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INTRODUCTION

The UJK Parf Guide System (PGS) has been designed by Peter
Parfitt and developed jointly with Axminster Tools & Machinery
Ltd who manufacture the system under the UJK brand name.

The PGS provides a highly accurate, yet quick and easy method
of laying out a pattern of 20mm holes in a bench top or the
surface of a track saw cutting station. With a pair of UJK Super
Dogs and at least two UJK Guide Dogs or Pups you will be able

PGS IDENTIFICATION OF PARTS

to make perfect right angle or 45 degree cuts with either a
guide rail and track saw or straight edge and circular saw.

The PGS also provides an easy way to create an Isometric
pattern of 20mm holes that then allows the user to make
perfect 30 degree and 60 degree cuts.
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PGS Components

Pair of Parf Sticks; 1m long with metric ruler
graduations and a series of 6mm holes

Bearing guided 3mm Drill Guide; short spigot

20mm Guide Block

Bearing guided 3mm Drill Guide; long spigot

Set of 3mm Guide Pins

3mm Drill Holder with 3mm drill

Special D/G 20mm TCT drill with hex shank

and 3mm centre guide spike with stop collar

Joining Screw for fixing Parf Sticks together

Parf Locator Dogs

UJK Parf Dust Port




THE CONCEPT

The PGS concept is based on the Pythagoras Theorem -

for any right angled triangle the square of the hypotenuse

is equal to the sum of the squares of the other two sides.
Woodworkers have been using this knowledge for millennia.
The particularly useful special case for this theorem is when
the length of the sides are 3 and 4 units then the hypotenuse
is 5 units long.

The relationship still holds true if those lengths are doubled so
that the sides are 6 and 8 units and the hypotenuse is 10. These
are the values used with the PGS and one unit equals 96mm.

Using just 2 Parf Sticks it is possible to create a series of
accurately placed 3mm holes with the rows at right angles to
the columns. Then, using the Guide Block, the 3mm holes can
be enlarged, again very accurately, to produce the final pattern
of 20mm holes.

Figure 2
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Pythagoras Theorem

USING THE 3MM DRILL GUIDES

There are two 3mm Drill Guides which look very similar.

On the underside of each is a short protrusion or spigot

which is 6mm in diameter and is designed to fit into the

6mm holes of the Parf Sticks. It is recommended that a
pecking action is used with both the 3mm drill and the 20mm
cutter. Cut a quarter of the way through and withdraw the drill
slightly, drill the next quarter and withdraw and so on. One
3mm Drill Guide has a spigot designed to fit into a single Parf
Stick and the other has a longer spigot that will go through
two Parf Sticks.

The 3mm Drill Holder will have a 3mm drill fitted and
secured with a grub screw. The Drill Holder fits into either
of the 3mm Drill Guides.

The spigot of the appropriate 3mm Drill Guide should

be inserted into the 6mm hole on the Parf Stick before the
3mm drill holder is fitted. Always ensure that the spigot is
fully home in the 6mm holes of the Parf Stick before
inserting the 3mm Drill Holder.

Note: The groove in the 3mm Drill Holder needs to be wiped
occassionally.

R Figure 3
mm Drill Guides
“a
Longer Spigot —*
3mm Drill
+~ Holder

Ensure that the 3mm Drill Guide
is fully seated in the Parf Stick
before inserting the 3mm Drill Holder

USING THE 3MM PINS

The 3mm Pins have a 6mm wide shoulder that is designed
to fit into the 6mm holes of the Parf Sticks. It is essential that
when using 3mm Pins with the Parf Sticks that the user
checks that the Pins are fully seated in the 6mm holes.

TIP: When inserting a pin through a Parf Stick and into an
existing 3mm hole, raise the end of the Parf Stick, locate
the 6mm section of the pin in the Parf Stick and only then
push the Pin into the 3mm hole.

Amm:Fin Figure 4
e 4 6mm Shoulder
Engage Shoulder
in 6mm hole

Parf Stick

Bench Top

Continues Over....



INITIAL PATTERN OF 3MM HOLES

Please Note:

« The 3mm Pins are designed to be a tight fit in the 3mm
holes drilled using the equipment supplied - this aids the
accuracy of the finished array of 20mm holes.

« The rulers are not designed to be used as a straight edge.
The line of eleven 6mm holes are perfectly in line but the
distance from the centre of each hole to the ruler edge
may vary slightly. This does not affect the accuracy or
performance of the PGS.”

Step 1 (Figure 5) Figure 5
Place a Parf Stick on the bench top with the rounded end

as shown in Figure 5. Determine where the first line and first
hole should be and line up the Parf Stick accordingly and
clamp in position.

Engage the 3mm Drill Guide in the 6mm hole in the Parf Stick
on the right as shown. Ensure that it is sitting flat on the Parf
Stick before drilling the first hole.

Insert a 3mm Pin in the hole, ensuring that it fully engages

in the 6mm holes in the Parf Stick. Now drill the hole at the
other end of the Parf Stick using the same method and insert
a second 3mm Pin in the hole.

The intermediate 3mm holes may now be drilled.

Step 2 (Figure 6)

Remove the clamps and the 3mm Pin (on the left of Figure 6)
and swing the Parf Stick around as shown in Figure 7. Place a
second Parf Stick with a 3mm Pin through hole “0" of the Stick
going into the 6th hole in the bench to the left of the 3mm Pin
in the other Parf Stick.

The two Parf Sticks now need to be joined at the 8th hole in
the vertical one and the 10th hole in the one at an angle. If
the point where they join is over the bench top then use the
second 3mm Drill Guide (with the longer spigot) to hold the
two Sticks together.

Figure 6

“NOTE: If a ruler is secured at either end it is possible to
apply lateral pressure in the middle which would give rise
to an inaccurate set of intermediate holes. So, having drilled
holes at either end and fixed the ruler with 3 mm pins
through those holes drill the next hole at the ruler centre
(position 5). In doing this it is essential to ensure that no
lateral force is applied. If a clamp is used near the centre

to secure the rule take great care to ensure that when
tightening the clamp that no lateral movement of the

ruler takes place.

The accuracy of this intermediate hole can be check straight
away by using the third 3 mm pin which should fit in place
without any difficulty. This third 3 mm pin should remain in
place whilst the remaining 3 mm holes are drilled.”

the Parf Stick in Place i!
n » p
Drill the 3mm holes at each end first
and then secure with 3mm Pins

Whenever possible clamp

Ensure that the 3mm Drill Guide is
correctly located in the hole in the Parf
Stick before inserting the 3mm Drill Holder

"
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Then use the 3mm drill to make a hole at that point after which
the 3mm Drill Guide is removed, the left hand Parf Stick moved
away and a 3mm Pin is inserted into the fresh 3mm hole in
order to secure the vertical Parf Stick in place.

If the intersection of the two Parf Sticks is not over the bench
top, as is the case when creating a new MFT3 top, then join the
two Sticks using the Joining Screw.

Move the Parf Stick

and then position the
second Parf Stick at the
angle shown.

Use the 3mm Drill Guide with
the longer spigot to register the @ \} \
two Parf Sticks as shown. Make sure .\

that it is fully seated. Y

If the intersection is not over the ben
top then use the Joining Screw
to secure the two =
Parf Stics together. ;




COMPLETING THE PATTERN OF 3MM HOLES

Completing the first column (Figure 7)

The remaining 3mm holes can now be drilled using the
3mm Drill Guide as shown in Figure 7. Once again, take care
to ensure that the 3mm Drill Guide is always correctly
registered in the Parf Stick before drilling commences.

The second column of holes can now be created setting up
a mirror image of the setup shown in Figure 7 and following
the same process described above.

“NOTE: When drilling 3 mm holes along the length of a ruler
always follow the guidance given at Step 1to avoid lateral
pressure by carefully drilling an intermediate hole at about
the middle of the ruler and then securing the ruler further by
using a third 3 mm pin.”

Creating the bottom row (Figure 8)

Take a Parf Stick and secure it using a 3mm Pin at each end
as shown in Figure 8. Then drill the 3mm holes along the Parf
Stick.

Once this stage has been completed there are a number of
ways of proceeding. There is no known variation in accuracy
as long as the basic practice of ensuring that the 3mm Drill
Guide(s) and 3mm Pins are always correctly inserted in the
Parf Stick (s) is followed.

Either the rows can be completed next (Figure 9) or the
columns can be done (Figure 10).

Rows Next Method (Figure 9)

Take a Parf Stick and fix it in place with two 3mm Pins, one at
each end as shown. Repeat the process until all the rows are
complete.

Columns Next Method (Figure 10)

Take a Parf Stick and fix it in place with two 3mm Pins, one at
each end as shown. Repeat the process until all the columns
are complete.

Figure 7

Figure 8

Figure 9

Figure 10




COMPLETING THE PATTERN OF 3MM HOLES

Extending Rows Left and Right (Figure 11)

In order to extend the pattern of holes to the left or to the
right, position a Parf Stick as shown and secure with a pair of
3mm Pins. The Pins should be as far apart as possible in order
to maintain the accuracy of the layout.

It is recommended that the Pins are at least 6 x 96mm apart
(they are 7 x 96mm in Figure 11).Should a larger bench top be
constructed then the Triangle Extension Method should be
adopted (see below).

Figure T

Extra Large Bench Method (Figure 13)

In order to create an extra large bench top start by creating the
basic 10 x 10 square of 3mm holes (121 holes).Then extend to the
left and right at the top shown at A (1st) and A (2nd) using two
Parf Sticks forming a 6 - 8 - 10 triangle.

Figure 13

Completing the remaining columns (Figure 12)

Position the Parf Sticks vertically, as shown, and fix with
a pair of 3mm Pins. Drill the 3mm holes.

Figure 12

Once the top row has been extended to the left and right
perform a similar operation for the lower area shown at B (Ist)
and B (2nd). Then complete the new columns with a single Parf
Stick, held by two 3mm Pins in a similar fashion to that shown
in Figure 10 which completes the blue and green area of holes.

The remaining holes in the pink area can be created by
extending the columns marked with the blue arrows
downwards and then filling in using a method similar to
that in Figure 9.

A (1st)




CREATING OFFSET HOLES

Creating Offset Holes

The Mark 2 PGS Parf Sticks have 3 sets of offset holes. These In order to create the 3 mm set of offset holes first create

are close to the holes marked as “0", “5" and “10". There are two | the array of 3 mm holes, at 96 mm centres, for the bench top
offset holes in each set, one marked “32" and the other marked | design as described above. Then decide where the offset holes
“48" which represent offsets at 32 mm and 48 mm. should go and whether a 32 mm or 48 mm offset is required.

Figure 14

Fix a Parf Stick using a pair of 3 mm pins in the line where the offset hole or holes are to be created (Figure 14). Then drill the 3
mm holes in the normal way using the required offset positions (32 mm or 48 mm shown in red or blue respectively). This then
gives the 3 offset holes shown in red ( Figure 15).

Figure 15




CREATING OFFSET HOLES

Next locate the Parf Stick so that the normal holes “0", “5" and in place in the normal way making sure that the 6 mm collar of
“10" are lined up with the 3 offset holes drilled in the previous the 3 mm pins engages fully in the 6 mm holes of the Parf Stick
step. Now, using at least 2 of the 3 mm pins, fix the Parf Stick (Figure 16).

Figure 16

Now drill as many 3 mm holes as will be required when using Continue in this way, with the Parf Stick being used

and positioning the 20 mm Guide Block to create the 20 mm horizontally or vertically until the desired pattern of 3 mm offset

offset holes required (Figure 17). holes is complete. Make sure that there are sufficient 3 mm
offset holes to allow the 20 mm Guide Block to be positioned
to create the desired 20 mm offset holes.

Figure 17




ENLARGING THE 3MM HOLES TO 20MM

The 20mm Cutter (Figure 18)

The 20mm Cutter has a 3mm spike at its tip. This spike has
no cutting action and so the cutter can only be used where a
3mm hole has previously been drilled through the material of
the bench top. It is recommended that there is no support
directly under the place where the 20mm cutter will emerge
as this can damage the cutter and reduce the quality of the
exit hole.

Please note, to eliminate breakout in certain materials, we
recommend you should make a scribe cut using the 20mm

cutter on the underside before drilling from the face side, this
is done using the 3mm spike as a guide.

The 20mm Guide Block (Figure 19)

Figure 19

Positioning with 3mm Pins

Figure 18

The 3mm spike on
the tip of the cutter
has no cutting action
and is there to help
guide it through the
bench top

Bench Top

3mm hole must Nothing under top
be completely to allow cutter
through top a clear exit

The 20mm holes are created using the 20mm Guide Block,
the special 20mm cutter and either the 3mm Guide Pins or
the Parf Locator Dogs.

The 20mm Guide Block is secured to the bench top being
created with either the 3mm Pins or the Parf Locator Dogs.
The 20mm Cutter can be fitted in two positions, shown in
Figure 15, which indicates which fixing method is used.

In order to position the 20mm Guide Block, insert the 20mm
Cutter and use its spike to locate the 3mm hole that is to be
enlarged. Then secure the Block with either the 3mm Pins or
Parf Locator Dogs.

It may not be necessary to enlarge all of the 3mm holes and
it is worth thinking about the minimum number required to
create your bench top or track saw cutting station. When
using the Parf Guide System for the first time you may prefer
to clamp the 20mm Guide Block but as long as the 20mm
Guide Block is firmly held to the bench by Pins or Dogs then
no clamps will be required.

NOTE: The 20mm TCT Dirill Cutter is supplied with a stop collar
to avoid it dropping through to the floor at the end of a cut
after it is released from the drill.

NOTE: It is recommended that a pecking action is used with
both the 3mm Drill and the 20mm Cutter. Cut a quarter of the
way through and withdraw the drill slightly, drill the next
quarter and withdraw and so on.



USEFUL TIPS

Making a Track Saw Cutting Station (Figure 20)

A track saw cutting station does not require very many

20mm holes. If all the 3mm holes created in the first part of

the process are converted to 20mm holes it is impossible to
add additional holes accurately at a later stage. Therefore it

is a good idea to design your layout so that there are sufficient
3mm holes left to allow the Parf Sticks to be deployed to create
additional rows or columns when required. There are also some
3mm holes required to complete the Triangular Methods which
do not subsequently need to be converted to 20mm holes.

Figure 20
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s (red)

- L] L] - L] '
Parf Dogs {gmen)/
* s o e . . @

- L L -
o 20mm drill hole:
L .

Guide Rail—, .
3Imm drill holes (black) Wood to be cut
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Making an Isometric MFT3 Top

Create the first line of 3mm holes following the method
shown in Figure 21. Then position two Parf Sticks as shown
so that they form an equilateral triangle with side 10 (96mm)
units each.

As the two Parf Sticks intersect in fresh air, use the Joining
Screw to fix them together makng sure that it fully engages
in both 6mm holes in the Parf Sticks. Then drill the holes
along the Parf Sticks indicated by the blue lines.

Figure 21

Now place a Parf Stick in the position indicated on the right of
Figure 22 and secure, as indicated by “2", using a pair of 3mm
Pins. Drill the 3mm holes and repeat on the left with the Pins
in position “3".

9)3 2(9\ Figure 22

First Set of holes

Second Set of holes

Finally, complete the rows using a pair of 3mm Pins to
secure a Parf Stick in place using 3mm holes already drilled,
as indicated by “4" as shown in Figure 23 - always use a pair
which are furthest apart. This Isometric technique can be
used for larger bench tops.

Figure 23

- Second Set of holes

— First Set of holes

Squaring a Finished top to the Hole Pattern

If you wish to ensure that your pattern of 20 mm holes is
parallel or square to the edges of your completed bench top
you can trim the top accordingly.

Place a pair of tall dogs, as shown in Figure 24, and place your
guide rail against them. Make a cut with your tracksaw to trim
off the unwanted part of the top.

If the line of the intended cut is such that the guide rail need
to be slightly further away from the tall dogs then use a piece
of stock of the appropriate width as a spacer.

Figure 24
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INTRODUCTION

Congu par Peter Parfitt, le systéme de guidage (PGS) Parf UJK a été
développé conjointement avec Axminster Tools & Machinery Ltd,
qui le fabrique sous la marque UJK.

Le PGS constitue une méthode haute précision, rapide et facile
a utiliser pour réaliser un schéma de trous de 20 mm dans un
plateau d'établi, ou a la surface d'un poste de découpe pour scie
circulaire. Avec une paire de super-valets UJK et au moins deux
valets ou mini-valets de guidage UJK, vous pourrez obtenir des

découpes parfaites a angle droit ou a 45 degrés, en vous aidant
soit d'un rail de guidage et d'une scie plongeante, soit d'un bord
rectiligne et d'une scie circulaire.

Avec le PGS, vous pouvez aussi réaliser facilement un schéma
isométrique de trous de 20 mm, qui permettra ensuite a
I'utilisateur d'obtenir des découpes parfaites a un angle de 30 ou
60 degrés.

IDENTIFICATION DES PIECES PGS

.vmsum-Sysmn . 2 a
o frm e fime e ensmaneiene. 5

Pieces PGS

Paire de batons Parf de 1 m de longueur avec régle
métrique graduée et série de trous de 6 mm

Guide-foret a palier guidé de 3 mm ; tourillon court

Bloc de guidage de 20 mm

Porte-foret de 3 mm et foret de 3 mm

Fraise spéciale D/G TCT de 20 mm a tige hexagonale et
pointe centrale de guidage de 3 mm avec collier de butée

Vis d'assemblage pour batons Parf

Guide-foret a palier guidé de 3 mm ; tourillon long

Valets de localisation Parf

Série de chevilles de guidage de 3 mm

Raccord a poussiére Parf UJK

1



LE CONCEPT

Le systéme PGS est congu en s'appuyant sur le théoreme de
Pythagore, qui dit que pour tout triangle a angle droit, le carré

de la longueur de I'hypoténuse est égal a la somme des carrés
des longueurs des deux autres cotés. Les menuisiers connaissent
cette regle et l'utilisent depuis des millénaires. Ce théoréme
particulierement utile dit que, lorsque les deux cotés du triangle
ont une longueur de 3 et 4 unités, la longueur de I'hypoténuse est
égale a 5 unités.

Ce méme rapport s'applique si ces longueurs sont doublées :

si les deux c6tés ont une longueur de 6 et 8 unités, la longueur de
I'nypoténuse est égale a 10 unités. Ce sont les valeurs utilisées par
le systéme PGS, et 1 unité équivaut a 96 mm.

En utilisant seulement 2 batons Parf, on peut forer une série de
trous de 3 mm avec le méme écartement précis et chaque rangée
sera a angle droit par rapport aux colonnes. En s'aidant ensuite du
bloc de guidage, on peut alors agrandir les trous de 3 mm, de facon
trés précise, pour produire le schéma final de trous de 20 mm.

Figure 2

2 2 2
Z=X+y

2 2 2
5 =3 +4

102= 62+ 82

X
Théoréme de Pythagore

UTILISATION DES GUIDES DE FORAGE DE 3 MM

Les deux guides de forage de 3 mm sont quasiment identiques.
Au-dessous de chaque guide, une petite saillie appelée tourillon,
de 6 mm de diamétre, s'enfiche exactement dans les trous de

6 mm des batons Parf. Il est conseillé de procéder en plusieurs
étapes avec le foret de 3 mm et |a fraise de 20 mm. Forer un quart
du trou et rétracter [égérement la fraise, forer le quart suivant puis
rétracter la fraise, et ainsi de suite. L'un des guides de forage de

3 mm est muni d'un tourillon court qui passe au travers du trou
d'un seul baton Parf; I'autre a un tourillon plus long qui passe au
travers de deux batons Parf.

Sur le porte-foret de 3 mm, un foret de 3 mm sera sécurisé a l'aide
d'une vis de blocage. Le porte-foret est compatible avec les deux
guides de forage de 3 mm.

Le tourillon du guide de forage de 3 mm approprié doit étre
introduit dans le trou de 6 mm du baton Parf, avant d'installer le
porte-foret de 3 mm. Bien s'assurer que le tourillon est entierement
enfoncé dans le trou de 6 mm du baton Parf avant d'introduire le
porte-foret de 3 mm.

Remarque : essuyer de temps en temps la rainure du porte-foret
de3mm.

Guides de forage de 3 mm

Tourillonlong =

S'assurer que le guide de forage de 3 mm
est entiéerement enfoncé dans le baton
Parf avant d'introduire le porte-foret de 3 mm.

Figure 3

Porte-foret
de3mm

UTILISATION DES CHEVILLES DE 3 MM

Les chevilles de 3 mm ont un épaulement de largeur 6 mm,

qui s'insére exactement dans les trous de 6 mm des batons Parf.
En cas d'utilisation des chevilles de 3 mm avec les batons Parf,
I'utilisateur doit impérativement s'assurer que les chevilles sont
entiérement enfoncées dans les trous de 6 mm.

