 mm
otwory 0", ,5" i ,10" zréwnaty sie z 3 otworami przesunietymi | jest catkowicie osadzony w otworach 6 mm przymiaru Parf
wywierconymi w poprzednim etapie. Teraz za pomoca co (rysunek 16).

najmniej 2 kotkéw 3 mm w zwykty sposéb zamocowaé

Rysunek 16

Wywierci¢ wymagana liczbe otworéw 3 mm do uzywania Kontynuowaé w ten sposdb, ustawiajac przymiar Parf
i umieszczania bloku prowadzacego 20 mm w celu utworzenia | poziomo lub pionowo do momentu wykonania zagdanego
wymaganych przesunietych otworéw 20 mm (rysunek 17). wzoru przesunietych otworéw 3 mm. Upewnic¢ sie, ze liczba

przesunietych otworéw 3 mm jest wystarczajaca do
umieszczenia bloku prowadzacego 20 mm w celu utworzenia
wymaganych przesunietych otworéw 20 mm.

Rysunek 17




POWIEKSZANIE OTWOROW 3 MM DO 20 MM

Frez 20 mm (rysunek 18)

Frez 20 mm ma na koncéwece kolec 3 mm. Kolec nie wykonuje
skrawania, a jedynie pozwala umiescic¢ frez w miejscu otworu

3 mm wywierconego wczesniej w materiale blatu stotu
warsztatowego. Zaleca sig, aby bezposrednio w miejscu wyjscia
frezu 20 mm z materiatu nie znajdowato sie zadne podparcie,
poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie frezu i obnizyé
jakos$¢ otworu wyjsciowego.

Blok prowadzacy 20 mm (rysunek 19)
Rysunek 19

Ustawianie za pomoca kotkdw 3 mm

Rysunek 18

Kolec 3 mm na koncédwce
frezu nie ma funkgji
skrawania, ale jego
celem jest wspomaganie
prowadzenia przez blat.

Blat stotu warsztatowego

Otwoér 3 mm musi
catkowicie przechodzi¢
przez blat

Pustka pod blatem,
aby umozliwi¢
wysuniecie frezu

Ustawianie za pomocg imakdw
ustalajacych Parf

Otwory 20 mm tworzy sie za pomoca bloku prowadzacego
20 mm, specjalnego frezu 20 mm i kotkéw prowadzacych 3 mm
lub imakdw ustalajgcych Parf.

Blok prowadzacy 20 mm mocuje sie do tworzonego blatu

za pomoca kotkéw 3 mm lub imakéw ustalajgcych Parf. Frez
20 mm mozna umieszcza¢ w dwdch potozeniach pokazanych
na rysunku 15, ktéry pokazuje sposoby mocowania.

Aby ustawic¢ blok prowadzacy 20 mm, nalezy wiozy¢ frez
20 mm i za pomoca jego kolca zlokalizowa¢ otwér 3 mm
wymagajacy powiekszenia. Nastepnie zamocowac blok za
pomoca kotkéw 3 mm lub imakéw ustalajacych Parf.

Powiekszanie wszystkich otworéw 3 mm nie musi by¢
konieczne i warto pomysle¢ o minimalnej liczbie wymaganej do

stworzenia blatu stotu warsztatowego lub stanowiska ciecia pitg
tarczowa. W przypadku uzywania systemu prowadnic Parf po
raz pierwszy uzytkownik moze preferowac¢ zamocowanie bloku
prowadzacego 20 mm za pomocg zaciskdw, ale w momencie
pewnego zamocowania bloku prowadzgcego 20 mm za
pomoca kotkéw lub imakéw zadne zaciski nie s wymagane.

UWAGA: Frez wiertarski TCT 20 mm jest dostarczany

z kotnierzem ograniczajacym, ktéry zapobiega upadkowi
frezu na podtoge po zakohczeniu wiercenia i uwolnieniu frezu
z wiertarki.

UWAGA: Zaleca sieg, aby otwory wykonywaé za pomoca wiertta
3 mm i frezu 20 mm. Nalezy nawierci¢ na jedna czwartg
gtebokosci, lekko cofnaé wiertto, nawierci¢ kolejna jedna
czwarta i tak dale;j.