CONSEIL : pour introduire une cheville dans un trou de 3 mm
existant, a travers un baton Parf, soulever |'extrémité du baton Parf,
et positionner d'abord la partie 6 mm de la cheville dans le baton
Parf avant d'appuyer sur la cheville pour I'enfoncer dans le trou de
3Imm.

12

Cheville de 3 mm

B Epaulement de 6 mm

Figure 4

Introduire
I'épaulement dans

Baton Parf

Plateau d'établi

le trou de 6 mm

Soulev;




SCHEMA INITIAL DE TROUS DE 3 MM

A noter:

« Les chevilles de 3 mm sont étudiées pour s'insérer exactement,
sans aucun jeu, dans les trous de 3 mm forés a I'aide du matériel
fourni - ceci contribue a I'obtention de la grille finale, haute
précision, de trous de 20 mm.

Les régles ne sont pas congues pour étre utilisées comme des
angles droits. La ligne de 11 trous de 6 mm est parfaitement
alignée, mais la distance entre I'axe de chaque trou et le bord de
la régle peut varier Iégérement. Cela n'affecte pas la précision ou
la performance du PGS. »

Etape 1 (Figure 5) Figure 5
Placer un baton Parf sur le plateau d'établi, en orientant I'extrémité
arrondie comme indiqué a la Figure 5. Déterminer la position

de la premiére ligne et du premier trou, aligner le baton Parf en
conséquence et le fixer en place avec des serre-joints.

Introduire le guide de forage de 3 mm dans le trou de 6 mm du baton
Parf de droite, comme illustré. S'assurer qu'il repose bien a plat sur le
baton Parf avant de forer le premier trou.

Introduire une cheville de 3 mm dans le trou, en s'assurant qu'elle est
bien enfoncée dans les trous de 6 mm du baton Parf. Forer ensuite le
trou a l'autre extrémité du baton Parf en procédant de la méme facon,
et introduire une seconde cheville de 3 mm dans le trou.

Procéder alors au forage des trous intermédiaires de 3 mm.

Etape 2 (Figure 6)

Retirer les serre-joints et la cheville de 3 mm (sur la gauche a la
Figure 6) et faire pivoter le baton Parf comme illustré a la Figure
7. Placer un second baton Parf muni d'une cheville de 3 mm dans
le trou “0" du baton allant dans le 6e trou de la table de travail, a
gauche de la cheville de 3 mm placée dans l'autre baton Parf.

Les deux batons Parf doivent maintenant étre reliés par le 8e trou
du baton vertical et le 10e trou du baton a I'oblique. Si le point de
liaison se trouve au-dessus du plateau d'établi, utiliser le second
guide de forage de 3 mm (muni du tourillon long) pour relier
ensemble les deux batons.

Figure 6

13

« REMARQUE : Si une régle est fixée a I'une ou I'autre de ses
extrémités, il existe un risque qu’une pression latérale soit exercée
au milieu, ce qui créerait une série inexacte de trous intermédiaires.
Pour éviter ce probléme, aprés avoir percé des trous a chaque
extrémité et fixé la régle avec des broches de 3 mm a travers ces
trous, il faut percer le trou suivant au centre de la régle (position

5). Pendant ce percage, il est essentiel de n'appliquer aucune force
latérale. Si un serre-joint est utilisé prés du centre pour fixer la régle,
veiller a ce que la régle ne se déplace pas latéralement pendant le
blocage du serre-joint.

La précision de ce trou intermédiaire peut étre vérifiée
immédiatement en utilisant la troisieme goupille de 3 mm
qui devrait se mettre en place sans aucune difficulté. Cette
troisieme goupille de 3 mm doit rester en place pendant le
percage des autres trous de 3 mm. »

Dans la mesure du possible, maintenir le baton Parf
en place a l'aide de serre-joints e S

/7 Y

Forer d'abord les trous de 3 mm a chaque
extrémité, puis sécuriser avec les chevilles de 3 mm

S'assurer que le guide de forage de 3 mm est
positionné correctement dans le trou du baton
Parf avant d'introduire le porte-foret de 3 mm.

_a~ L

0

Forer ensuite un trou a cet emplacement avec le foret de 3 mm,
puis retirer le guide de forage de 3 mm. Ecarter le baton Parf de
gauche et introduire une cheville de 3 mm dans le nouveau trou de
3 mm afin de maintenir en place le baton Parf vertical.

Si l'intersection des deux batons Parf ne se trouve pas au-dessus
du plateau d'établi, comme c'est le cas pour le fagonnage d'un
nouveau plateau MFT3 (table multifonctions isométrique), relier les
deux batons a l'aide de la vis d'assemblage.

Déplacer le p.rem;er h.éton
Parf, puis positionner le second
baton Parf a I'angle indiqué.

Relier les deux batons a I'aide du
guide de forage de 3 mm a tourillon
long, comme indiqué. S'assurer qu'il est
bien enfoncé entiérement.

o

Si l'intersection des deux batons Parf ne se
trouve pas au-dessus du plateau d'établi,
relier les deux batons —

a l'aide de la vis [
d'assemblage.




COMPLETER LE SCHEMA DES TROUS DE 3 MM

Compléter la premiére colonne (Figure 7) Figure 7

Les autres trous de 3 mm peuvent maintenant étre forés a I'aide du
guide de forage de 3 mm, comme illustré a la Figure 7. La encore,
s'assurer systématiquement que le guide de forage de 3 mm est
entierement enfoncé dans le baton Parf avant de commencer a
forer.

La seconde colonne de trous peut maintenant étre forée en
reproduisant un agencement symétrique de celui qui est illustré a
la Figure 7 et en procédant de la méme maniere que ci-dessus.

« REMARQUE : Lorsque I'on perce des trous de 3 mm sur la
longueur d'une regle, il faut toujours suivre les conseils donnés
a I'étape 1 pour éviter toute pression latérale en pergant
soigneusement un trou intermédiaire a peu prés au milieu de
la régle, puis en immobilisant davantage la régle a I'aide d'une
troisieme goupille de 3 mm. »

Figure 8
Forage de la rangée inférieure (Figure 8)

Prendre un baton Parf et le fixer a chaque extrémité en insérant
une cheville de 3 mm, comme indiqué a la Figure 8. Forer ensuite
les trous de 3 mm sur toute la longueur du baton Parf.

Une fois que cette étape a été réalisée, il y a plusieurs manieres
de procéder. La précision ne devrait pas varier a condition que
soit respectée la régle fondamentale, a savoir de toujours insérer
correctement le(s) guide(s) de forage de 3 mm et les chevilles de
3 mm dans le(s) baton(s) Parf.

Procéder alors au forage des trous, soit des autres rangées (Figure
9), soit des autres colonnes (Figure 10).

Forage des trous des autres rangées (Figure 9) Figure 9

Prendre un baton Parf et le fixer en place avec deux chevilles
de 3 mm, une a chaque extrémité, comme indiqué. Répéter la
procédure jusqu'a ce que tous les trous des rangées soient forés.

Forage des trous des autres colonnes (Figure 10) Figure 10

Prendre un baton Parf et le fixer en place avec deux chevilles
de 3 mm, une a chaque extrémité, comme indiqué. Répéter la
procédure jusqu'a ce que les trous de toutes les colonnes soient
forés.




COMPLETER LE SCHEMA DES TROUS DE 3 MM

Prolonger les rangées a gauche et a droite (Figure 1)

Pour prolonger le schéma de trous vers la gauche ou la
droite, positionner un baton Parf comme indiqué et le sécuriser
avec une paire de chevilles de 3 mm. Ecarter les chevilles autant
que possible afin de conserver la précision du schéma.

Il est recommandé d'écarter les chevilles d'au moins 6 x 96 mm
(écart de 7 x 96 mm a la Figure 11). Pour construire un plateau
d'établi de plus grande dimension, il convient de procéder avec la
méthode de prolongement en triangle (voir ci-dessous).

Figure

Méthode pour une table de travail de grande
dimension (Figure 13)

Pour créer un plateau d'établi de grande dimension, commencer
par créer le carré de base de 10 x 10 trous de 3 mm (121 trous).
Prolonger ensuite vers la gauche et la droite au sommet indiqué en
A (ler) et A (2e) en utilisant deux batons Parf formant un triangle de
6-8-10.

Figure 13

Forage des colonnes restantes (Figure 12)
Positionner les batons Parf a la verticale, comme indiqué, et les

fixer a I'aide d'une paire de chevilles de 3 mm. Forer les trous de
3mm.

Figure 12

Une fois que la rangée supérieure a été prolongée vers la gauche et
la droite, procéder de maniere semblable pour la partie inférieure
indiquée en B (ler) et B (2e). Forer alors les trous des nouvelles
colonnes en utilisant un seul baton Parf, maintenu par deux
chevilles de 3 mm en procédant comme indiqué a la Figure 10,
pour forer les zones de trous de couleur bleue et verte.

On peut forer les trous restants dans la zone colorée en rose en
prolongeant vers le bas les colonnes marquées par des fleches
bleues, puis en utilisant une méthode semblable a celle de la
Figure 9 pour forer le reste.

A(le)
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CREER DES TROUS DECALES

Créer des trous décalés

Les batons Parf PGS Mark 2 présentent trois séries de trous décalés. | Pour créer la série de trous décalés de 3 mm, créer d'abord la grille
Ces séries sont proches des trous marqués « 0 », «5» et «10». llya | de trous de 3 mm, tous les 96 mm, pour la conception de I'établi,
deux trous décalés dans chaque série, I'un marqué « 32 » et l'autre | comme décrit ci-dessus. Décider ensuite de I'emplacement des
marqué « 48 » qui représentent les décalages a 32 mm et 48 mm. trous décalés et si un décalage de 32 mm ou 48 mm est nécessaire.

Figure 14

Fixer un baton Parf au moyen d'une paire de chevilles de 3 mm sur la ligne ou le ou les trous décalés doivent étre créés (Figure 14). Percer
ensuite les trous de 3 mm de la maniére habituelle en utilisant les positions de décalage requises (32 mm ou 48 mm indiquées en rouge
ou en bleu respectivement). On obtient alors les 3 trous décalés indiqués en rouge ( Figure 15).

Figure 15
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CREER DES TROUS DECALES

Ensuite, placer le baton Parf de sorte que les trous normaux « 0 », de 3 mm, fixer le baton Parf de la maniére normale en vous
«5» et «10 » soient alignés avec les 3 trous décalés percés a I'étape | assurant que le collier de 6 mm des chevilles de 3 mm s'enfonce
précédente. Maintenant, en utilisant au moins 2 des chevilles complétement dans les trous de 6 mm du baton Parf (Figure 16).

Figure 16

Percer maintenant autant de trous de 3 mm que nécessaire pour Continuer de cette fagon, en utilisant le baton Parf horizontalement

utiliser et positionner le bloc de guidage de 20 mm afin de créer ou verticalement jusqu'a ce que le schéma souhaité de trous

les trous décalés de 20 mm requis (Figure 17). décalés de 3 mm soit complet. Vérifier qu'il y a suffisamment de
trous décalés de 3 mm pour permettre de positionner le bloc
de guidage de 20 mm afin de créer les trous décalés de 20 mm
souhaités.

Figure 17
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AGRANDIR LE DIAMETRE DES TROUS DE 3 MM A 20 MM

La fraise de 20 mm (Figure 18)

La fraise de 20 mm est munie d'une pointe de 3 mm a son
extrémité. Cette pointe n'a aucun réle de coupe ; la fraise ne peut
donc étre utilisée qu'une fois qu'un trou traversant de 3 mm a été
foré dans le matériau du plateau d'établi. Il est recommandé de ne
positionner aucun support directement en dessous, a I'endroit ou
la fraise de 20 mm va ressortir : cela risquerait de I'endommager et
de compromettre la qualité du trou de sortie.

Le bloc de guidage de 20 mm (Figure 19)

Figure 19

Figure 18

La pointe de 3 mm en
bout de fraise n'a aucun
role de coupe, elle guide
uniquement la fraise &
travers le plateau d'établi

Plateau d'établi

Le trou de 3 m doit
entiérement traverser
le plateau

Rien en dessous pour
ne pas obstruer la
sortie de la fraise

Positionnement a |'aide de chevilles de 3 mm

Positionnement a |'aide de valets
de localisation Parf

Les trous de 20 mm sont percés en utilisant le bloc de guidage de
20 mm, la fraise spéciale de 20 mm et soit les chevilles de guidage
de 3 mm, soit les valets de localisation Parf.

Le bloc de guidage de 20 mm est fixé au plateau d'établi en cours
de fagconnage, a l'aide soit des chevilles de 3 mm, soit de valets

de localisation Parf. La fraise de 20 mm peut étre installée dans
deux positions, illustrées a la Figure 15, qui indique la méthode de
fixation utilisée.

Pour positionner le bloc de guidage de 20 mm, introduire la fraise
de 20 mm et utiliser sa pointe pour localiser le trou de 3mm a
agrandir. Fixer ensuite le bloc a I'aide soit des chevilles de 3 mm,
soit des valets de localisation Parf.

Il n'est pas forcément nécessaire d'agrandir tous les trous de 3 mm
;prendre le temps de réfléchir au nombre minimum de trous qui
sont requis pour fagonner le plateau d'établi ou le poste de dé-
coupe pour scie plongeante. A la premiére utilisation du systéme
de guidage Parf, vous préférerez peut-étre maintenir le bloc de
guidage de 20 mm a l'aide de serre-joints, mais tant que le bloc est
maintenu solidement sur |'établi a I'aide de chevilles ou de valets,
les serre-joints ne sont pas nécessaires.

REMARQUE : |a fraise TCT de 20 mm fournie est munie d'un collier
de butée, ceci 'empéche de tomber a terre en fin de découpe,
une fois dégagée de la perceuse.

REMARQUE : il est conseillé de procéder en plusieurs étapes avec
le foret de 3 mm et la fraise de 20 mm. Forer un quart du trou et
rétracter [égérement la fraise, forer le quart suivant puis rétracter la
fraise, et ainsi de suite.
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CONSEILS UTILES

Faconner un poste de découpe pour scie plongeante
(Figure 20)

Un poste de découpe pour scie plongeante n'a besoin que d'un
petit nombre de trous de 20 mm. Si tous les trous de 3 mm forés en
premiere partie de I'opération étaient agrandis a 20 mm, il serait
impossible a un stade ultérieur de forer des trous supplémentaires
avec la précision voulue. Il vaut donc mieux prévoir a I'avance de
conserver un nombre suffisant de trous de 3 mm pour permettre
de déployer les batons Parf, au cas ou il serait nécessaire de forer
des rangées ou colonnes de trous supplémentaires. Certains trous
de 3 mm sont également requis pour compléter les méthodes
triangulaires, et il n'est pas nécessaire de les convertir par la suite
en trous de 20 mm.

Figure 20
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Trous forés de 3 mm (noir) Plateau a découper

L ] .
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Faconner un plateau isométrique multifonctions
(MFT3)

Forer la premiere rangée de trous de 3 mm en suivant la méthode
illustrée a la Figure 21. Positionner ensuite deux batons Parf comme
indiqué afin de former un triangle équilatéral en comptant 10 trous
(de 96 mm) sur chaque coté.

Etant donné que l'intersection des deux batons ne se trouve pas
sur le plateau, utiliser la vis d'assemblage pour les assembler, en
faisant attention a ce qu'elle soit bien entierement enfoncée a
travers les trous de 6 mm des deux batons Parf. Forer ensuite les
trous sur la longueur du baton Parf, comme indiqué par les lignes
bleues.

Figure 21

Placer alors un baton Parf a la position indiquée sur la droite de la
Figure 22 et fixer en place, au repére « 2 », a I'aide d'une paire de
chevilles de 3 mm. Forer les trous de 3 mm et répéter sur la gauche,
en plagant les chevilles a la position « 3 ».
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Figure 22

1ére série de trous

2e série de trous

Pour finir, compléter le forage des trous des rangées en fixant

un baton Parf a l'aide d'une paire de chevilles de 3 mm dans les
trous de 3 mm déja forés, comme indiqué par « 4 » sur la Figure
23 - toujours utiliser une paire avec I'écart maximum possible.
Cette technique isométrique peut étre utilisée pour faconner des
plateaux d'établi de grande dimension.

Figure 23

— e série de trous

— 1&re série de trous

Mise a I'équerre d'un plateau fini par rapport au
schéma de trous

Si vous souhaitez que le schéma de trous de 20 mm soit paralléle
ou d'équerre par rapport aux bords de votre établi terminé, vous
pouvez recouper le plateau en conséquence.

Installer une paire de valets hauts, comme indiqué sur la Figure 24,
et placer votre rail de guidage contre eux. Effectuer une coupe a
I'aide de votre scie plongeante pour éliminer la partie non désirée
du plateau.

Si la ligne de coupe prévue est telle que le rail de guidage doit étre
|égérement plus éloigné des valets hauts, utiliser un morceau de
bois de la largeur appropriée comme entretoise.

Figure 24
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INTRODUCCION

El sistema de guia Parf de UJK (PGS por sus siglas en inglés)
ha sido disefiado por Peter Parfitt y se ha desarrollado en
combinacién con Axminster Tools & Machinery Ltd, que fabrica
el sistema bajo la marca UJK.

El PGS proporciona un método facil, rapido y altamente preciso
para tender un patrén de agujeros de 20 mm en una mesa de
trabajo o la superficie de una estacion de corte de sierra de
incisiéon. Con un par de ganchos de banco UJK (Super Dogs)

y como minimo dos perros de banco guia UJK o Pups, podra
realizar cortes perfectos en dngulo recto o de 45 grados,
mediante un riel de guia y una sierra con guia, o un borde recto
Y una sierra circular.

Con el PGS también se puede crear facilmente un patrén
isométrico de orificios de 20 mm que luego permite al usuario
efectuar cortes perfectos de 30 y 60 grados.

IDENTIFICACION DE PIEZAS DEL PGS

Pa!‘f Guide System 2 s
= AR o
0 750 76 il /
FD ‘?" s m m it F i mlﬂl it Hflm i mlh i lmllTluuhman 1Immmﬁ.4m ul.uiwmlul \ﬂul&uﬂ!ﬁﬂ uw?“ i il llwlm\lm\ mwmm\\uu E— -/(
o arf Guide System. 2z R
o0 700 710 7 A
” ‘? ? R ) ﬁmmhmhmlmhm il |\||| [l |Hllmmlllhllllm1 bl Imll Hlﬂﬂmmﬁuﬂm}mﬁmﬂm\uh gl ml‘uu‘.m |||\m‘\ i ‘\“"‘mm‘w = - /

Componentes del PGS

Par de ldminas Parf de 1 metro de largo con graduacién
métrica y una serie de agujeros de 6 mm

Portabrocas de 3 mm con broca de 3 mm

Guia de perforacién de 3 mm con cojinetes; espigdn corto

Cortador especial TCT D/G de 20 mm con punta
hexagonal y espigdn de 3 mm con collar de retén

Plantilla de perforacién de 20 mm

Tornillo de conexién para unir las laminas Parf

Guia de perforacién de 3 mm con cojinetes; espigén largo

Clavijas de posicionamiento Parf

Conjunto de clavijas de guia de 3 mm

Boquilla de aspiracién de polvo UJK Parf
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EL CONCEPTO

El concepto del PGS se basa en el teorema de Pitdgoras: Figura 2
en un tridangulo rectangulo, el cuadrado de la hipotenusa es
igual a la suma de los cuadrados de los otros dos lados. Los
carpinteros han usado este conocimiento durante milenios.
Este teorema es particularmente Gtil en el caso concreto en
que la longitud de los lados son 3 y 4 unidades y entonces la
hipotenusa mide 5 unidades.

22 a2
Z=x+y

La relacién se mantiene si las longitudes se doblan, es decir,
cuando los lados son 6y 8,y la hipotenusa es 10. Estos son los
valores usados con el PGS (una unidad equivale a 96 mm).

5°=3%+4°

102= 62 + 82
El uso de 2 Idminas Parf permite crear una serie de agujeros
de 3 mm ubicados de forma precisa con las filas en angulos
rectos en relacién con las columnas. A continuacién, mediante e L

la plantilla de perforacién, los agujeros de 3 mm se pueden Teorema de Pitagoras
ampliar (de nuevo, de forma muy precisa), para producir el

patrén final de agujeros de 20 mm. . .
USO DE LAS GUIAS DE PERFORACION DE 3 MM

Hay dos guias de perforacién de 3 mm con un parecido muy Figura 3
similar. En la parte inferior de estas figura una protuberancia Guias de
corta. 0 espigon, dg 6 mm de didmetro, d,lse.nado para perforacion de 3 mm e
encajar en los agujeros de 6 mm de las laminas Parf. Se
recomienda introducir y extraer tanto la broca de 3 mm como
la cortadora de 20 mm varias veces. Perfore un cuarto de la
longitud necesaria y retire la broca ligeramente. Perfore el
cuarto siguiente, y vuelva a retirarla. Repita esta operacién
sucesivamente. Una de las guias de perforaciéon de 3 mm
dispone de un espigén diseflado para ajustarse a una ldmina
Parf individual, y la otra cuenta con un espigdén mas largo para
encajar en las dos ldminas.

Espigonlargo =%

Portabrocas

El portabrocas de 3 mm incorpora una broca de 3 mm ajustada
de3mm

con un tornillo fiador. El portabrocas se ajusta a las guias de
perforacién de 3 mm.

Compruebe que la guia perforacion

El espigdn de la guia de perforacién de 3 mm correspondiente esté completamente ajustada a la lamina
debe insertarse en el orificio de 6 mm de la [dmina Parf antes Parf antes de insertar el portabrocas de 3 mm
de ajustar el portabrocas de 3 mm. Asegurese siempre de que
el espigdn se ha introducido completamente en los orificios
de 6 mm de la ldmina Parf antes de insertar el portabrocas de
3mm.

Nota: La ranura en el portabrocas de 3 mm debe limpiarse
ocasionalmente.

USO DE LAS CLAVIJAS DE 3 MM

Las clavijas de 3 mm tienen un retalén de 6 mm de ancho Clavijas de 3 mm Figura 4
diseflado para encajar en los agujeros de 6 mm de las ldminas
Parf. Es muy importante que, al usar clavijas de 3 mm con

las ldminas Parf, el usuario compruebe que las clavijas estén ~_ .
completamente ajustadas a los orificios de 6 mm. Retalon de 6 mm

Inserte el retalén
en el agujero
de 6 mm

/

CONSEJO: Al insertar una clavija en la lamina Parfy en el
orificio existente de 3 mm, levante el extremo de la [dmina Parf,
localice la base de 6 mm de la clavija en la ldmina Parfy, una
vez la tenga localizada, introduzca la clavija en el agujero de
3mm.

Lamina Parf

-

Elevad:r\

Mesa de trabajo
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PATRON INICIAL DE AGUJEROS DE 3 MM

Tenga en cuenta que:

« Las clavijas de 3 mm se han disefiado para ceiiirse firme-
mente a los agujeros de 3 mm realizados mediante el uso de
los elementos suministrados, lo que facilita la precision de la
serie de orificios de 20 mm.

« Las reglas no estan disefiadas para usarse como bordes
rectos. La linea de once orificios de 6 mm esta perfectamente
alineada, pero la distancia desde el centro de cada uno de
ellos al borde de la regla puede diferir ligeramente. Esto no
afecta ni a la precision ni al rendimiento del PGS.

Paso 1 (Figura 5) Figura 5
Cologue una ldmina Parf en la superficie de trabajo con el
extremo redondeado de la manera indicada en la Figura 5.
Decida dénde deberian ubicarse la primera linea y el primer
agujero, alinee la [dAmina Parf de la manera correspondiente y, a
continuacion, fijela.

Ajuste la guia de perforacién de 3 mm al agujero de 6 mm de
la ldmina Parf a la derecha como se indica. Aseglrese de que
descansa perfectamente en la ldmina Parf antes de perforar el
primer orificio.

Inserte una clavija de 3 mm en el orificio, y asegurese de que
encaja completamente con los orificios de 6 mm de la [dmina
Parf. A continuacion, perfore el orificio en el otro extremo de la
[dmina Parf mediante el mismo método, e inserte otra clavija
de 3 mm en el orificio.

Ahora puede perforar los orificios de 3 mm intermedios.

Paso 2 (Figura 6)

Quite las abrazaderasy la clavija de 3 mm (a la izquierda de

la Figura 6) y desplace la lamina Parf como se muestra en la
Figura 7. SitUe una segunda lamina Parf con una clavija de

3 mm a través del orificio 0 de la ldmina, hasta el sexto orificio
de la superficie de trabajo, a la izquierda de la clavija de 3 mm
en la otra lamina Parf.

A continuacién, una las dos ldminas Parf en el octavo orificio
(ldmina vertical), y el décimo agujero (ldmina inclinada). Si

el punto en el que se unen sobrepasa la superficie de trabajo,
use la segunda guia de perforacién de 3 mm (con el espigdn
mas largo) para mantener unidas las dos laminas.

Figura 6

«NOTA: Si se fija una regla en cualquiera de los dos extremos,
es posible aplicar una presién lateral en el centro, lo que
ocasionaria un conjunto incorrecto de agujeros intermedios.
Por lo tanto, una vez perforados los agujeros en ambos
extremos y fijado la regla con clavijas de 3 mm en dichas
perforaciones, perfore el siguiente agujero en el centro de la
regla (posicién 5). Es fundamental que se asegure de que no
aplica ninguna fuerza lateral cuando lo haga. Si se utiliza una
abrazadera cerca del centro para fijar la regla, asegurese bien
de que no se produce ningiin movimiento lateral de la regla
al apretar la abrazadera.

Para verificar la precision de este agujero intermedio, utilice
la tercera clavija de 3 mm, esta debe encajar facilmente en
su posicion. Mantenga la tercera clavija de 3 mm en su sitio
mientras perfora el resto de agujeros de 3 mmn».

"
R |

Perfore los orificios de 3 mm uno en cada extremo
y asegurelos a continuacién con clavijas de 3 mm

Cuando sea posible, fije

la lamina Parf en su sitio
I/ \

Compruebe que la guia de perforacion esté
completamente ajustada a la ldmina Parf antes
de insertar el portabrocas de 3 mm

" e

—

A continuacion, use la broca de 3 mm para hacer una
perforacién en ese punto, después, extraiga la guia de
perforacién de 3 mm, retire la ldmina Parf a la izquierda e
inserte una clavija de 3 mm en el nuevo orificio de 3 mm para
fijar la ldmina Parf vertical en su lugar.

Si la interseccién de las dos ldminas Parf no estd situada sobre
la superficie de trabajo, como cuando se crea una nueva mesa
MFT3, una las dos ldminas mediante el tornillo de conexién.

Mueva la priFnera'lémina Parf
y, a continuacion, coloque la
segunda lamina Parf en el
angulo mostrado.

Utilice la guia de perforacién de 3 mm
con el espigon largo para ajustar las
dos laminas Parf tal como se muestra,

Si la interseccién no estd situada sobre la
superficie de trabajo, una las dos laminas
mediante el tornillo ™

de conexion. .
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FINALIZACION DEL PATRON DE AGUJEROS DE 3 MM

Finalizacién de la primera columna (Figura 7)

Los agujeros de 3 mm restantes se pueden ahora perforar
usando la guia de perforacion de 3 mm como se muestra en
la Figura 7. AsegUrese de nuevo de que la guia de perforacion
de 3 mm se ajusta correctamente a la lamina Parf antes de
empezar a perforar.

A continuacién, se puede crear la segunda columna de
agujeros, lo que genera una imagen espejo de la disposicion
ilustrada en la Figura 7 mediante el proceso descrito
anteriormente.

«NOTA: Cuando perfore agujeros de 3 mm a lo largo de la
regla, siga siempre las indicaciones proporcionadas en el
paso 1 para evitar la presion lateral; perfore con cuidado un
agujero intermedio aproximadamente a la mitad de la regla
y, a continuacién, asegure alin mas la regla con una clavija de
3 mmp».

Creacion de la fila inferior (Figura 8)

Use una ldamina Parfy fijela mediante la colocacién de una
clavija de 3 mm en cada extremo como se muestra en la Figura
8. A continuacion, perfore los agujeros de 3 mm a lo largo de la
lamina Parf.

Después de completar este punto, puede proceder de varias
maneras. No se conocen variaciones en lo referente a la
precision siempre que se asegure de que la guia de perforacion
de 3 mm y las clavijas de 3 mm se insertan correctamente en la
lamina Parf.

A continuacién, puede completar las filas (Figura 9) o las
columnas (Figura 10).

Método para crear de las filas siguientes (Figura 9)

Tome una ldmina Parf y fijela con dos clavijas de 3 mm, una en
cada extremo. Repita el proceso hasta completar todas las filas.

Método para crear las columnas siguientes (Figura 10)

Tome una ldmina Parf y fijela con dos clavijas de 3 mm, una en
cada extremo. Repita el proceso hasta completar las columnas.

Figura 7

Figura 8

Figura 9

Figura10




FINALIZACION DEL PATRON DE AGUJEROS DE 3 MM

Ampliacién de las filas hacia los lados (Figura 11)

Para prolongar el patrén de agujeros a la izquierda o ala
derecha, coloque la [dmina Parf como se muestra y fijela con
un par de clavijas de 3 mm. Las clavijas deben colocarse lo mas
alejadas posible para mantener la precision del disefio.

Se recomienda situar las clavijas a una distancia de 6 x 96 mm
(en la Figura 11 estan separadas a 7 x 96 mm). Si se construye
una mesa de trabajo de mayores dimensiones, use el método
de extension triangular (véase mas abajo).

FiguraTl

Método para crear una mesa de trabajo extragrande
(Figura 13)

Para producir una mesa de trabajo extragrande, empiece

por hacer un cuadrado bdsico de 10 x 10 de orificios de 3 mm
(121 agujeros). A continuacién, amplielo hacia la izquierda y la
derecha por la parte superior como se muestra en A (primero)
y A (segundo) mediante dos l[dminas Parf, formando asi un
triangulo 6-8-10.

Figura 13
- A(segundo)

Finalizacion de las columnas restantes (Figura 12)

Coloqgue las [dminas Parf verticalmente, como se muestra, y
fijelas con un par de clavijas de 3 mm. Perfore los orificios de
3Imm.

Figura 12

il

Después de ampliar la fila superior a la izquierda y la derecha,
realice una operacioén similar en el area inferior mostrada en B
(primero) y B (segundo). A continuacién, complete las nuevas
columnas con una sola ldmina Parf, fijada mediante dos clavijas
de 3 mm, de una manera similar a la indicada en la Figura 10,
que completa el area azul y verde de agujeros.

Los agujeros restantes del drea rosa se pueden efectuar
ampliando las columnas marcadas con las flechas azules hacia
abajo, y a continuacién, completandolas de un modo similar al
empleado en la Figura 9.

A (primero)
=f
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CREACION DE ORIFICIOS DE COMPENSACION

Creacion de orificios de compensacion

Las [dminas Parf Mark 2 tienen tres conjuntos de orificios 3 mm primero se genera la matriz de orificios de 3 mm, en los
de compensacién. Son los que estan cerca de los orificios centros de 96 mm, para el disefio de la mesa de trabajo, segun
marcados como «0», «5» y «10». Cada conjunto tiene dos la descripcién anterior. A continuacién, decida dénde deben
orificios de compensacion, uno estd marcado como «32» y ubicarse los orificios de compensacién y si se requiere una

el otro como «48» que representan compensaciones a 32y a compensacién a 32 0 a 48 mm.

48 mm. Para crear el conjunto de orificios de compensacion de

Figura 14

Fije una ldmina Parf usando un par de clavijas de 3 mm en la linea donde se van a crear el agujero o los agujeros de
compensacion (Figura 14). A continuacién, perfore los orificios de 3 mm de la manera habitual utilizando las posiciones de
compensacion requeridas (32 o 48 mm que se muestran en rojo o azul respectivamente). De este modo se obtienen los tres
orificios de compensacién mostrados en rojo (Figura 15).

Figura 15
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CREACION DE ORIFICIOS DE COMPENSACION

A continuacion, sitde la ldmina Parf de manera que los agujeros | de la manera habitual, asegurandose que el collar de 6 mm de
normales «O», «5» y «10» queden alineados con los tres orificios | las clavijas de 3 mm encaja completamente en los agujeros de
de compensacion perforados en el paso anterior. Ahora, utilice | 6 mm de la ldamina Parf (Figura 16).

al menos dos de las clavijas de 3 mm para fijar la ldmina Parf

Figura16

Ahora perfore tantos agujeros de 3 mm como sean necesarios | Continle de esta manera, usando la ldmina Parf

utilice y ubique la plantilla de perforaciéon de 20 mm para de manera horizontal o vertical hasta completar el patrén de
generar los orificios de compensaciéon de 20 mm requeridos agujeros de compensacién de 3 mm. Asegurese de que hay
(Figura 17). suficientes agujeros de compensacion de 3 mm de manera

que permitan posicionar la plantilla de perforacion de

. 20 mm para crear los agujeros de compensacion de 20 mm
Figura 17 deseados.
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AMPLIACION DE LOS ORIFICIOS DE 3 MM A 20 MM

La cortadora de 20 mm (Figura 18)

La cortadora de 20 mm dispone de un espigén de 3 mm en su
extremo. El espigdn no realiza funciones de corte y, por lo tanto,
la cortadora solo se puede usar si anteriormente se ha realizado
un orificio de 3 mm a través del material de la mesa de trabajo.
Se recomienda que no haya ningun soporte directamente
debajo del lugar por el que surgird la cortadora de 20 mm, dado
que esto puede dafar la cortadora y reducir la calidad del
agujero de salida.

Plantilla de perforacién de 20 mm (Figura 19)

Figura 19

Fijacion con clavijas de 3 mm

Figura18

El espigén de 3 mm del
cabezal del cortador no
realiza funciones de corte
y s6lo sirve para guiarlo a
través de la mesa

de trabajo

Mesa de trabajo

El agujero de 3 mm Cualquier cosa bajo la

debe atravesar superficie puede afectar
completamente la superficie la salida e impedir un
corte limpio

Fijacion con clavijas
de posicionamiento Parf

Los agujeros de 20 mm se crean mediante una plantilla de
perforacién de 20 mm, la cortadora especial de 20 mmy las
clavijas de guia de 3 mm o las clavijas de posicionamiento Parf.

La plantilla de perforacién de 20 mm se fija a la mesa de
trabajo que se estd elaborando mediante las clavijas de 3 mm o
las clavijas de posicionamiento Parf. La cortadora de 20 mm se
puede colocar en dos posiciones, mostradas en la Figura 15, que
indica qué método de fijacion se usa.

Para colocar la plantilla de perforacién de 20 mm, inserte la
cortadora de 20 mm y use el espigdn para encontrar el agujero
de 3 mm que se va a ampliar. A continuacion, fije la plantilla
con las clavijas de 3 mm o las clavijas de posicionamiento Parf.

Es posible que no sea necesario ampliar todos los agujeros de
3 mm y vale la pena valorar el nUmero minimo requerido para
crear su mesa de trabajo o estacién de corte para sierra de
incision. Cuando utilice el sistema de guia por primera vez, es
posible que prefiera fijar la plantilla de perforaciéon de 20 mm,
pero siempre que esta esté firmemente sujeta a la mesa de
trabajo con clavijas o ganchos de banco,

no se necesitaran abrazaderas.

NOTA: La cortadora con broca TCT de 20 mm se suministra con
un collar de retén para evitar que se caiga al suelo al final del
corte después de soltarse de la perforadora.

NOTA: Se recomienda introducir y extraer tanto la broca de
3 mm como la cortadora de 20 mm varias veces. Perfore un
cuarto de la longitud necesaria y retire la broca ligeramente.
Perfore el cuarto siguiente, y vuelva a retirarla. Repita esta
operacion sucesivamente.
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CONSEJOS UTILES

Como hacer una estacion de corte para sierra de
incision (Figura 20)

Una estacion de corte para sierra de incisiéon no requiere
muchos agujeros de 20 mm. Si todos los agujeros de 3 mm
que se crean en la primera parte del proceso se convierten en
agujeros de 20 mm, es imposible agregar orificios adicionales
de forma precisa en una etapa posterior. Por lo tanto, se
recomienda realizar un disefio con los suficientes agujeros
de 3 mm para que las ldminas Parf puedan distribuirse a fin
de crear filas o columnas adicionales cuando sea necesario.
También hay algunos agujeros de 3 mm necesarios para
completar los métodos triangulares que no requieren una
conversioén posterior a agujeros de 20 mm.

Figura 20

L] . - L] . }’ -
Ganchos de banco (verde) _——hgujeros de perforacion (rojo)
. e . . L

Riel de guia—r=

Agujeros de perforacién de 3 mm (negro) Madera para cortar
L ]

L] L] L

- .
Ganches de banco (verde)

L L L L - . L] L L] . i » L] L L - . L] .

Coémo hacer una superficie isométrica MFT3

Cree la primera linea de agujeros de 3 mm siguiendo el método
indicado en la Figura 21. Posteriormente, ubique las dos laminas
Parf como se muestra de manera que formen un tridangulo
equilatero de lado 10 (96 mm) cada uno.

Dado que la interseccién de las dos ldminas Parf se produce
fuera de la superficie de trabajo, use el tornillo de conexién
para unirlas firmemente, asegurandose de que encajan
completamente en los orificios de 6 mm de la Idmina Parf. A
continuacioén, perfore los agujeros en las ldminas Parf segun lo
indicado por las lineas azules.

Figura 21

Primer conjunto
de agujeros

Coloque una lamina Parf en la posicién indicada a la derecha
de la Figura 22 y fijela, como se indica en 2, mediante un par
de clavijas de 3 mm. Perfore los agujeros de 3 mm y repita el
proceso hacia la izquierda, con las clavijas en la posicién 3.

28

Figura 22

Primer conjunto de agujeros

Segundo conjunto de agujeros

Finalmente, complete las filas mediante un par de clavijas

de 3 mm para fijar una ldmina Parf en la ubicacién
correspondiente a través de los agujeros de 3 mm existentes,
numero 4 en la Figura 23 (use siempre el par mas alejado entre
si). La técnica isométrica se puede usar para mesas de trabajo
de mayores dimensiones.

Figura 23

=== Segundo conjunto de agujeros

== Primer conjunto de agujeros

Cuadrar una parte superior terminada con el patrén de
agujeros

Si se quiere asegurar de que su patrén de agujeros de 20 mm
es paralelo o cuadra con los bordes de la mesa de trabajo
entera, puede recortar la parte superior en consecuencia.

SitUe un par de ganchos de banco largos, como se muestra en
la Figura 24 y coloque el riel de guia contra ellos. Efectie un
corte con la sierra de incisién para recortar la parte no deseada
de la parte superior.

Si la linea del corte previsto es tal que el riel de guia necesita
estar algo mas alejado de los ganchos de banco largos,
entonces use un pedazo de material del ancho apropiado como

espaciador. .
Figura 24
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EINFUHRUNG

Das UJK Parf Guide System (PGS) wurde von Peter Parfitt
erdacht und gemeinsam mit Axminster Tools & Machinery
Ltd entwickelt, wo das System unter dem Markennamen UJK
hergestellt wird.

Das PGS bietet eine hochprazise, aber dennoch schnelle
und einfache Methode zum Auslegen eines Rasters von
20-mm-Ldéchern auf einer Tischplatte oder der Oberflache
eines Multifunktionstisches. Mit einem Paar UJK Super Dogs

und mindestens zwei UJK Guide Dogs oder Pups (Dogs und
Pups sind Bankhaken) kénnen Sie perfekte 90- oder 45-Grad-
Schnitte mit einer Fihrungsschiene und Tauchsage oder
mittels Richtscheit und Kreissage ausflhren.

Das PGS bietet auch eine einfache Méglichkeit zum Erstellen
eines isometrischen Rasters aus 20-mm-Ldchern, mit dem
perfekte Schnitte bei 30 und 60 Grad ausgefiihrt werden
kénnen.

PGS BEZEICHNUNG DER TEILE

Tam Bl
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PGS-Komponenten

Parf-Schienen-Paar; 1 m lang mit metrischer Skala
und einer Reihe von 6 mm Loéchern

3-mm-Bohrerhalter mit 3-mm-Bohrer

Lagergeflhrte 3-mm-Bohrbuchse; kurzer
Zentrierzapfen

D/G 20-mm-HM-Bohrer mit Sechskantschaft
und 3-mm-FUhrungsdorn mit Anschlaghulse

20-mm-Bohrschablone

Verbindungsschraube zum Zusammenschrauben der
Parf-Schienen

Lagergefuhrte 3-mm-Bohrbuchse; langer
Zentrierzapfen

Parf Locator Dogs

3-mme-Fixierstifte

UJK Parf-Absaugstutzen

29



DAS KONZEPT

Das PGS-Konzept basiert auf dem Satz des Pythagoras:

In einem rechtwinkligen Dreieck ist die Summe der Katheten-
Quadrate gleich dem Quadrat der Hypotenuse. Tischler nutzen
dieses Wissen seit Jahrtausenden. Besonders nutzlich ist der
Spezialfall fUr diesen Satz des Pythagoras: Wenn die Lange der
Seiten 3 und 4 Einheiten betragt, dann ist die Hypotenuse 5
Einheiten lang.