PRZYDATNE WSKAZOWKI

Przygotowanie stanowiska ciecia pitg tarczowa (rysunek 20)

Stanowisko ciecia pitg tarczowa nie wymaga bardzo duzej
liczby otworéw 20 mm. W przypadku przeksztatcenia
wszystkich otworéw 3 mm utworzonych podczas pierwszej
czesci procesu w otwory 20 mm doktadne utworzenie
dodatkowych otwordéw na pdzniejszym etapie jest niemozliwe.
Dlatego dobrym pomystem jest zaprojektowanie wiasnego
ukfadu, tak aby pozostawi¢ wystarczajaca liczbe otworéw

3 mm. Umozliwi to ponowne uzycie przymiaréw Parf w celu
utworzenia dodatkowych rzedéw lub kolumn, kiedy bedzie to
wymagane. Do wykonania metod triangulacji wymagana jest
pewna liczba otworéw 3 mm, ktérych nie nalezy nastepnie
przeksztatca¢ w otwory 20 mm.

Rysunek 20

L] L] L]
(zielone)

L] o L] ° L]
Wiercone otwory
20gnm gzerwgpne) o

-0

L] L]
Imaki Parf
L]

Szyna prowadzaca—>,

\

Kawatek drewna do przeciecia .

Wiercone otwory 3 mm (czarne)
L]

Imaki Parf (zielone)

Przygotowanie izometrycznego blatu MFT3

Utworzy¢ pierwszg linie otworéw 3 mm, postepujac wedtug
metody pokazanej na rysunku 21. Nastepnie umiescic¢ oba
przymiary Parf w sposéb pokazany na rysunku, tak aby
utworzy¢ tréjkat rownoboczny o bokach 10 (96 mm) jednostek.

Poniewaz oba przymiary Parf krzyzuja sie w powietrzu, nalezy
je pofaczy¢ ze soba za pomoca wkretu taczacego, pamietajac,
aby wkret zostat catkowicie osadzony w otworach 6 mm

obu przymiaréw Parf. Nastepnie wywierci¢ otwory wzdtuz
przymiaréw Parf (wskazanie niebieskimi liniami).

Rysunek 21

Teraz umiesci¢ przymiar Parf w potozeniu pokazanym po pra-
wej stronie rysunku 22 i zamocowac¢ za pomocg pary kotkéw

3 mm w sposéb oznaczony jako ,2". Wywierci¢ otwory 3 mm

i powtdérzy¢ czynnosci po lewej stronie z kotkami w potozeniu 3.

Rysunek 22

Pierwszy zestaw otworéw

Drugi zestaw otworéw

Na koniec uzupetnié¢ rzedy, uzywajac pary kotkéw 3 mm do
zamocowania przymiaru Parf we wczesniej wywierconych
otworach 3 mm oznaczonych jako ,4" na rysunku 23 -
zawsze wkiadaé kotki w jak najwiekszej odlegtosci. Technike
izometryczng mozna stosowac¢ do wiekszych blatéw stotéw

warsztatowych. Rysu nek 23
. o\- b4 l

== Pierwszy zestaw otworéw === Drugi zestaw otworéw

Zapewnianie prostopadtosci wykonczonego blatu do wzoru
otworow

Aby zapewnié réwnolegtos¢ lub prostopadtos¢ wzoru otworéw
20 mm do krawedzi wykonanego blatu stotu warsztatowego,
blat mozna odpowiednio przyciagé.

Umiesci¢ pare imakéw wysokich w sposéb pokazany na
rysunku 24 i przytozy¢ do nich szyne prowadzaca. Za pomoca
pity tarczowej odcig¢ niepotrzebny fragment blatu.

Jezeli linia zamierzanego ciecia jest potozona tak, ze szyna
prowadzgca musi zosta¢ nieznacznie odsunieta od imakéw
wysokich, jako elementu dystansowego nalezy uzy¢ kawatka

surowca o odpowiedniej szerokosci.
Rysunek 24
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AXMINSTER TOOLS MADE IN
BRITAIN

Marka UJK zostata wprowadzona przez firme

Axminster w 2012 roku z zamiarem objecia
asortymentu starannie dobranych produktéw,

ktére firma Axminster darzyta szczegdlnie

duzym szacunkiem. Wiele z tych produktow jest
projektowane i produkowane przez firme Axminster.
Asortyment obejmujacy produkty do frezowania,
pomiardéw oraz tgczenia drewna okazat sie bardzo
popularny. Firma Axminster stale dgzy do rozwijania

i poszerzania asortymentu innowacyjnych produktéw

wysokiej jakosci.

Prosimy o utylizacje opakowania produktu w

@ sposéb odpowiedzialny. Opakowanie nadaje sie do
recyklingu. Aby pomagacé w ochronie srodowiska,
prosimy o zabranie opakowania do lokalnego

osrodka recyklingu i umieszczenie go

w odpowiednim pojemniku.

Axminster Tools, Axminster, Devon EX13 5PH
axminstertools.com/ujk
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