Dieses Verhaltnis bleibt selbst bei Verdoppelung der Werte
bestehen, also wenn die Lange der Seiten 6 und 8 Einheiten
betragt, ist die Lange der Hypotenuse 10. Diese Werte liegen
dem Prinzip des PGS zugrunde. Eine Einheit entspricht 96 mm.

Mit nur zwei Parf-Schienen kann eine Lochreihe von prazise
platzierten 3-mm-Bohrungen gesetzt werden, wobei die
Querreihen im rechten Winkel zu den Langsreihen stehen.
Mithilfe der Bohrschablone kdnnen die 3-mm-Bohrungen dann
sehr genau ausgebohrt werden, um den endgultigen Raster
von 20-mm-Léchern zu erhalten.

Abbildung 2
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Satz des Pythagoras

VERWENDUNG DER 3-MM-BOHRBUCHSEN

Es gibt zwei 3-mm-Bohrbuchsen, die sehr dhnlich aussehen.
Auf der Unterseite befindet sich jeweils ein kurzer Vorsprung
oder Zapfen mit einem Durchmesser von 6 mm, der in die
6-mm-Ldécher der Parf-Schienen passt. Es wird empfohlen, dass
zunachst eine Anbohrung sowohl mit dem 3-mm-Bohrer als
auch mit dem 20-mm-Forstnerbohrer erfolgt. Bohren Sie auf
Vierteltiefe und ziehen Sie den Bohrer etwas heraus, bohren Sie
das nachste Viertel und ziehen Sie ihn wieder heraus usw. Eine
3-mm-Bohrbuchse hat einen Zapfen, der durch eine einzelne
Parf-Schiene passt, wahrend die andere Buchse einen

langeren Zapfen aufweist, der durch zwei Parf-Schienen passt.

Der 3-mm-Bohrerhalter wird mit einem 3-mm-Bohrer bestlckt
und mit einem Gewindestift gesichert. Der Bohrerhalter passt
in beide 3-mm-Bohrbuchsen.

Der Zapfen der entsprechenden 3-mm-Bohrbuchse sollte in
das 6-mme-Loch der Parf-Schiene eingesetzt werden, bevor der
3-mm-Bohrerhalter montiert wird. Achten Sie immer darauf,
dass der Zapfen vollstandig in der 6-mm-Bohrung der Parf-
Schiene sitzt, bevor Sie den 3-mm-Bohrerhalter einsetzen.

Hinweis: Die Nut im 3-mm-Bohrerhalter muss gelegentlich
abgewischt werden.

VERWENDUNG DER 3-MM-STIFTE

Die 3-mm-Bohrbuchse muss
vollstandig in der Parf-Schiene sitzen,
bevor Sie den 3-

Abbildung 3
3-mm-Bohrbuchsen

Sa

Lingerer Zapfen =

3-mm
# _Bohrerhalter

mm-Bohrerhalter einfiihren.

Parf-Schiene

h

]

Die 3-mm-Stifte haben eine 6 mm breite Schulter, die in die
6-mme-Lécher der Parf-Schienen passt. Es ist wichtig, dass Sie
bei der Verwendung der 3-mm-Stifte mit den Parf-Schienen
Uberprufen, ob die Stifte vollstandig in den 6-mm-Lochern
sitzen.

TIPP: Wenn Sie einen Stift durch eine Parf-Schiene und in ein
vorhandenes 3-mm-Loch einsetzen, heben Sie ein Ende der
Parf-Schiene an, stecken Sie den 6-mm-Teil des Stifts in die
Parf-Schiene und drlcken Sie den Stift erst dann in das 3-mm-
Loch.
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ANFANGSMUSTER DER 3-MM-LOCHER

Bitte beachten:

« Die 3-mm-Stifte haben absichtlich eine enge Passung in
die mit dem System gebohrten 3-mm-Lécher - dies tragt
zur Genauigkeit des fertigen 20-mm-Lochrasters bei.

« Die Lineale sind nicht zur Anwendung als Richtscheit
gedacht. Die elf 6-mm-Locher sind perfekt in einer Linie
angeordnet, aber der Abstand vom Zentrum jeder Bohrung
zur Kante des Lineals kann leicht variieren. Dadurch

wird aber die Genauigkeit oder Leistung des PGS nicht
beeintrachtigt.

Schritt 1 (Abbildung 5)

Legen Sie eine Parf-Schiene mit dem abgerundeten Ende so
auf die Tischplatte, wie in Abbildung 5 gezeigt. Legen Sie fest,
wo sich die erste Lochreihe und das erste Loch befinden sollen.
Richten Sie die Parf-Schiene entsprechend aus und klemmen
Sie sie fest.

Setzen Sie die 3-mm-Bohrbuchse wie abgebildet in das 6-mm-
Loch in der Parf-Schiene rechts ein. Achten Sie darauf, dass die
Buchse flach auf der Parf-Schiene sitzt, bevor Sie das erste Loch
bohren.

Setzen Sie einen 3-mm-Stift in das Loch ein und achten Sie
darauf, dass er bindig im 6-mm-Loch der Parf-Schiene sitzt.
Bohren Sie nun das Loch am anderen Ende der Parf-Schiene
nach dem gleichen Verfahren und setzen Sie einen zweiten
3-mm-Stift in das Loch ein.

Nun kénnen die dazwischen liegenden 3-mm-Lécher gebohrt
werden.

Abbildung 5

Schritt 2 (Abbildung 6)

Entfernen Sie die Zwingen und den 3-mm-Stift (links in
Abbildung 6) und schwenken Sie die Parf-Schiene wie in
Abbildung 7 gezeigt. Setzen Sie eine zweite Parf-Schiene mit
einem 3-mm-Stift durch Loch ,,0" der Schiene und in das 6.
Loch der Tischplatte links vom 3-mm-Stift der anderen Parf-
Schiene.

Die beiden Parf-Schienen mussen jetzt am 8. Loch in der
vertikalen Schiene und am 10. Loch in der gewinkelten Schiene
miteinander verbunden werden. Falls der Verbindungspunkt
Uber der Tischplatte liegt, verwenden Sie die zweite 3-mm-
Bohrbuchse (mit dem langeren Zapfen), um die beiden

Schienen zusammenzuhalten.
Abbildung 6

3]

»HINWEIS: Wenn man ein Lineal an beiden Enden befestigt,
wird moglicherweise in der Mitte ein seitlicher Druck
ausgelibt, was zu einem ungenauen Satz von dazwischen
liegenden Léchern fihren wiirde. Wenn Sie also an beiden
Enden Lécher gebohrt haben und das Lineal mit 3-mm-
Stiften durch diese Locher fixiert wurde, sollten Sie das
néchste Loch in der Mitte des Lineals bohren (Position 5).
Dabei ist unbedingt darauf zu achten, dass keine seitliche
Kraft ausgeubt wird. Wird in der Ndhe der Mitte eine Klemme
verwendet, um das Lineal zu fixieren, sollten Sie sehr
sorgfaltig darauf achten, dass beim Anziehen der Klemme
keine seitliche Bewegung des Lineals stattfindet.

Die Genauigkeit dieses dazwischen liegenden Lochs kann

sofort mithilfe des dritten 3-mm-Stifts geprift werden, der

ohne Schwierigkeiten hineingehen sollte. Dieser dritte 3-mm-

Stift sollte an Ort und Stelle bleiben, wiahrend die restlichen
Klemmen Sie die Parf-Schiene

maglichst immer fest reca

3-mm-Lécher gebohrt werden.”
n *»

Zuerst die 3-mm-Lécher an jedem Ende
bohren und dann mit 3-mm-Stiften sichern

Die 3-mm-Bohrbuchse muss biindig
in der Parf-Schiene sitzen, bevor
Sie den 3-mm-Bohrerhalter einsetzen

.

0

.~

AnschlieBend wird mit dem 3-mm-Bohrer ein Loch gebohrt,
danach die 3-mm-Bohrbuchse entfernt, die linke Parf-Schiene
weggeschoben und ein 3-mm-Stift in das neue 3-mm-Loch
eingeflhrt, um die vertikale Parf-Schiene zu sichern.

Wenn sich der Schnittpunkt der beiden Parf-Schienen nicht
Uber der Tischplatte befindet, wie dies beim Erstellen einer
neuen MFT3-Platte der Fall ist, verbinden Sie die beiden
Schienen mit der Verbindungsschraube.

Die erste Parf-Schiene
verschieben und dann
die zweite Parf-Schiene im

dargestellten Winkel positionieren.
Verwenden Sie die 3-mm-Bohrbuchse

mit dem langeren Zapfen, um die
beiden Parf-Schienen wie abgebildet
zu verbinden. Die Bohrbuchse muss biindig

sitzen.
Wenn der Schnittpunkt nicht ber der

Tischplatte

liegt, befestigen Sie
die beiden Parf-Schienen =
mit der Verbindungsschraube. L




VERVOLLSTANDIGUNG DES 3-MM-LOCHMUSTERS

Fertigstellung der ersten Langsreihe (Abbildung 7)

Die restlichen 3-mm-Lécher kdnnen nun mithilfe der 3-mm-
Bohrbuchse gebohrt werden, wie in Abbildung 7 gezeigt.
Achten Sie erneut darauf, dass die 3-mm-Bohrbuchse vor
Beginn des Bohrens immer korrekt in die Parf-Schiene
eingesetzt ist.

Die zweite Langslochreihe kann nun spiegelbildlich zu Abb. 7
nach dem oben beschriebenen Verfahren gebohrt werden.

»HINWEIS: Befolgen Sie beim Bohren von 3-mm-Loéchern
entlang der Lange eines Lineals immer die Anweisungen in
Schritt 1, um einen seitlichen Druck zu vermeiden, indem Sie
sorgfiltig ein dazwischen liegendes Loch etwa in der Mitte
des Lineals bohren und dann das Lineal noch zusatzlich mit
einem dritten 3-mm-Stift fixieren.*

Erstellung der unteren Reihe (Abbildung 8)

Nehmen Sie eine Parf-Schiene und sichern Sie diese mit einem
3-mm-Stift an beiden Enden, wie in Abbildung 8 gezeigt.
Bohren Sie nun die 3-mm-Lécher entlang der Parf-Schiene.

Sobald diese Arbeit abgeschlossen ist, gibt es verschiedene
Vorgehensweisen. Die Genauigkeit ist stets gewahrleistet,
solange grundsatzlich sichergestellt ist, dass die
3-mm-Bohrbuchse(n) und die 3-mm-Stifte immer korrekt in die
Parf-Schiene(n) eingesetzt werden.

Als nachstes kdnnen daher entweder die Querreihen
(Abbildung 9) vervollstandigt oder die Langsreihen erstellt
werden (Abbildung 10).

Methode 1: Querreihen zuerst (Abbildung 9)

Nehmen Sie eine Parf-Schiene und befestigen Sie diese mit
zwei 3-mm-Stiften, d.h. jeweils einem an jedem Ende (siehe
Abbildung). Wiederholen Sie den Vorgang, bis alle Querreihen
vollstandig sind.

Methode 2: Langsreihen zuerst (Abbildung 10)

Nehmen Sie eine Parf-Schiene und befestigen Sie diese mit
zwei 3-mm-Stiften, d.h. jeweils einem an jedem Ende (siehe
Abbildung). Wiederholen Sie den Vorgang, bis alle Langsreihen
vollstandig sind.
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Setzen Sie einen Stift in das
im vorherigen Schritt gebohrte
Loch ein.

Bohren Sie nun die restlichen Locher,
um die erste Langsreihe zu erstellen,

Achten Sie vor dem Bohren immer darauf,
dass die Stifte und die 3-mm-Bohrbuchse
richtig in der Parf-Schiene sitzen,

Wiederholen Sie diese letzten beiden Schritte,
um die zweite linke Langsreihe zu erstellen.

Abbildung 7

.

-

Abbildung 8

Abbildung 9

(-

Abbildung 10
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VERVOLLSTANDIGUNG DES 3-MM-LOCHMUSTERS

Verlangern der Reihen nach links und rechts
(Abbildung 1)

Um das Lochmuster nach links oder rechts zu verlangern,
positionieren Sie eine Parf-Schiene, wie gezeigt, und sichern Sie
diese mit zwei 3-mm-Stiften. Die Stifte sollten so weit wie
moglich auseinander liegen, um die Genauigkeit des Rasters zu
gewahrleisten.

Es wird empfohlen, dass die Stifte einen Abstand von
mindestens 6 x 96 mm haben (in Abbildung 11sind es 7 x 96
mm). Falls eine groBere Arbeitsflache angestrebt wird, sollte die
Dreiecksverlangerung verwendet werden (siehe unten).

Abbildung 11

Methode fiir extra groBe Tische (Abbildung 13)

Um eine besonders groBe Tischplatte zu schaffen, beginnen Sie
mit der Erstellung des 10 x 10 Quadrats mit 3-mm-Lochern (121
Locher). Erweitern Sie diese dann oben nach links und rechts
zuerst bei A (1.) und dann bei A (2.) mit zwei Parf-Schienen, die
ein 6 - 8 -10 Dreieck bilden.

Nachdem die obere Reihe nach links und rechts verlangert
wurde, fUhren Sie einen ahnlichen Vorgang fir den unteren

Abbildung 13
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Vervollstandigen der restlichen Lingsreihen
(Abbildung 12)
Positionieren Sie die Parf-Schienen wie gezeigt vertikal und

fixieren Sie sie mit zwei 3-mm-Stiften. Bohren Sie die 3-mm-
Locher.

Abbildung

12

Bereich bei B (1.) und B (2.) durch. Vervollstdndigen Sie dann
die neuen Langsreihen mit einer einzigen Parf-Schiene, die
von zwei 3-mm-Stiften dhnlich wie in Abbildung 10 gehalten
wird, um den blauen und griinen Lochrasterbereich zu
vervollstandigen.

Die verbleibenden Lécher im rosafarbenen Bereich kdnnen
erstellt werden, indem Sie die mit den blauen Pfeilen
markierten Langsreihen nach unten verlangern und dann
ahnlich wie in Abbildung 9 vervollstandigen.




ERSTELLUNG VON VERSETZTEN LOCHERN

Erstellung von versetzten Lochern

Die Mark 2 PGS Parf Sticks weisen 3 Satze von versetzten Zur Erstellung des Satzes von versetzten 3-mm-Lochern, sollte
Lochern auf. Diese befinden sich in der Nahe der mit ,,0“, zuerst die Reihe von 3-mm-Ldchern bei 96-mm-Zentren flr das
»5" und 10" markierten Locher. In jedem Satz befinden sich Tischplattendesign, wie oben beschrieben, gebohrt werden.
zwei versetzte Locher, eines mit 32" und das andere mit Entscheiden Sie danach, wohin die versetzten Locher gehen
,48" markiert, was einen Versatz bei 32 mm und 48 mm sollen und ob ein Versatz von 32 mm oder 48 mm erforderlich
reprasentiert. ist.

Abbildung 14

Fixieren Sie mit zwei 3-mm-Stiften eine Parf-Schiene in der Linie, wo das versetzte Loch oder die versetzten Locher erstellt
werden sollen (Abbildung 14). Bohren Sie danach die 3-mm-Lécher ganz normal, wobei sie die erforderlichen versetzten
Positionen verwenden (32 mm bzw. 48 mm, wie in rot oder blau gezeigt). So erhalten Sie die 3 versetzten Lécher, wie in rot
gezeigt (Abbildung 15).

Abbildung 15
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ERSTELLUNG VON VERSETZTEN LOCHERN

Richten Sie dann die Parf-Schiene so aus, dass die normalen Verwenden Sie nun mindestens zwei 3-mm-Stifte, fixieren
Lécher 0% ,5* und ,10“ mit den 3 versetzten Lochern, die im Sie die Parf-Schiene wie Ublich, wobei Sie sicherstellen, dass
vorherigen Schritt gebohrt wurden, Gbereinstimmen. der 6-mm-Bund der 3-mm-Stifte vollstandig in die 6-mm-

Bohrungen der Parf-Schiene eingreift (Abbildung 16).

Abbildung 16

Bohren Sie nun so viele 3-mm-Lécher wie notwendig, wobei Fahren Sie in dieser Weise fort, und positionieren Sie dabei die
Sie die 20-mm-Bohrschablone verwenden und entsprechend Parf-Schiene horizontal oder vertikal, bis das gewlinschte
positionieren, um die erforderlichen versetzten 20-mme-Lécher | Muster mit versetzten 3-mm-Léchern vollstandig ist. Sorgen Sie
zu erstellen (Abbildung 17). dafir, dass ausreichend versetzte 3-mm-Lécher vorhanden
sind, damit die 20-mm-Bohrschablone positioniert werden
kann, um die gewiinschten versetzten 20-mm-Lécher zu

Abblldung 17 erstellen.




VERGROSSERN DER 3-MM-LOCHER AUF 20 MM

Der 20-mm-Forstnerbohrer (Abbildung 18)

Der 20-mm-Forstnerbohrer hat an der Spitze einen 3-mm-
Dorn. Dieser Dorn hat keine Schneidewirkung. Daher kann
der Forstnerbohrer nur verwendet werden, wenn zuvor ein
3-mm-Loch durch die Tischplatte gebohrt wurde. Direkt unter
der Stelle, an der der 20-mm-Forstnerbohrer austritt, sollte
sich moglichst kein Stitzmaterial befinden, da dies den Fraser
beschadigen und die Bohrlochqualitat beeintrachtigen

kann.

Die 20-mm-Bohrschablone (Abbildung 19)
Abbildung 19

Positionierung mit 3-mm-Stiften

-y

Abbildung 18

Der 3-mm-Dorn an der
Spitze des Forstnerbohrers
hat keine Schneidwirkung
und dient dazu,

ihn durch die Tischplatte
zu fiihren.

Tischplatte

Kein Materialinter der
Platte, um eine saubere
Durchfiihrung des
Forstnerbohrers zu
ermdglichen

3-mm-Loch muss
Tischplatte vollstindig
durchdringen

Die 20-mm-L6écher werden mit der 20-mm-Bohrschablone,
dem speziellen 20-mm-Forstnerbohrer und entweder den
3-mm-Fixierstiften oder den Parf Locator Dogs erstellt.

Die 20-mm-Bohrschablone wird an der Tischplatte entweder
mit den 3-mm-Stiften oder den Parf Locator Dogs befestigt.
Der 20-mm-Forstnerbohrer kann in zwei Positionen eingesetzt
werden, wie in Abbildung 15 gezeigt wird. Dort wird
angegeben, welche Fixiermethode verwendet wird.

Um die 20-mm-Bohrschablone zu positionieren, setzen

Sie den 20-mm-Forstnerbohrer ein und lokalisieren Sie mit
dessen Dorn das zu vergréBernde 3-mm-Loch. Sichern Sie die
Schablone dann entweder mit den 3-mm-Stiften oder den Parf
Locator Dogs.

Es ist moglicherweise nicht notwendig, alle 3-mm-Lécher zu
vergroBern, und es lohnt sich, Uber die Mindestanzahl

nachzudenken, die erforderlich ist, um lhren
Multifunktionstisch zu erstellen. Wenn Sie das Parf Guide
System zum ersten Mal verwenden, kénnen Sie die 20-mm-
Bohrschablone auch festklemmen. Solange die 20-mm-
Bohrschablone jedoch durch Stifte oder Dogs fest auf der
Tischplatte gehalten wird, sind keine Zwingen erforderlich.

HINWEIS: Der 20-mm-HM-Forstnerbohrer wird mit einer
Anschlaghulse geliefert, um zu verhindern, dass er am Ende
des Bohrvorgangs beim Herausnehmen aus der Bohrmaschine
auf den Boden fallt.

HINWEIS: Es wird empfohlen, dass sowohl mit dem 3-mm-
Bohrer als auch mit dem 20-mme-Forstnerbohrer zunachst eine
Anbohrung erfolgt. Bohren Sie auf Vierteltiefe und ziehen Sie
den Bohrer etwas heraus, bohren Sie das nachste Viertel und
ziehen Sie ihn wieder heraus usw.
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NUTZLICHE TIPPS

Bauen eines Sagetisches fiir Fihrungsschienen
(Abbildung 20)

Ein Sagetisch fur Fihrungsschienen benétigt nicht sehr viele
20-mm-Bohrungen. Wenn alle im ersten Teil des Prozesses
entstandenen 3-mm-Loécher auf 20 mm aufgebohrt werden, ist
es unmaoglich, zu einem spateren Zeitpunkt zusatzliche Lécher
prazise hinzuzuflgen. Daher ist es ratsam, den Raster so zu
gestalten, dass noch gentigend 3-mm- Lécher vorhanden sind,
um mit den Parf-Schienen bei Bedarf zusatzliche Quer- oder
Langsreihen zu erstellen. Es sind zudem einige 3-mm-Locher
fur die Dreiecksmethode erforderlich, die spater nicht auf 20
mm ausgebohrt werden mussen.

Abbildung 20
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Erstellen einer isometrischen MFT3-Tischflache

Erstellen Sie die erste 3-mm-Lochreihe gemaf der in Abbildung
21 gezeigten Methode. Positionieren Sie dann zwei Parf-
Schienen, wie gezeigt, so dass sie ein gleichseitiges Dreieck mit
je 10 Einheiten (96 mm) bilden.

Wenn sich die beiden Parf-Schienen auBerhalb

der Tischoberflache treffen, verwenden Sie die
Verbindungsschraube, um sie miteinander zu verbinden.
Stellen Sie dabei sicher, dass die Schraube blndig in den
beiden 6-mm-Léchern der Parf-Schienen sitzt. Bohren Sie
danach die Locher entlang der Parf-Schienen, wie durch die
blauen Linien angezeigt.

Abbildung 21

Erste Lochreihe

Platzieren Sie nun eine Parf-Schiene auf der rechten Seite wie
in Abbildung 22 gezeigt und sichern Sie diese an den beiden
Punkten ,2" mit zwei 3-mm-Stiften. Bohren Sie die 3-mm-
Locher und wiederholen Sie den Vorgang auf der linken Seite
mit den Stiften in Position ,3".
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9)3 2(9\ Abbildung 22

Erste Lochreihe

Zweite Lochreihe

Vervollstandigen Sie zum Schluss die Reihen mit Hilfe einer
Parf-Schiene, die mit zwei 3-mm-Stiften an den bereits
gebohrten 3-mm-Léchern befestigt wird, wie durch ,4"
angezeigt (siehe Abbildung 23). Verwenden Sie dazu immer
das Lochpaar, das am weitesten auseinander liegt. Diese
isometrische Verfahrensweise kann fur groB3ere Arbeitsflachen

verwendet werden. Abb“dung 23

N

= 7Weite Lochreihe

- Erste Lochreihe

Abgleichen einer fertigen Tischplatte mit dem
Lochmuster

Wenn Sie sicherstellen mochten, dass Ihr Muster mit 20-mm-
Lochern parallel oder rechtwinklig zu den Kanten lhrer fertigen
Tischplatte verlauft, kdnnen Sie die Platte entsprechend
zuschneiden.

Positionieren Sie zwei groBe Dogs, wie in Abbildung 24 gezeigt,
und richten Sie Ihre Fihrungsschiene daran aus. Schneiden Sie
mit Ihrer Tauchsage den nicht gewlnschten Teil der Platte ab.

Wenn die Linie des beabsichtigten Schnitts so verlauft, dass die
FUhrungsschiene etwas weiter von den groBBen Dogs entfernt
sein muss, verwenden Sie ein Stlck des Materials mit der

geeigneten Breite als DistanzstUck.
Abbildung 24
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INLEDNING

Guidesystemet UJK Parf (PGS) har utformats av Peter Parfitt
och utvecklats gemensamt med Tools & Machinery Ltd som
tillverkar systemet under varumarket UJK.

Guidesystemet ger en mycket exakt men anda snabb och enkel
metod for att lagga ut moénster av 20 mm hal i en arbetsbank
eller pa ytan i en sparsagsstation. Med ett par av UJK Super
Dogs och atminstone tva UJK Guide Dogs eller Pups kan du

skapa den perfekta rata vinkeln eller 45 graders kapningar
med antingen en guideskena och sparsag eller en vinkel- och
cirkelsag.

Guidesystemet ar ocksa ett enkelt satt att skapa ett isometriskt
monster med 20 mm hal som anvandaren sedan kan anvanda
for att gora perfekta 30 och 60 graderas snitt.

IDENTIFIERING AV GUIDESYSTEMETS DELAR

. Parf Guide Sysmn m
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Guidesystemets komponenter

Tva Parf-stavar, 1 m langa med metrisk linjalgrade-
ring och en serie 6 mm-hal

Lagerstyrd 3 mm borrguide; kort tapp

20 mm guideblock

Lagerstyrd 3 mm borrguide; lang tapp

Uppsattning med 3 mm guidestift

3 mm borrhallare med 3 mm borr

Speciellt D/G 20 mm TCT-borr med sexkantsskaft
och 3 mm centrerad spets med stoppkrage

Fastskruv for att ssmmanfoga Parf-stavar

Parf positionshakar

UJK Parf dammport
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KONCEPTET

Guidekonceptet bygger pa pythagoras sats - for alla ratvinkliga
trianglar ar kvadraten pa hypotenusan lika med summan

av kvadraterna pa de tva andra sidorna. Snickare har anvant
denna kunskap i ett artusende. Satsen ar sarskilt anvandbar
nar langden pa sidorna ar 3 och 4 enheter vilket ger att
hypotenusan &r 5 enheter lang.

Forhallandet stammer fortfarande om dessa langder dubblas
sa att sidorna ar 6 och 8 enheter langa och hypotenusan ar da
10. Det ar dessa varden som anvands med guiden och en enhet
ar lika med 96 mm.

Genom att anvanda tva Parf-stavar ar det mojligt att skapa en
serie med exakt placerade 3 mm hal med raderna vinkelrata i
forhallande till kolumnerna. Genom att anvanda guideblocket
kan halen pa 3 mm forstoras, igen mycket exakt, for att
producera det slutliga ménstret med 20 mm hal.

Figur 2
{9,? N y2
&
§ z , 522 324 4
102= 62+ 82
.

X
Pythagoras sats

ANVANDNING AV 3 MM BORRGUIDERNA

Det finns tva 3 mm borrguider som ser mycket lika ut. Pa
undersidan av varje guide finns en kort utskjutning eller en
tapp

som ar 6 mm i diameter och som ar utformad for att passa

i 6 mm halen pa Parf-stavarna. Det rekommenderas att
genomtrangningen gérs med bade 3 mm borret och 20 mm
borrskaret. Skar igenom en fjardedel och dra tillbaka borret lite
grann, borra nasta fjardedel och dra tilloaka osv. En av3 mm
borrguiderna har en tapp utformad for att passa in i en Parf-
stav och den andra har en langre tapp som gar igenom tva
Parf-stavarna.

3 mm borrhallaren anvénds for att montera och séakra ett 3 mm
borr med en stoppskruv. Borrhallaren passar in i bada 3 mm
borrguiderna.

Tappen pa motsvarande 3 mm borrguide ska sattas ini 6 mm
halet pa Parf-staven innan 3 mm borrhallaren monteras. Se
alltid till att tappen ar helt inne i 6 mm halen pa Parf-staven
innan du satter in 3 mm borrhallaren.

Obs! Sparet i 3 mm borrhallaren maste torkas rent emellanat.

Figur3

3 mm borrguider

Lingretapp =7

3mm
# borrhillare

Se till att 3 mm borrguiden ligger an helt
i Parf-staven innan insattning av
3 mm borrhallaren

ANVANDNING AV 3 MM STIFTEN

3 mm-stiften har en 6 mm bred axel som ar utformad for att
passa in i 6 mm halen pa Parf-stavarna. Vid anvandning av 3
mm stiften med Parf-stavarna ar det viktigt att anvandaren

kontrollerar att stiften ligger an helt i 6 mm halen.

TIPS: Vid insattning av ett stift genom en Parf-stav och in i
ett existerande 3 mm-hal, héj anden pa Parf-staven, finn 6
mm-omradet pa stiftet i Parf-staven och skjut bara in stiftet
i 3mm halet.

o 3 mm borrguider

Figur 4

&

Langre tapp o

Se till att 3 mm borrguiden ligger an helt
i Parf-staven innan insattning av
3 mm borrhallaren

29 Fortsatter vidare ...



INLEDANDE MONSTER MED 3 MM HAL

Observera!

3 mm stiften ar utformade for att ha en tat passning i 3 mm
halen borrade med den bifogade utrustningen - detta bidrar
till exaktheten hos det firdiga ménstret med 20 mm hal.

« Linjalerna ar inte utformade fér att anvandas som rak kant.
Raden med elva 6 mm hal ar i perfekt linje men avstandet
fran mitten av varje hal till linjalens kant kan variera nagot.
Detta paverkar inte guidens exakthet eller prestanda.”

Steg 1 (figur 5) Figur 5
Placera en Parf-stav pa arbetsbanken med den rundade anden
som beskrivet i figur 5. Bestam var den forsta raden och det
forsta halet ska vara och lagg upp Parf-staven enligt detta och
spann fast i positionen. Satt i 3 mm borrguiden i 6 mm halet i
Parf-staven pa hoger sida som beskrivet. Se till att den ligger an
plant mot Parf-staven innan du borrar det férsta halet.

Satt in ett 3 mm stift i halet och se till att det ligger an helti 6
mm halen i Parf-staven. Borra nu halet vid den andra dnden av
Parf-staven med samma metod och satt in ett andra 3 mm stift
i halet.

Mellanhalen pa 3 mm kan nu borras.

Steg 2 (figur 6)

Ta bort klammorna och 3 mm stiftet (till vanster om figur 6)
och vrid runt Parf-staven som figur 7 visar. Placera en andra
Parf-stav med ett 3 mm stift genom hal "0"” i staven s3 att det
gar ini hal nr 6 i banken till vinster om 3 mm stiftet i den andra
Parf-staven.

De tva Parf-stavarna maste nu sammanfogas vid hal nr 8 i
den vertikala staven och hal nr10 i den vinklade staven. Om
punkten dar de sammanfogas ar dver arbetsbanken anvands
den andra 3 mm borrguiden (med den langre tappen) for att
halla de tva stavarna samman.

Figur 6

"OBS! Om en linjal &r fist i bada dndarna gar det att applicera
tryck i sidled pa mitten, vilket skulle kunna skapa en felak-
tig uppsattning mellanhal. Sa efter att ha borrat hal i bada
andarna och fast linjalen med 3 mm stift genom halen borrar
du néasta hal vid linjalens mitt (position 5). Det ar viktigt att
du inte applicerar nagon kraft i sidled nir du goér det. Om en
kldmma anvinds nira mitten for att halla linjalen pa plats bér
du vara valdigt forsiktig nar du drar at den sa att linjalen inte
ror sig i sidled.

Det gar att kontrollera direkt om mellanhalet ar pa rétt plats

genom att anvinda det tredje 3 mm stiftet, som da passar
utan svarighet. Detta 3 mm stift bor sitta kvar nér de rester-

ande 3 mm halen borras.”

Borra forst 3 mm halen vid varje ande
och sdkra sedan med 3 mm stift

Spann fast

Parf-staven nar méjligt
»~ \L

Se till att 3 mm borrguiden sitter korrekt
i hdlet i Parf-staven innan insattning av

3 mm borrhallaren

_a~

Anvand sedan 3 mm borret for att gora ett hal vid den punkten
varefter 3 mm borrguiden tas bort, vanster Parf-stav flyttas bort
och ett 3 mm stift satts in i det nya 3 mm halet for att sékra den
vertikala Parf-staven pa plats.

Om korsningen av de tva Parf-stavarna inte ligger éver
arbetsbanken, vilket ar fallet vid skapandet av ett nytt MFT3-
bord, sammanfogas de tva stavarna med fastskruven.

Flytta den férsta Parf-staven
och placera sedan den andra
Parf-staven i den vinkel som visas.

Anvénd 3 mm borrguiden med den
langre tappen fér att registrera de tva
Parf-stavarna som beskrivet. Se till att
den ligger an helt.

Om korsningen inte &r 6ver arbetsbdnken
anvands fastskruven
for att sammanfora

de tva Parf-stavarna.
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SLUTFORANDE AV MONSTRET MED 3 MM HAL

Slutférande av den foérsta kolumnen (figur 7)

De aterstaende 3 mm halen kan nu borras med 3 mm
borrguiden som figur 7 visar. Var aterigen noggrann med att
se till att 3 mm borrguiden alltid ar korrekt registrerad i Parf-
staven innan du borjar borra.

Den andra raden med hal kan nu skapas genom att stéalla upp
en spegelbild av uppsattningen som visas i figur 7 och folja
samma process som beskrivs ovan.

"OBS! Nar du borrar 3 mm hal ldngs en linjal bér du alltid félja
instruktionerna i steg 1 for att undvika att applicera tryck i
sidled genom att forsiktigt borra ett mellanhal ungefar vid
linjalens mitt och sedan fasta linjalen ytterligare med ett
tredje 3 mm stift.”

Skapandet av bottenraden (figur 8)

Ta en Parf-stav och sdkra den med ett 3 mm stift vid varje ande
som beskrivet i figur 8. Borra sedan 3 mm halen ldngsmed
Parf-staven.

Nar detta steg har slutférts kan du fortsatta pa ett antal satt.
Det forekommer inga kanda variationer i exaktheten sa lange
den grundlaggande metoden féljs bestaende i att se till att 3
mm borrguiden(-erna) och 3 mm stiften alltid ar korrekt insatta
i Parf-staven(-arna).

Antingen kan kolumnerna slutféras i nasta steg (figur 9) eller
kolumnerna (figur 10).

Metoden rader nasta (figur 9)

Ta en Parf-stav och fast den pa plats med tva 3 mm stift, en i
varje ande som beskrivet. Upprepa processen tills alla rader ar
slutfoérda.

Metoden kolumner nasta (figur 10)

Ta en Parf-stav och fast den pa plats med tva 3 mm stift, en i
varje ande som beskrivet. Upprepa processen tills alla kolumner
ar slutférda.

Figur 7

Figur 8

Figur9

Figur 10




SLUTFORANDE AV MONSTRET MED 3 MM HAL

Utokning av rader till vanster och héger (figur 1)

For att utoka halens monster till vanster eller till héger, placera
en Parf-stav sa som visas och sakra den med ett par 3 mm
stift. Stiften ska vara sa langt fran varandra som majligt for att
bibehalla exaktheten i layouten.

Det rekommenderas att stiften ar atminstone 6 x 96 mm fran
varandra (de ar 7 x 96 mm i figur 11). Om en storre arbetsbank
ska tillverkas ska metoden med triangelutékning anvandas
(se nedan).

Figur Tl

Metod for extra stor bank (figur 13)
For att skapa en extra stor arbetsbank borja med att skapa
den grundlaggande 10 x 10 fyrkanten med 3 mm hal (121 hal).

Forlang sedan till vanster och héger langst upp som visat vid A
(1:a) och (2:a) med tva Parf-stavar som bildar en 6-8-10 triangel.

Figur 13
A (andra)

Slutférande av de aterstaende kolumnerna (figur 12)

Placera Parf-stavarna vertikalt som beskrivet och fast med ett
par 3 mm stift. Borra 3 mm halen.

Figur 12

Né&r den 6versta raden har forlangts till vanster och till héger
g6r du en liknande atgard for det nedre omradet som visat vid
B (1:a) och B (2:a). Slutfér sedan de nya kolumnerna med en
Parf-stav, fasthallen av tva 3 mm stift pa liknande satt som figur
10 beskriver vilket slutfér det bla och gréna halomradet.

De aterstaende halen i det rosa omradet kan skapas genom att
forlanga kolumnerna markerade med bla pilar nedat och sedan
fyllai med en metod som liknar den i figur 9.

A (forsta)

42



SKAPA FORSKIJUTNA HAL

Skapa forskjutna hal

Parf-stavarna Mark 2 PGS har tre uppsattningar med férskjutna | For att skapa 3 mm uppsattningen med forskjutna hal behover

hal. Dessa ar nara halen som ar markerade med "0", "5" och du forst skapa en rad 3 mm hal med 96 mm mellan halens mitt
"0". Det finns tva forskjutna hal i varje uppsattning, ett for den arbetsbanksdesign som beskrivs ovan. Bestam sedan
markerat "32" och ett annat markerat "48", som representerar var de forskjutna halen ska vara och om en 32 mm eller 48 mm
forskjutningar pa 32 mm och 38 mm. forskjutning kravs.

Figur 14

Fast en Parf-stav med ett par 3 mm stift 1angs linjen dar det forskjutna halet eller de férskjutna halen ska géras (figur 14). Borra
sedan de 3 mm halen pa normalt satt med de férskjutna positioner som kréavs (32 mm eller 48 mm visas i rott respektive blatt).
Det ger sedan de tre férskjutna halen som visas i rétt (figur 15).

Figur 15
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SKAPA FORSKIJUTNA HAL

Darefter placerar du Parf-staven sa att de normala halen "0", fasten Parf-staven pa plats som normalt och ser till att 6 mm
"5" och "10" &r i linje med de tre forskjutna halen som borradesi | kragen pa 3 mm stiften faster helt i de 6 mm halen pa Parf-
féregaende steg. Nu anvander du minst tva av de 3 mm stiften, | stavarna.

Figur 16

Nu borrar du sa manga 3 mm hal som kravs nar du anvander Fortsatt pa samma satt med den Parf-stav som anvands

och placerar det 20 mm guideblocket for att skapa de 20 mm horisontellt eller vertikalt tills det 6nskade moénstret med

forskjutna hal som kréavs (figur 17). forskjutna 3 mm hal ar klart. Se till att det finns tillrackligt
manga férskjutna 3 mm hal sa att 20 mm guideblocket kan
placeras for att skapa de dnskade forskjutna 20 mm halen.

Figur 17
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FORSTORING AV 3 MM HALEN TILL 20 MM

20 mm borrskar (figur 18)

20 mm borrskaret har en 3 mm spets vid slutet. Spetsen skar
inte och darfér kan borrskaret endast anvandas dar ett 3 mm
hal redan har borrats genom arbetsbankens material. Det
rekommenderas att inte anvanda nagot stéd direkt under
platsen dar 20 mm borrskaret kommer att tranga igenom
eftersom det kan skada borrskaret och ge samre kvalitet

pa utgangshalet.

20 mm guideblocket (figur 19)
Figur19

Positionering med 3 mm stift

Figur 18

3 mm spetsen |angst ut
pa borrskaret skar inte
och r endast till for att
hjalpa till att styra det
igenom arbetsbanken

Arbetsbank

3 mm hélet méste Inget under arbetshanken
ga helt igenom sa att borrskaret kan I6pa
arbetsbanken fritt igenom

20 mm halen skapas med 20 mm guideblocket, det sarskilda
20 mm borrskaret och antingen 3 mm guidestiften eller Parf-
positionshakarna.

20 mm guideblocket sakras till arbetsbanken som tillverkas
antingen med 3 mm stiften eller Parf-positionshakarna. 20 mm
borrskaret kan monteras i tva positioner som visas i figur 15,
vilket anger vilken fastmetod som anvands.

For att positionera 20 mm guideblocket, satt in 20 mm
borrskaret och anvand spetsen for att finna 3 mm halet som
ska forstoras. Sakra sedan blocket antingen med 3 mm stiften
eller Parf-positionshakarna.

Det kan handa att det inte ar nédvandigt att forstora alla 3
mm halen och det ar vart att betédnka det minimala antal som
kravs for att skapa din arbetsbank eller sparsagsstation. Nar
du anvander Parf guidesystemet forsta gangen kanske du
foredrar att spanna fast 20 mm guideblocket men sa lange
20 mm guideblocket halls fast stadigt till banken av stift eller
bankhakar kravs inga klammor.

OBS! 20 mm TCT-borrskaret levereras med en stoppkrage for
att undvika att det faller igenom ned pa golvet vid slutet av en
skarning efter att det 16sgérs fran borrmaskinen.

OBS! Det rekommenderas att genomtrangningen gors med
bade 3 mm borret och 20 mm borrskéaret. Skar igenom en
fjardedel och dra tillbaka borret lite grann, borra nasta
fjardedel och dra tillbaka osv.
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PRAKTISKA TIPS

Att tillverka en sparsagsstation (figur 20)

En sparsagsstation kraver inte manga 20 mm hal. Om alla 3
mm hal som skapades i processens forsta steg konverteras till
20 mm hal ar det omajligt att lagga till ytterligare hal pa ett
exakt satt vid ett senare skede. Darfor ar et bra att designa din
layout s3 att det finns tillrdckligt med 3 mm hal kvar for att géra
det majligt att anvanda Parf-stavarna for att skapa ytterligare
rader eller kolumner nar s3 kravs. Ett par 3 mm hal kravs ocksa
for att slutféra de triangulara metoderna som efterat inte
behoéver konverteras till 20 mm hal.

L]
Figur 20
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Att gora en isometrisk MFT3-arbetsbank

Skapa férst raden med 3 mm hal enligt metoden som beskrivs
i figur 21. Placera sedan tva Parf-stavar sa som visas sa att de
bildar en liksidig triangel dar varje sida har 10 (96 mm) enheter.

Eftersom de tva Parf-stavarna korsas i luften anvands
fastskruven for att ssmmanfoga dem och glém inte att se till
att den ligger an helt i bada i 6 mm halen i Parf-staven. Borra
sedan halen langsmed Parf-stavarna som indikerat av de bla
linjerna.

Figur 21

Placera nu en Parf-stav i den position som indikeras till hoger i
figur 22 och sakra enligt indikation "2", med ett par 3 mm stift.
Borra 3 mm halen och upprepa pa vanster sida med stiften i
position "3".
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Figur 22

Forsta haluppséttningen

Andra haluppsattningen

Till sist slutférs raderna med ett par 3 mm stift for att sakra

en Parf-stav med 3 mm hal som redan har borrats — som visas
av "4" i figur 23 — anvand alltid ett par som sitter langst fran
varandra. Den har isometriska tekniken kan anvandas for
storre arbetsbord.

Figur 23

o

~ Forsta hdluppsattningen === Andra hluppsattningen

Se till att en fardig arbetsbank ar vinkelrat mot halménstret

Om du vill se till att ditt ménster med 20 mm hal &r parallellt
eller vinkelrat mot kanterna pa din fardiga arbetsbank kan du
trimma arbetsbanken sa att det racker.

Placera ett par hoga bankhakar, som visas pa figur 24, och
placera din guideskena mot dem. Gor ett snitt med din sparsag
for att trimma bort den odnskade delen fran arbetsbanken.

Om linjen for det 6nskade snittet &r sddan att guideskenan
behover flyttas nagot fran de héga bankhakarna kan du
anvanda lite virke av ratt bredd som distans.

Figur 24
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INDLEDNING

UJK Parf Guidesystem (PGS) er designet af Peter Parfitt og
udviklet i feellesskab med Axminster Tools & Machinery Ltd, der
fremstiller systemet under UJK-varemaeerket.

PGS'en giver en meget ngjagtig, men alligevel hurtig og enkel
metode til udleegning af et mgnster pa 20 mm-huller pa
arbejdsbordet eller pa overfladen af stationen til en dyksav.
Med et par UJK-superdupper og mindst to UJK-lavprofildupper

eller dupper vil du vaere i stand til at lave en perfekt ret vinkel
eller et 45 graders snit enten med en styreskinne og en dyksav
eller med en retteskinne og en rundsav.

Med PGS kan du ogsa nemt skabe et isometrisk mgnster med
20 mme-huller, hvormed brugeren kan lave perfekte snit pa 30
0g 60 grader.

PGS IDENTIFIKATION AF DELE
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PGS-komponenter

Et par Parf-stave pa 1 meter med metrisk
linealinddeling og en raekke 6 mm-huller

3 mm-borholder med 3 mm-bor

3 mm-borestyr med kuglelejer, kort styretap

TCT-specialbor pa 20 mm med sekskantet skaft og 3 mm
centerspids med stopkrave

20 mme-borelzere

Gevindknop til fastggrelse af Parf-stave mod
hinanden

3 mm-borestyr med kuglelejer, lang styretap

Parf-dupper

Seet med 3 mme-styrestifter

UJK Parf-stgvadapter
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KONCEPTET

PGS-konceptet er baseret pa Pythagoras' laereszetning - for
enhver retvinklet trekant er kvadratet pa hypotenusen lig med
summen af kvadraterne pa de gvrige to sider. Traearbejdere har
brugt denne viden i artusinder. Saetningen er iszer nyttig, nar
leengden af siderne er 3 og 4 enheder, og hypotenusen derfor
er 5 enheder lang.

Forholdet er det samme, hvis lsengderne fordobles, sa
siderne er 6 og 8 enheder og hypotenusen 10. Det er

disse veerdier, der bruges med PGS, og én enhed svarer til 96
mm.

Ved brug af 2 Parf-stave er det muligt at placere en reekke
ngjagtige huller pa 3 mm, hvor raekkerne er vinkelrette pa
kolonnerne. Ved at bruge borelseren kan hullerne pa 3 mm
forstgrres, fortsat meget preaecist, og danne det endelige
mgnster med 20 mme-huller.

BRUG AF 3 MM-BORESTYR

Figur 2

P )
Z=X+y

5°=3°+4"

102= 62+ 82

X
Pythagoras leresztning

Der er to 3 mm-borestyr, som ser meget ens ud.

Pa undersiden af begge er et kort fremspring eller en styretap,
som er 6 mm i diameter, og som er konstrueret til at passe i 6
mm-hullerne pa Parf-stavene. Det anbefales at arbejde trinvist
med bade 3 mm-boret og 20 mm-boreskaeret. Bor en fjerdedel
igennem, og traek boret lidt tilbage, bor den naeste fjerdedel,
og treek boret tilbage osv.. Det ene 3 mm-borestyr har en
styretap designet til at passe ind i en enkelt Parf-stav, og den
anden har en leengere styretap, der gar gennem to Parf-stave.

3 mme-borholderen har et 3 mm-bor monteret og fastgjort med
en pinolskrue. Borholderen passer i begge de to 3 mm-borestyr.

Styretappen pa det tilhgrende 3 mm-borestyr skal indszettes i
6 mm-hullet pa Parf-staven, fgr 3 mm-borholderen monteres.
Sgrg altid for, at styretappen er helt inde i 6 mm-hullerne pa
Parf-staven, fgr du indsaetter 3 mm-borholderen.

Bemaerk: Rillen pa 3 mm-borholderen skal aftgrres en gang
imellem.

BRUG AF 3 MM-STIFTER

o borest Figur 3
mm-por T
oresty N

Leengere styretap="

3 mm-
# borholder

Serg for, at 3 mm-borestyret
sidder helt fast pa Parf-staven
for indsaettelse af 3 mm-borholderen

Parf-stav

K

L=

irbejdsbord|

3 mm-stifterne har en krave pa 6 mm, der er konstrueret

til at passe ind 6 mm-hullerne pa Parf-stavene. Det er vigtigt, at
brugeren, nar der bruges 3 mm-stifter sammen med
Parf-stavene, kontrollerer, at stifterne er helt pa plads

i 6 mm-hullerne.

TIP: Nar du indsaetter en stift gennem en Parf-stav og ind i et
eksisterende 3 mm-hul, kan du lgfte enden af Parf-staven,
lokalisere 6 mm-delen af stiften i Parf-staven, og fgrst derefter
skubbe stiften ind i 3 mm-hullet.
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3 mm-stift Figur 4
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Indszet krave
i 6 mm-hullet
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INDLEDENDE M@NSTER MED 3 MM-HULLER

Bemeerk:

« 3 mm-stifterne er konstrueret til at sidde stramt i 3 mm-
hullerne, der er boret med det medfglgende udstyr - det
hjaelper med ngjagtigheden af det endelige mgnster af 20
mm-huller.

« Linealerne er ikke konstrueret til at blive brugt som ret-
teskinner. Linjen med elleve 6 mm-huller sidder perfekt pa
rekke, men afstanden fra midten af hvert hul og til linealens
kant kan variere en smule. Det pavirker ikke praecisionen
eller ydeevnen af PGS.

Trin 1 (figur 5) Figur 5
Anbring en Parf-stav pa arbejdsbordet med den afrundede
ende som vist i figur 5. Fastlaeg, hvor den fgrste linke og det
fgrste hul skal vaere, og ret Parf-staven ind efter det, og fastggr
den med skruetvinger.

Indszet 3 mm-borestyret i 6 mm-hullet pa Parf-staven til hgjre
som vist. Sgrg for, at det sidder teet mod Parf-staven inden
boring af det fgrste hul.

Indszet en 3 mm-stift i hullet, og sgrg for, at den er skubbet helt
ind i 6 mm-hullerne i Parf-staven. Bor nu hullet i den anden
ende af Parf-staven ved hjeelp af den samme fremgangsmade,
og indszet endnu en 3 mm-stift i hullet.

De mellemliggende 3 mm-huller kan nu bores.

Trin 2 (figur 6)

Fjern skruetvingerne og 3 mme-stiften (til venstre i figur 6), og
drej Parf-staven rundt som vist i figur 7. Placer den anden
Parf-stav med en 3 mme-stift gennem hullet “0” pa staven, sa
den garindidet 6. hul i arbejdsbordet til venstre for 3 mm-
stiften pa den anden Parf-stav.

De to Parf-stave skal nu samles ved det 8. hul pa den lodrette
og det 10. hul pa den vinklede. Hvis det punkt, hvor de samles,
er over arbejdsbordet, skal du bruge det andet 3 mm-borestyr
(med en laengere styretap) til at holde de to stave sammen.
Brug derefter 3 mm-boret til at lave et hul ved det punkt,

Figur 6

"BEMZ/ERK: Hvis en lineal fastgores i begge ender, er det
muligt at pafgre et tvaergaende tryk pa midten, hvilket vil
forarsage ungjagtige midterhuller. S3 efter boring af huller-
ne i hver ende og fastggring af linealen med 3 mm-stifter
gennem disse huller, skal du bore det naeste hul ved linea-
lens midte (position 5). Nar du ggr det, er det afggrende, at
du ikke pafgrer et tvaergaende tryk. Hvis der anvendes en
skruetvinge i naerheden af midten til at fastggre linealen, skal
du, nar du strammer skruetvingen, omhyggeligt sgrge for, at
linealen ikke bevaeger sig pa tvaers.

Przecisionen af dette midterhul kan kontrolleres med det

samme ved brug af den tredje 3 mm-stift, som bgr kunne
placeres uhindret. Den tredje 3 mm-stift skal forblive i hullet,

mens du borer de resterende 3 mm-huller.”
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Bor 3 mm-hullerne i hver ende farst,
og fastger derefter med 3 mm-stifter

Nar det er muligt, skal Parf-staven
fastgores med en skruetvinge

.,3

sidder helt fast i hullet pé Parf-staven

Serg for, at 3 mm-borestyret
ﬁ for indsettelse af 3 mm-borholderen

g~

P —

hvorefter 3 mm-borestyret kan fjernes, den venstre Parf-stav
flyttes vaek og en 3 mm-stift indsaettes i det nye 3 mm-hul for
at fastggre den lodrette Parf-stav.

Hvis skaeringspunktet mellem de to Parf-stave ikke er over
arbejdsbordet, som det er tilfaeldet, hvis du fremstiller

et nyt MFT3-bord, skal de to stave samles ved hjalp af
gevindknoppen.

Flyt den farste Parf-stav,
og placer den anden Parf-stav
i den viste vinkel.

Brug 3 mm-borestyret med
en lengere styretap til at fa de to
Parf-stave til at passe til hinanden
som vist. Serg for, at det sidder helt fast. R

Hvis skaeringspunktet ikke er over W
arbejdsbordet, skal du bruge ""\\
gevindknoppen til at fastgere de to Parf-stave W\
til hinanden, ~ a
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FARDIGGORELSE AF M@NSTER MED 3 MM-HULLER

Faerdigggrelse af den fgrste kolonne (figur 7) Figur 7

De resterende 3 mm-huller kan nu bores ved hjzelp af 3 mm-
borestyret som vist i figur 7. Vaer igen omhyggelig med at sikre,
at 3 mm-borestyret altid sidder korrekt i Parf-staven, fgr du
begynder at bore.

Du kan nu lave den anden kolonne med huller ved at bruge et
spejlbillede af opsaetningen vist i figur 7 og fglge samme
fremgangsmade som beskrevet ovenfor.

"BEMZRK: Nar du borer 3 mm-huller langs en lineal, skal du
altid folge vejledningen i trin 1 og undga et tvaergaende tryk
ved omhyggeligt at bore et midterhul ca. ved linealens midte
og derefter fastggre linealen yderligere med en tredje 3 mm-
stift.”

Figur 8
Dannelse af den nederste raekke (figur 8)

Tag en Parf-stav, og fastggr den med en 3 mm-stift i hver ende
som vist i figur 8. Bor derefter 3 mm-hullerne langs Parf-staven.

N&r denne fase er afsluttet, er der flere mader at fortsaette
pa. Der er ingen kendte variationer i ngjagtighed, sa laenge
den grundlaeggende praksis, der sikrer, at 3 mm-borestyret/-
borestyrene og 3 mme-stifterne altid er korrekt indsat i
Parf-staven/-stavene, overholdes.

Enten kan reekkerne feerdigggres farst (figur 9) eller kolonnerne
kan laves (figur 10).

Figur 9
Hvis reekker er naeste trin (figur 9)

Tag en Parf-stav, og fastggr den med to 3 mm-stifter, en i
hver ende som vist. Gentag processen, indtil alle reekkerne er
feerdige.

Hvis kolonner er naeste trin (figur 10) Figur 10

Tag en Parf-stav, og fastggr den med to 3 mm-stifter, en i hver
ende som vist. Gentag processen, indtil alle kolonnerne er
feerdige.




FARDIGGORELSE AF M@NSTER MED 3 MM-HULLER

Udvidelse af raekker til venstre og hgjre (figur 1)

For at udvide hulmgnstret til venstre eller hgjre skal du placere
en Parf-stav som vist og fastggre den med et par 3 mm-stifter.
Stifterne skal vaere sa langt fra hinanden som muligt for at
opretholde layoutets ngjagtighed.

Det anbefales, at stifterne er placeret mindst 6 x 96 mm

fra hinanden (de er 7 x 96 mm i figur 11). Hvis der skal
konstrueres et stgrre arbejdsbord, bgr den trekantbaserede
udvidelsesmetode anvendes (se nedenfor).

Figur T

Fremgangsmade for ekstra stort arbejdsbord (figur 13)

For at skabe et ekstra stort arbejdsbord skal du begynde med
at danne det grundlaeggende kvadrat pa 10 x 10 med 3 mm-
huller (121 huller). Derefter udvides til venstre og hgjre gverst
som vist pa A (fgrste) og A (anden) ved hjzelp af to Parf-stave,
der danner en 6 - 8 - 10-trekant.

Nar den gverste raekke er udvidet til venstre og hgijre, skal du

Figur 13
A (anden)

Faerdigggdrelse af de resterende kolonner (figur 12)

Placer Parf-stavene lodret, som vist, og fastggr dem med
et par 3 mm-stifter. Bor 3 mm-hullerne.

Figur 12

0)

gore det tilsvarende for det nederste omrade som vist ved B
(ferste) og B (anden). Faerdigger derefter de nye kolonner med
en enkelt Parf-stav, der holdes af to 3 mme-stifter pa samme
made som visti figur 10, som fuldender det bla og grgnne
omrade af huller.

De resterende huller i det lysergde omrade kan skabes ved at
udvide kolonnerne markeret med de bla pile nedad og derefter
udfylde via en tilsvarende made som vist i figur 9.

A (forste)
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BORING AF FORSKYDNINGSHULLER

Boring af forskydningshuller

Mark 2 PGS Parf-stavene er udstyret med 3 saet For at lave forskydningshullerne pa 3 mm skal du fgrst
forskydningshuller. De sidder taet pa hullerne markeret med danne et mgnster af 3 mm-huller, ved 96 mm-midten, for

"0", "5" og "10". Der er to saet forskydningshuller i hvert szet - det | arbejdsbordet som beskrevet ovenfor. Derefter skal du beslutte,
ene er markeret med "32", og det andet er markeret med "48", hvor forskydningshullerne skal veere, og om du vil have en

som repraesenterer forskydninger pa 32 mm og 48 mm. forskydning pa 32 mm eller 48 mm.

Figur 14

Fastger et par Parf-stave ved hjzelp af et par 3 mme-stifter pa den linje, hvor forskydningshullet eller -hullerne skal vaere (figur 14).
Bor derefter 3 mm-hullerne pa normal vis ved hjzelp af de gnskede forskydningspositioner (32 mm eller 48 mm vist hhv. med rgdt
eller blat). Det angiver herefter de 3 forskydningshuller vist med rgdt (figur 15).

Figur15
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BORING AF FORSKYDNINGSHULLER

Placer derefter Parf-staven, sa de normale huller "0","5" og "10" | Parf-staven pa den normale made og sgrge for, at 6 mm-kraven
er rettet ind med de 3 forskydningshuller, du borede i forrige pa 3 mme-stifterne sidder helt inde i 6 mm-hullerne pa Parf-
trin. Nu skal du bruge mindst 2 af 3 mme-stifterne til at fastggre | stavene (figur 16).

Figur 16

Bor nu det gnskede antal 3 mm-huller, mens du bruger og Fortseet pa samme made med Parf-staven anvendt vandret
placerer 20 mm-borelzeren for at lave det gnskede antal 20 eller lodret, indtil det gnskede mgnster med 3 mm-huller
mme-forskydningshuller (figur 17). er feerdigt. S@rg for, at der er tilstraekkeligt med 3 mm-

forskydningshuller, sd 20 mm-borelseren kan placeres og lave
de gnskede 20 mm-forskydningshuller.

Figur 17




UDVIDELSE AF 3 MM-HULLER TIL 20 MM

20 mm-boreskaeret (figur 18)

20 mm-boreskzaeret har et 3 mm-spyd pa spidsen. Spyddet har
ingen borefunktion, sa boreskaeret kan kun bruges, hvor der

i forvejen er boret et 3 mm-hul gennem materialet for
arbejdsbordet. Det anbefales, at du ikke understgtter direkte
under stedet, hvor 20 mm-boreskaeret kommer ud, da det kan

beskadige boreskaeret og reducere kvaliteten af udgangshullet.

20 mm-borelaeren (figur 19)

Figur19

Placering med 3 mm-stifter

Figur 18

3 mm-spyddet pa
boreskaerets spids har ingen
skaerefunktion og er der for
at hjelpe med at fore det |
gennem arbejdsbordet

Arbejdsbord

Intet under
arbejdsbordet for at
give boreskaret fri udgang

3 mm-hullet skal
ga helt igennem
arbejdsbordet

20 mm-hullerne laves ved hjzelp af 20 mm-borelaeren,
det specielle 20 mm-boreskaer og enten 3 mm-styrestifterne
eller Parf-lavprofildupperne.

20 mm-borelaeren fastggres pa det arbejdsbord, du er i gang
med at lave, med enten 3 mme-stifter eller Parf-lavprofildupper-
ne. 20 mm-boreskaeret kan placeres i to positioner vist i

figur 15, som bestemmer, hvilken fastggringsmetode, der skal
anvendes.

For at placere 20 mm-borelaeren, skal du indsaette 20 mm-bo-
reskeeret og brug dets spyd til at finde 3 mm-hullet, der skal
udvides. Fastggr derefter borelaeren enten med 3 mm-stifter
eller Parf-lavprofildupper.

Det er muligvis ikke ngdvendigt at udvide alle 3 mm-huller-
ne, og det er vaerd at overveje det gnskede minimumantal for
dit arbejdsbord eller station til din dyksav. Nar du bruger Parf
Guide-systemet fgrste gang, kan det vaere en god idé at
fastggre 20 mme-borelzeren med en skruetvinge, men sa leenge
du holder den godt fast mod arbejdsbordet med stifter eller
dupper, er skruetvinger ikke en ngdvendighed.

BEMZARK: 20 mm TCT-boreskeeret leveres med en stopkrave
for at undga, at boret gar gennem og rammer gulvet efter bo-
ring, nar det friggres fra boremaskinen.

BEMZRK: Det anbefales at arbejde trinvist med bade 3
mm-boret og 20 mm-boreskaeret. Bor en fjerdedel igennem, og
traek boret lidt tilbage, bor den naeste fjerdedel, og traek boret
tilbage osv..
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GODE RAD

Sadan laver du en station til en dyksav (figur 20)

En station til en dyksav kraever ikke ret mange O mme-huller.
Hvis alle 3 mm-huller, der blev boret i fgrste del af processen,
konverteres til 20 mme-huller, er det ikke muligt at tilfgje nye
huller praecist pa et senere tidspunkt. Det er derfor en god idé
at designe dit layout, sa der er tilstraekkeligt med 3 mm-huller
tilbage, sa Parf-stavene kan indsaettes os lave yderligere raekker
eller kolonner efter behov. Der kraeves ogsa nogle 3 mm-huller
for at fuldfgre den trekantbaserede metode, som efterfglgende
ikke behgver at blive konverteret til 20 mm-huller.

Figur 20
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Sadan laver du et isometrisk MFT3-arbejdsbord

Opret den fgrste linje af 3 mm-huller efter metoden vist i figur
21. Placer derefter to Parf-stave som vist, s de danner en
ligebenet trekant med sider pa 10 (96 mm) enheder hver.

Da de to Parf-stave krydser hinanden i fri luft, skal du bruge
gevindknoppen til at samle dem, Sgrg for ,at den sidder helt
inde i 6 mm-hullerne i Parf-stavene. Bor derefter hullerne langs
Parf-stavene angivet med de bla linjer.

Figur 21

Placer nu en Parf-stav i den position, der er vist til hgjre i figur
22, og fastggr den som angivet med "2" ved hjzelp af et par

3 mme-stifter. Bor 3 mm-hullerne, og gentag til venstre med
stifterne i position "3".
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9)3 2& Figur 22

Farste sat huller

Andet szt huller

Til sidst udfyldes raekkerne ved hjeelp af et par 3 mme-stifter
for at fastggre en Parf-stav med 3 mme-huller boret i forvejen
som angivet ved "4" i figur 23 - brug altid et par, der er laengst
fra hinanden. Den isometriske teknik kan bruges til stgrre
arbejdsborde.

Figur 23

= Andet szet huller

—— Forste saet huller

Gor et faerdigt bord parallelt med hulmgnstret

Hvis du vil sikre dig, at dit mgnster af 20 mm-huller er parallelt
eller vinkelret pa kanterne pa dit feerdige arbejdsbord, kan du
rette kanterne af.

Placer et par hgje dupper som vist i figur 24, og placer din
styreskinne mod dem. Sav med dyksaven for at afskeere den
ugnskede del af bordet.

Hvis linjen, hvor du kommer til at save, er pa en made, sa
styreskinnen skal veere en smule leengere vaek fra de hgje
dupper, kan du bruge en klods med den korrekte bredde som

afstandsstykke. .
Figur 24
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UJK Parf Guide System (PGS) -porausjigi on Peter Parfittin asteen kulmien erittain tarkkaan sahaamiseen ohjainkiskoa
ideoima, ja se on kehitetty yhteistydssa Axminster Tools & ja pyorosahaa tai suorakulmaa ja sirkkelia kdyttaen, jos

Machinery Ltd -yhtion kanssa. Axminster valmistaa ja markkinoi

kaytettavissa on kaksi UJK Super Dog -ohjaintappia ja

PGS-porausjigia UJK-brandinimella. vahintaan kaksi UJK Guide Dog- tai Pup-ohjaintappia.

PGS-jigi tarjoaa erittdin tarkan, mutta silti nopean ja helpon

PGS-jigi tarjoaa myos helpon tavan luoda isometrinen

tavan suunnitella ja porata 20 mm:n reikakuvio tydtasoon tai 20 mmin reikdkuvio, joka mahdollistaa tarkkojen
pyorésahauspoytaan. Sahauspdytada voidaan kayttaa 90 tai 45 30 tai 60 kulmien sahaamiseen.

PGS-PORAUSIIGIN OSAT

i Pal‘f Guide Sysimn o n a
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PGS-jigin osat

Kaksi Parf-viivainta, joiden pituus on 1 m ja joissa on
metrinen asteikko ja 6 mm:n reiat

Laakeriohjattu 3 mm:n porausohjain (lyhyt tappi)

20 mm:n ohjainlevy

Laakeriohjattu 3 mm:n porausohjain (pitka tappi)

3 mm:n kiinnitystapit
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3 mm:n poranteradn pidike ja 3 mm:n porantera

tys, 3 mm:n ohjainkarki ja pysaytinrengas

20 mm:n D/G TCT -reikapora, jossa on kuusiokiinni-

Parf-viivainten liitosruuvi

Parf Locator Dog -tapit

UJK Parf -pdlynpoistoliitanta




TOIMINTAPERIAATE

PGS-porausjigin toiminta perustuu Pythagoraan lauseeseen:
suorakulmaisen kolmion hypotenuusan nelié on aina

sama kuin sen kateettien nelididen summa. Puusepat ja
kasityolaiset ovat hyédyntaneet tata tietoa jo vuosituhansien
ajan. Pythagoraan lauseen erityisen hyodyllinen erikoistapaus
on tilanne, jossa kateettien pituudet ovat 3 ja 4 yksikkoa ja
hypotenuusan pituus on 5 yksikkda.

Nama pituudet voidaan myds kaksinkertaistaa siten, etta
kateettien pituudet ovat 6 ja 8 yksikkoa ja hypotenuusan pituus
10 yksikkoa. PGS-jigi kayttaa tata suhdetta siten, etta yksi
yksikkd vastaa 96 millimetria.

Kahta Parf-viivainta kdyttden on mahdollista luoda tarkka
3 mm:n reikakuvio, jonka reikien vaakarivit ovat suorassa
kulmassa pystyriveihin nahden. Nain saadut 3 mm:n reiat
voidaan laajentaa tarkasti ohjainlevya kayttaen, jolloin
tuloksena on lopullinen 20 mm:n reikakuvio.

Kuva 2

2 2 2
Z=X+ty
2 2 2
5=3+4

102= 62+ 82

X
Pythagoraan lause

3 MM:N PORAUSOHJAINTEN KAYTTO

Jigin mukana toimitetaan kaksi 3 mm:n porausohjainta,

jotka nayttavat samankaltaisilta. Molempien ohjainten
pohjassa on lyhyt tappi/uloke, jonka halkaisija on 6 mm ja
joka on suunniteltu sopimaan Parf-viivainten 6 mm:n reikiin.
Suosittelemme, ettd sekda 3 mm:n ettd 20 mm:n reiadt porataan
vaiheittain. Poraa noin neljasosa reidsta ja veda sitten poraa
jonkin verran ulos. Poraa seuraava neljasosa ja veda poraa
jalleen ulos. Jatka, kunnes reika on valmis. Toisessa 3 mm:n
porausohjaimessa on lyhyt tappi, joka on suunniteltu sopimaan
yhden Parf-viivaimen reikaan; toisessa ohjaimessa on pitka
tappi, joka sopii kahden paallekkain asetetun Parf-viivaimen
reikiin.

3 mm:n poranterdn pidikkeessa on 3 mm:n porantera,
joka on kiinnitetty kannattomalla ruuvilla. Poranteran pidike
sopii molempiin 3 mm:n porausohjaimiin.

Kaytettavan 3 mm:n porausohjaimen tappi tulisi sovittaa
Parf-viivaimen 6 mm:n reikddan ennen 3 mm:n poranteran
pidikkeen asettamista ohjaimeen. Varmista aina ennen 3 mm:n
poranteran pidikkeen asettamista ohjaimeen, etta tappi on
oikein paikoillaan Parf-viivaimen 6 mm:n reidssa.

Huomautus: 3 mm:n poranteran pidikkeen ura on pyyhittava
ajoittain puhtaaksi.

3 mm:n porausohjaimet Kuva 3
Pidempi tappi =
3mmin
Varmista ennen 3 mm:n poranterin ppr_a:(nteran
pidikkeen asettamista 3 mm:n pidike
porauschjaimeen, ettd ohjain on oikein
paikoillaan Parf-viivaimen reidssé
Parf-viivain

—

3 MM:N KIINNITYSTAPPIEN KAYTTO

3 mm:n kiinnitystapeissa on 6 mm levea kaulus, joka on
suunniteltu sopimaan Parf-viivainten 6 mm:n reikiin. 3 mm:n
tappeja kdytettaessa on ehdottoman tarkeaa varmistaa, etta
tapit ovat tukevasti paikoillaan Parf-viivaimen 6 mm:n rei'issa.

VINKKI: Kun olet painamassa kiinnitystappia Parf-viivaimen
lapi olemassa olevaan 3 mm:n reikaan, nosta Parf-viivaimen

paata ja sovita tapin kaulus viivaimen 6 mm:n reikaan ennen
tapin piikkiosan painamista 3 mm:n reikaan.
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3 mm:n kiinnitystappi

Kuva 4

B 6 mm:n kaulus

Paina kaulus
6 mm:n reikdan

Parf-viivain

Tydtaso

Jatkuu seuraavalla sivulla...



3 MM:N REIKAKUVION ALOITTAMINEN

Huomautus:

« 3 mm:n kiinnitystapit on suunniteltu istumaan napakasti
mukana toimitettuja tarvikkeita kayttaen poratuissa 3
mm:n rei'issa - tdma parantaa valmiiden 20 mm:n reikien
tarkkuutta.

« Viivaimia ei ole suunniteltu kaytettaviksi suorakulmana.
Yksitoista 6 mm:n reikda ovat keskenaan linjassa, mutta
etaisyys reikien keskipisteesta viivaimen reunaan
saattaa vaihdella jonkin verran. Tama ei vaikuta PGS-jigin
tarkkuuteen tai toimintaan.

Vaihe 1 (kuva 5) Kuva 5

Aseta Parf-viivain tyotason paalle siten, etta sen pyoristetty paa
osoittaa kuvassa 5 esitettyyn suuntaan. Maarita ensimmaisen
rivin ja reidn paikat ja siirra Parf-viivain oikeaan paikkaan.
Kiinnita viivain tydtasoon puristimilla.

Sovita 3 mm:n porausohjain Parf-viivaimen oikeanpuoleisessa
paassa olevaan 6 mm:n reikaan. Varmista ennen ensimmaisen
reidn poraamista, etta ohjain on oikein Parf-viivaimen reidssa.

Paina reikaan 3 mm:n kiinnitystappi ja varmista, etta sen kaulus
asettuu oikein paikoilleen Parf-viivaimen 6 mm:n reikaan. Poraa
Parf-viivaimen toisen paan reika samalla tavoin ja kiinnita siihen
toinen 3 mm:n kiinnitystappi.

Voit nyt porata loput 3 mm:n reiat.

Vaihe 2 (kuva 6)

Irrota puristimet ja vasemmanpuoleinen 3 mm:n kiinnitystappi
(katso kuva 6) ja kdanna Parf-viivain kuvassa 7 esitetylla tavalla.
Kayta 3 mm:n kiinnitystappia ja kiinnita toinen Parf-viivain sen
numerolla "0" merkitysta reidsta tyotason 6. reikaan toisen Parf-
viivaimen 3 mm:n tapista laskettuna.

Liita Parf-viivaimet toisiinsa pystysuorassa olevan viivaimen
8. reikaa ja vinossa olevan viivaimen 10. reikaa kayttaen. Jos
viivainten liittdmiskohta on ty6tason ulkopuolella, kiinnita
viivaimet toisiinsa (pidemmalla tapilla varustettua) 3 mm:n
porausohjainta kayttaen.

Kuva 6

"HUOMAUTUS: Jos viivain kiinnitetaan vain paista, sen
keskelle on mahdollista kohdistaa sivusuuntaisia voimia,
joiden seurauksena lopuista rei’ista tulee epatarkat. Kun olet
porannut viivaimen paissa olevat reiat ja kiinnittanyt niihin 3
mm:n kiinnitystapit, jatka poraamalla seuraavaksi viivaimen
keskella oleva (numerolla "5"” merkitty) reika. Tata reikaa
porattaessa on erittdin tirkeda varmistaa, etta viivaimeen

ei kohdistu sivusuuntaisia voimia. Jos kiinnitat viivaimen
sen keskikohdan ldheisyyteen sijoitettavaa puristinta
kayttamalla, varmista puristinta kiristaessasi, etta viivain ei
paase liikkumaan sivusuunnassa.

Keskimmaisen reian tarkkuus voidaan tarkistaa valittomasti

kolmatta 3 mm:n kiinnitystappia kayttamalla: tapin tulisi

sopia paikoilleen takeltelematta. Tima kolmas 3 mm:n tappi

tulisi jattaa paikoilleen loppujen 3 mm:n reikien poraamisen
tydtasoon puristimilla \

' '
g —

Aloita poraamalla molempien paiden 3 mm:n
reidt ja kiinnitd sitten viivain paikoilleen 3 mm:n
kiinnitystapeilla

Jos mahdollista, kiinnita Parf-viivain

Varmista ennen 3 mm:n poranterdn pidikkeen
asettamista 3 mm:n porausohjaimeen, ettd ohjain
on oikein paikoillaan Parf-viivaimen reidssa

N

Poraa liittdmiskohtaan reikd 3 mm:n poranteraa kayttaen.
Poista 3 mm:n porausohjain, siirrd vasemmanpuoleinen Parf-
viivain sivuun ja kiinnita pystysuorassa oleva Parf-viivain asken
poraamaasi 3 mm:n reikdan 3 mm:n kiinnitystappia kayttaen.

Jos Parf-viivainten liittdmiskohta ei ole tyétason ulkopuolella
(esim. uutta MFT3-tasoa porattaessa), liita viivaimet liitosruuvia
kayttaen.

Kadnnd ensimmainen \
Parf-viivain ja aseta sitten toinen
Parf-viivain kuvassa esitettyyn
kulmaan.

Kiinnita Parf-viivaimet toisiinsa
pidemmialla tapilla varustettua 3 mm:n @

porauschjainta kayttden. Varmista, etta
ohjain tulee paikoilleen oikein.

Jos Parf-viivainten liittamiskohta ei ole
ty6tason ulkopuolella,

kiinnitd viivaimet =
toisiinsa liitosruuvia kdyttden:
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3 MM:N REIKAKUVION PORAAMINEN VALMIIKSI

Ensimmaisen pystyrivin poraaminen (kuva 7)

Loput 3 mm:n reiat voidaan nyt porata 3 mm:n porausohjainta
kayttaen kuvassa 7 esitetylla tavalla. Varmista aina ennen
poraamisen aloittamista, etta 3 mm:n porausohjain on oikein
paikoillaan Parf-viivaimen reidssa.

Toisen pystyrivin reidt voidaan porata kiinnittamalla viivain
ja tapit kuvan 7 peilikuvana ja toistamalla sitten ylla kuvatut
vaiheet.

"HUOMAUTUS: Noudata aina 3 mm:n reikia poratessasi
vaiheessa 1 annettuja ohjeita, jotta viivaimeen ei kohdistu
sivusuuntaisia voimia. Poraa reika viivaimen keskelle ja
kiinnita viivain kolmatta 3 mm:n kiinnitystappia kayttamalla.”

Alimmaisen vaakarivin poraaminen (kuva 8)

Kiinnita Parf-viivain 3 mm:n kiinnitystapeilla kuvassa 8 esitetylla
tavalla. Poraa sitten 3 mm:n reiat Parf-viivainta kayttaen.

Kun tdma vaihe on valmis, poraamista voidaan jatkaa useilla
vaihtoehtoisilla tavoilla. Ndma tavat tuottavat yhta tarkan
lopputuloksen silla edellytykselld, ettd 3 mm:n porausohjaimet
ja 3 mm:n kiinnitystapit asetetaan oikein paikoilleen Parf-
viivaimiin.

Reiat voidaan porata vaakariveittdin (kuva 9) tai pystyriveittain
(kuva 10).

Vierekkaisten vaakarivien poraaminen (kuva 9)

Aseta Parf-viivain paikoilleen ja kiinnita se kahdella 3 mm:n
kiinnitystapilla kuvassa esitetylla tavalla. Toista tata prosessia,
kunnes kaikki vaakarivit on porattu.

Vierekkaisten pystyrivien poraaminen (kuva 10)

Aseta Parf-viivain paikoilleen ja kiinnita se kahdella 3 mm:n
kiinnitystapilla kuvassa esitetylla tavalla. Toista tata prosessia,
kunnes kaikki pystyrivit on porattu.

Kuva 7

Kuva 8

Kuva 9

Kuva 10




3 MM:N REIKAKUVION PORAAMINEN VALMIIKSI

Rivien jatkaminen vasemmalle ja oikealle (kuva 11)

Jatka reikakuviota vasemmalle tai oikealle asettamalla
Parf-viivain kuvassa esitetylla tavalla ja kiinnittamalla se
paikoilleen kahdella 3 mm:n kiinnitystapilla. Tappien tulisi olla
mahdollisimman kaukana toisistaan parhaan mahdollisen
tarkkuuden varmistamiseksi.

Suosittelemme, etta tappien valinen etaisyys on vahintaan 6

x 96 mm (kuvan 11 tappien etaisyys on 7 x 96 mm). Jos tyétaso
on isokokoinen, rivien jatkamiseen tulisi kayttaa alla kuvattua
kolmiomenetelmaa.

Kuva 1l

Isokokoisen tydtason reikdkuvion poraaminen (kuva 13)

Jos haluat valmistaa isokokoisen tyotason, aloita poraamalla 10
x 10 reian peruskuvio (121 reikaa, joiden koko on 3 mm). Jatka
ylimmaista vaakarivia vasemmalle ja oikealle (kuvan kohdat A
(1) ja A (2.)) kdyttadmalla kahta Parf-viivainta, jotka muodostavat
suorakulmaisen kolmion, jonka sivujen mittasuhteet ovat 6:8:10.

Kuva 13

Loppujen pystyrivien poraaminen (kuva 12)
Aseta Parf-viivaimet pystysuoraan kuvassa esitetylla tavalla ja

kiinnita ne paikoilleen kahdella 3 mm:n kiinnitystapilla. Poraa 3
mm:n reiat.

Kuva 12

Kun ylimmainen vaakarivi on valmis, jatka alimmaista
vaakarivia samalla tavoin (kuvan kohdat B (1.) ja B (2.)). Poraa
sitten kuvan sinisella ja vihrealla merkittyjen alueiden uusien
pystyrivien reidt kdyttamalla yhta Parf-viivainta, joka on
kiinnitetty kahdella 3 mm:n kiinnitystapilla kuvassa 10 esitetylla
tavalla.

Kuvan vaaleanpunaisella merkityn alueen reidt voidaan porata

jatkamalla sinisilla nuolilla merkittyja pystyriveja alaspain ja
poraamalla sitten loput reidt kuvassa 9 esitetylla tavalla.

A(1)
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SIIRRETTYJEN REIKIEN PORAAMINEN

Siirrettyjen reikien poraaminen

Mark 2 PGS Parf -viivaimissa on 3 sarjaa siirrettyja reikid. Nama | Aloita poraamalla 96 mm:n etaisyydella toisistaan olevat 3

sarjat ovat lahella numeroilla "0", "5" ja "10" merkittyja reikia. mm:n reiat ylla kuvatulla tavalla noudattamalla tytasoa varten
Kukin sarja sisaltaa kaksi reikaa, jotka on merkitty numeroilla suunnittelemaasi reikdkuviota. Paata taman jalkeen siirrettyjen
"32" ja "48"; nama numerot viittaavat siirtyman etaisyyksiin, reikien paikat ja etaisyys (32 mm tai 48 mm).

jotka ovat 32 mm ja 48 mm.

Kuva 14

Kiinnita Parf-viivain kahdella 3 mm:n kiinnitystapilla reikariviin, johon haluat porata siirretyt reiat (kuva 14). Poraa sitten 3 mm:n
reidt tarvittaviin paikkoihin (kuvaan punaisella ja siniselld merkityt 32 mm:n tai 48 mm:n etaisyydella olevat paikat) normaalilla
tavalla. Tama tuottaa kuvaan 15 punaisella merkityt 3 siirrettya reikaa.

Kuva 15
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SIIRRETTYJEN REIKIEN PORAAMINEN

Aseta seuraavaksi Parf-viivain siten, ettd sen numeraoilla "0", vahintaan kahdella 3 mm:n kiinnitystapilla; varmista, ettd 3
"5" ja "10" merkityt normaalit reidt ovat linjassa 3 edellisessa mm:n tappien 6 mm:n kaulus asettuu oikein paikoilleen Parf-
vaiheessa poratun siirretyn reidan kanssa. Kiinnita Parf-viivain viivaimen 6 mm:n reikiin (kuva 16).

Kuva 16

Poraa kaikki 3 mm:n reiat, jotka tarvitaan 20 mm:n siirrettyjen | Toista ylla kuvattuja vaiheita kdyttamalla Parf-viivainta

reikien tekemiseen 20 mm:n ohjainlevya kayttaen (kuva 17). vaaka- tai pystysuorassa, kunnes haluttu kuvio 3 mm:n
siirrettyja reikia on valmis. Varmista, etta 3 mm:n siirrettyja
reikia on tarvittava maara, jotta 20 mm:n ohjainlevy voidaan
asettaa paikoilleen 20 mm:n siirrettyjen reikien tekemista
varten.

Kuva 17




3 MM:N REIKIEN LAAJENTAMINEN 20 MM:N KOKOISIKSI

20 mm:n reikapora (kuva 18)

20 mm:n reikdporassa on 3 mm:n piikkikarki. Tama karki ei ole
vetdva, joten reikdporaa voidaan kayttaa vain, kun tydtasoon on
porattu valmiiksi 3 mm:n reika. Suosittelemme, etta suoraan

20 mm:n reikdporan ulostulokohdan alla ei ole poytaa tai
muuta tukea, silla siihen osuminen voi vahingoittaa reikaporaa
ja heikentaa poistumisreian laatua.

20 mm:n ohjainlevy (kuva 19)
Kuva 19

Kiinnittdminen 3 mm:n tapeilla

Kuva 18

Reiképoran 3 mm:n
piikkikérki ei ole vetava,
ja sen tarkoituksena on
ainoastaan poran
ohjaaminen

Tydtaso

Tason alla ei saa olla
mitdan, jotta pora

3 mm:n reian tulee
ulottua koko

padsee poistumaan
esteettd

tason lapi

20 mmin reikien poraamiseen tarvitaan 20 mm:n ohjainlevy,
20 mm:n reikapora ja joko 3 mm:n kiinnitystapit tai Parf Locator
Dog -tapit.

20 mm:n ohjainlevy kiinnitetaan porattavaan tydtasoon

joko 3 mm:n kiinnitystapeilla tai Parf Locator Dog -tapeilla. 20
mm:n reikapora voidaan asettaa ohjainlevyn reikiin kuvassa
15 esitetyilla kahdella eri tavalla kaytetysta kiinnitystavasta
riippuen.

Aseta 20 mm:n ohjainlevy oikeaan paikkaan painamalla 20
mm:n reikapora ohjainlevyn reikaan ja etsimalla laajennettava
3 mm:n reika poran karkea kayttaen. Kiinnita sitten ohjainlevy
paikoilleen joko 3 mm:n kiinnitystapeilla tai Parf Locator Dog
-tapeilla.

Kaikkia 3 mm:n reikia ei tarvitse valttamatta laajentaa,

ja tyotason tai pyorésahauspdydan valmistamiseen tarvittavien
reikien minimimaara on jarkevaa selvittaa etukateen. 20 mm:n
ohjainlevy voidaan kiinnittaa paikoilleen myds puristimilla.
Tasta voi olla hyétya varsinkin, jos et ole kayttanyt aiemmin Parf
Guide System -jigid, mutta puristimien kaytto ei ole tarpeellista,
jos tapit pitavat 20 mm:n ohjainlevyn tukevasti paikoillaan.

HUOMAUTUS: 20 mm:n TCT-reikdporassa on pysaytinrengas,
joka estaa sen putoamisen lattialle, kun reika on valmis ja pora
irrotetaan porakoneesta.

HUOMAUTUS: Suosittelemme, ettd seka 3 mm:n ettd 20 mm:n
reiat porataan vaiheittain. Poraa noin neljasosa reiasta ja veda
sitten poraa jonkin verran ulos. Poraa seuraava neljasosa ja
veda poraa jalleen ulos. Jatka, kunnes reika on valmis.
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HYODYLLISIA VINKKEJA

Pyorésahauspoydan reikakuvion poraaminen (kuva 20)

Pyorésahauspdydan valmistamiseen tarvitaan vain muutamia
20 mmin reikia. Jos kaikki prosessin ensimmaisessa vaiheessa
poratut 3 mm:n reiat laajennetaan 20 mm:n kokoisiksi,

lisareikia ei ole mydbhemmin mahdollista lisata tarkasti. Péydan
reikdkuvio on taman vuoksi jarkevaa suunnitella siten, etta
poytaan jaa riittavasti vapaita 3 mmi:n reikia, jotta vaaka- tai
pystysuuntaisia reikariveja voidaan tarvittaessa porata lisaa
Parf-viivaimia kdyttaen. Huomaa myods, ettd kolmiomenetelman
kdyttoon vaaditaan ylimaaraisia 3 mm:n reikia, joita ei tarvitse
laajentaa 20 mm:n kokoisiksi.

Kuva 20
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Isometrisen MFT3-ty6tason reikakuvion poraaminen

Poraa ensimmaisen vaakarivin 3 mm:n reiat kuvassa 21
esitetylla tavalla. Aseta sitten Parf-viivaimet kuvassa esitetylla
tavalla siten, ettd ne muodostavat tasasivuisen kolmion, jonka
jokaisen sivun pituus on 10 yksikkda (96 mm).

Kiinnita tyotason ulkopuolelle jaavat Parf-viivainten paat
toisiinsa liitosruuvia kayttaen. Varmista, etta ruuvi kiinnittyy
oikein molempien Parf-viivainten 6 mm:n reikiin. Poraa sinisilla
viivoilla merkityt reiat Parf-viivaimia kayttaen.

Kuva 21

Aseta sitten Parf-viivain kuvassa 22 esitetylla tavalla ja kiinnita
se 3 mm:n kiinnitystapeilla numerolla "2" merkittyjen reikien
kohdalta. Poraa 3 mm:n reiat, kiinnita viivain numerolla "3"
merkittyihin reikiin ja poraa vasemmanpuoleiset reiat.
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Ensimmaiset reidt

Toiset reiat

Poraa loput reiat kayttamalla 3 mm:n kiinnitystappeja ja
kiinnittamalla Parf-viivain kuvaan 23 numerolla "4" merkittyihin
aiemmin poraamiisi 3 mm:n reikiin. Kiinnita aina tapit
mahdollisimman kauas toisistaan. Tata isometrista tekniikkaa
voidaan kayttaa myods isokokoisten tydtasojen valmistamiseen.

Kuva 23

w— T0iset reidt

— Ensimmaiset reiat

Valmiin ty6tason reunojen tasaaminen reikdkuvioon
nahden

Voit viimeistella tyotason reunat sahaamalla, jos haluat
varmistaa, ettd 20 mm:n reikdkuvio on samansuuntainen tai
suorassa kulmassa valmiin tason reunoihin nahden.

Kiinnita kaksi pitkaa ohjaintappia kuvassa 24 esitetylla tavalla
ja aseta ohjainkisko niita vasten. Sahaa tyotason reuna
pyorosahalla ohjainkiskoa apuna kayttaen.

Jos ohjainkisko tarvitsee asettaa jonkin verran
kauemmaksi ohjaintapeista, kayta oikeankokoisia puunpaloja

valikappaleina.
Kuva 24
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INTRODUZIONE

Il Sistema di Guida Parf (SGP) UJK é stato progettato da Peter
Parfitt e sviluppato congiuntamente ad Axminster Tools &
Machinery Ltd che fabbrica il sistema con il marchio UJK.

L'SGP fornisce un metodo estremamente preciso, ma anche

rapido e semplice, per creare uno schema di fori da 20mm su
un banco da lavoro o sulla superficie di una stazione di taglio
con sega da traforo. Grazie a una coppia di super spine UJK e

almeno due spine o spinotti di guida UJK sarete in grado di
eseguire perfettamente tagli ad angolo retto o a 45 gradi con
una rotaia di guida e una sega da traforo oppure con una sega
a bordo diritto e circolare.

L'SGP offre inoltre un modo semplice per creare uno schema
isometrico di fori da 20mm che permette all'utente di realizzare
tagli perfetti a 30 e a 60 gradi.

IDENTIFICAZIONE DELLE PARTI DELL'SGP

v uk|Parf Guide System 32 48
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Coppia di aste Parf; lunghe Im con riga metrica
graduata e una serie difori da 6mm

Guida di trapanazione da 3mm con cuscinetto; innesto
corto

Blocco di guida da 20mm

IGuida di trapanazione da 3mm con cuscinetto; innesto
ungo

Serie di perni di guida da 3mm

Supporto di trapanazione da 3mm con trapano da 3mm

Trapano TCT speciale D/G 20mm con stelo esagonale
e punta di guida centrale da 3mm con anello di arresto

Vite di giunzione per fissare insieme le aste Parf

Spine di posizionamento Parf

Estrattore per la polvere UJK Parf
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IL PRINCIPIO

Il principio dell'SGP si basa sul teorema di Pitagora:

in ogni triangolo rettangolo I'area del quadrato costruito
sull'ipotenusa € uguale alla somma delle aree dei quadrati
costruiti sui cateti. Da millenni chi lavora il legno sfrutta queste
conoscenze. Questo teorema risulta particolarmente utile nel
caso in cui, essendo i cateti lunghi 3 e 4 unita, l'ipotenusa &
lunga 5 unita.

Il rapporto resta lo stesso anche raddoppiando queste
lunghezze: in questo caso i cateti sono lunghi 6 e 8 unita
mentre l'ipotenusa & lunga 10 unita. Questi sono i valori
utilizzati nell'SGP in cui un'unita equivale a 96mm.

Utilizzando solo 2 aste Parf & possibile creare una serie di fori da
3mm posizionati con precisione le cui file si trovano ad angolo
retto rispetto alle colonne. In seguito, utilizzando il blocco di
guida, si possono ingrandire i fori da 3mm, sempre con elevata
precisione, creando lo schema finale con fori da 20mm.

Figura 2
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Teorema di Pitagora

X

UTILIZZARE LE GUIDE DI TRAPANAZIONE DA 3MM

Il sistema comprende due guide di trapanazione da 3mm
molto simili tra loro. Sul lato inferiore di ognuna & presente

una piccola sporgenza o innesto del diametro di 6mm che

€ progettato per inserirsi nei fori da 6mm delle aste Parf. Si
raccomanda di utilizzare sia il trapano da 3mm che la taglierina
da 20mm in maniera alternata. Effettuare un quarto del taglio
e poi estrarre leggermente il trapano, effettuare il quarto
successivo, estrarre il trapano e cosi via. Una delle guide di
trapanazione da 3mm presenta un innesto progettato per
inserirsi in una sola asta Parf ,mentre l'altra presenta un innesto
pit lungo in grado di inserirsi attraverso due aste Parf.

Nel supporto di trapanazione da 3mm & montato e fissato un
trapano da 3mm tramite un grano. Il supporto di trapanazione
€ compatibile con entrambe le guide di trapanazione da 3mm.

L'innesto della guida di trapanazione da 3mm deve essere
inserito nel foro da 6mm sull'asta Parf prima di montare il
supporto di trapanazione da 3mm. Assicurarsi sempre che
l'innesto sia completamente in sede nei fori da 6mm dell'asta
Parf prima di inserire il supporto di trapanazione da 3mm.

Nota: Ogni tanto occorre ripulire la scanalatura del supporto di
trapanazione da 3mm.

UTILIZZARE | PERNI DA 3MM

Figura 3

Guide di trapanazione da 3mm
- Sa

Innesto pitt lungo ="

Supporto di
& trapanazione
da3mm

Assicurarsi che la guida di trapanazione da
3mm sia ben alloggiata nell'asta Parf prima di
inserire il supporto di trapanazione da 3mm.

| perni da 3mm hanno un colletto largo 6mm che & progettato
per inserirsi nei fori da 6mm delle aste Parf. Quando

si utilizzano i perni da 3mm insieme alle aste Parf, &
fondamentale verificare che i perni siano perfettamente
alloggiati nei fori da 6mm.

SUGGERIMENTO: Quando si inserisce un perno attraverso l'asta
Parf in un foro da 3mm esistente, sollevare 'estremita dell'asta
Parf, posizionare la sezione da 6mm del perno nell'asta e solo in
quel momento spingere il perno all'interno del foro da 3mm.
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SCHEMA INIZIALE CON FORI DA 3 MM

Nota bene:

« | perni da 3mm sono progettati per inserirsi in modo serrato
nei fori da 3mm creati utilizzando I'attrezzatura fornita: cio
contribuisce alla precisione della serie completa di fori da
20mm.

« I righelli non sono progettati per essere utilizzati come
bordo diritto. Gli undici fori da 6mm sono perfettamente
allineati, ma la distanza tra il centro di ciascun foro e il bordo
del righello puo variare leggermente. Cio non influisce sulla
precisione o sulle prestazioni dell’'SGP.

Fase 1 (Figura 5)

Collocare un'asta Parf sul banco di lavoro con l'estremita ar-
rotondata come mostrato nella Figura 5. Stabilire la posizione
della prima riga e del primo foro e allineare di conseguenza
I'asta Parf, dopodiché bloccarla in posizione.

Innestare la guida di trapanazione da 3mm nel foro da 6mm
presente nell'asta Parf sulla destra come illustrato. Assicurarsi
che la guida sia perfettamente orizzontale sull'asta Parf prima
di eseqguire il primo foro.

Inserire un perno da 3mm nel foro, assicurandosi che si innesti
perfettamente nei fori da 6mm nell'asta Parf. Ora eseguire

il foro sull'altra estremita dell'asta Parf utilizzando lo stesso
metodo e inserire nel foro un secondo perno da 3mm.

A questo punto si possono eseguire i fori intermedi da 3mm.

Figura 5

Fase 2 (Figura 6)

Rimuovere i morsetti e il perno da 3mm (a sinistra nella Figura
6) e ruotare l'asta Parf come illustrato nella Figura 7. Collocare
la seconda asta Parf con un perno da 3mm attraverso il foro "0"
dell'asta che passa nel 6° foro del banco a sinistra del perno da
3mm nell'altra asta Parf.

Adesso le due aste Parf devono essere unite nell'8° foro per
quella verticale e nel 10° foro per quella obliqua. Se il punto

in cui si uniscono si trova sopra al banco di lavoro utilizzare

la seconda guida di trapanazione da 3mm (con l'innesto piu
lungo) per tenere unite le due aste.

Figura 6

“ATTENZIONE: Quando si fissa un righello all’estremita, si
applica una pressione laterale al centro che puo risultare

in una serie di fori intermedi non precisi. Pertanto, prima di
praticare il foro successivo al centro del righello (posizione
5), si raccomanda di praticare i fori alle estremita e di fissare
il righello con perni da 3 mm attraverso questi fori. Cio &
essenziale per assicurarsi che non siano applicate forze
laterali. Se si utilizza un morsetto vicino al centro per fissare
il righello, controllare attentamente che quando si stringe

il morsetto non si verifichi alcun movimento laterale del
righello.

E possibile verificare subito la precisione di questo foro
intermedio utilizzando il terzo perno da 3 mm, che dovrebbe
inserirsi senza difficolta. Questo terzo perno da 3 mm deve
essere lasciato in posizione mentre si praticano i restanti fori

da3mm.”
Parf in posizione. \ r

Per prima cosa eseguire i fori da 3mm ad ogni
estremita e poi fissare utilizzando i perni da 3mm,

Se possibile bloccare I'asta

Assicurarsi che la guida di trapanazione da 3mm
sia correttamente alloggiata nel foro nell'asta
Parf prima di inserire il supporto di

/ trapanazione da 3mm. \

0

Poi utilizzare il trapano da 3mm per eseguire un foro in quel
punto, in seguito rimuovere la guida di trapanazione da 3mm,
spostare |'asta Parf a sinistra e inserire un perno da 3mm nel
nuovo foro da 3mm per fissare I'asta Parf verticale in posizione.

Se l'intersezione delle due aste Parf non si trova sul banco da
lavoro, come succede quando si crea un nuovo banco MFT3, le
due aste vanno unite utilizzando la vite di giunzione.

Spostare la prima asta Parf e
poi posizionare la seconda asta
Parf secondo I'angolo mostrato.

Utilizzare la guida di trapanazione
a 3mm con l'innesto pit lungo per
regolare le due aste Parf come illustrato.
Assicurarsi che sia posizionata perfettamente.

Se l'intersezione non si trova sul banco di
lavoro utilizzare la vite
di giunzione per unire

insieme le due aste Parf. -
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COMPLETARE LO SCHEMA CON FORI DA 3SMM

Completare la prima colonna (Figura 7) Figura 7

Adesso & possibile creare gli altri fori da 3mm utilizzando la
guida di trapanazione da 3mm come illustrato nella Figura

7. Come sempre, accertarsi che la guida di trapanazione da
3mm sia sempre correttamente regolata sull'asta Parf prima di
iniziare la perforazione.

E ora possibile eseguire la seconda colonna di fori creando
un'immagine speculare della configurazione nella Figura 7 e
seguendo la stessa procedura descritta in precedenza.

“ATTENZIONE: Quando si praticano fori da 3 mm lungo un
righello, seguire sempre le indicazioni fornite al Passaggio
1 per evitare di creare pressione laterale, avendo cura di
praticare un foro intermedio all'incirca a meta del righello e
quindi fissando ulteriormente il righello con un terzo perno

da3mm.” Figura 8

Creare la fila in basso (Figura 8)

Prendere un'asta Parf e fissarla utilizzando un perno da 3mm
ad ogni sua estremita come illustrato nella Figura 8. Poi esegui-
re i fori da 3mm lungo l'asta Parf.

Una volta completata questa fase si puo procedere in diversi
modi. Non dovrebbero esserci variazioni nella precisione a con-
dizione di attenersi alla regola di base per cui occorre inserire
perfettamente le guide di trapanazione da 3mm e i perni da
3mm nelle aste Parf.

In seguito si possono completare le file (Figura 9) oppure si
possono eseguire le colonne (Figura 10).

Figura 9
Metodo di completamento delle file (Figura 9)
Prendere un'asta Parf e fissarla in posizione con due perni

da 3mm, uno ad ogni estremita come mostrato. Ripetere il
processo fino a completare tutte le file.

Metodo di completamento delle colonne (Figura 10) Figura 10

Prendere un'asta Parf e fissarla in posizione con due perni
da 3mm, uno ad ogni estremita come mostrato. Ripetere il
processo fino a completare tutte le colonne.




COMPLETARE LO SCHEMA CON FORI DA 3SMM

Estendere le file a sinistra e a destra (Figura 11)

Per estendere lo schema di fori a sinistra o a destra, posizionare
un'asta Parf come illustrato e fissarla con una coppia di perni
da 3mm. | perni dovrebbero essere distanziati il piu possibile
per mantenere la precisione dello schema.

Si raccomanda di distanziare i perni di almeno 6 x 96 mm (nella
Figura 11 sono distanziati a 7 x 96 mm). Qualora si costruisse

un banco di lavoro piu grande occorre adottare il metodo di
estensione del triangolo (si veda in seguito).

FiguraTl

Metodo del banco extra-large (Figura 13)

Per costruire un banco di lavoro extra-large iniziare creando un
quadrato di base 10 x 10 formato da fori da 3mm (121 fori). Poi
estendersi verso sinistra e destra dall'alto come mostrato in A
(1°) e A (2°) utilizzando due aste Parf che formano un triangolo
6-8-10.

Figura 13

Completare le colonne restanti (Figura 12)

Posizionare le aste Parf in verticale, come mostrato, e fissarle
con una coppia di perni da 3mm. Eseguire i fori da 3mm.

Figura 12

Una volta estesa la fila in alto verso sinistra e verso destra,
eseguire un'operazione simile per I'area inferiore mostrata

in B (1°) e B (2°). Poi realizzare le nuove colonne con una sola
asta Parf, tenuta ferma da due perni da 3mm analogamente a
quanto mostrato nella Figura 10 completando l'area azzurra e
verde dei fori.

Si possono creare i fori restanti nell'area rosa estendendo verso
il basso le colonne indicate dalle frecce blu e poi andando a
riempire utilizzando un metodo simile a quello della Figura 9.

A (19
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CREARE FORI OFFSET

Creare fori offset

Le 2 aste Parf dell'SGP presentano 3 serie di fori offset. Questi Per creare la serie di fori offset da 3mm, eseguire prima la serie
sono vicini ai fori contrassegnati come "0", "5" e "10". In ogni di fori da 3 mm, centrati a 96mm di distanza rispetto al design
serie vi sono due fori offset, uno contrassegnato con "32" e del piano di lavoro come descritto sopra. Dopodiché, decidere
I'altro con "48", che rappresentano gli offset a 32 mm e a 48 dove posizionare i fori offset e se & necessario un offset di 32
mm. mm o di 48 mm.

Figura 14

Utilizzando una coppia di perni da 3mm, fissare un'asta Parf nella riga in cui si desidera creare uno o piu fori offset (Figura 14).
Quindi, praticare i fori da 3mm seguendo la normale procedura, utilizzando le posizioni di offset richieste (32mm o 48mm,
indicate rispettivamente in rosso o in blu). In questo modo si ottengono i 3 fori offset indicati in rosso (Figura 15).

Figura 15
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CREARE FORI OFFSET

Posizionare quindi I'asta Parf in modo che i fori normali "0", assicurandosi che I'anello di arresto da 6mm dei perni da 3mm
"5" e "10" siano allineati con i 3 fori offset praticati nella fase si innesti perfettamente nei fori da 6mm dell'asta Parf (Figura
precedente. Ora, utilizzando almeno 2 dei perni da 3mm, 16).

fissare I'asta Parf in posizione secondo la normale procedura,

Figura 16

A questo punto, praticare tanti fori da 3mm quanti ne Continuare in questo modo, utilizzando I'asta Parf orientata
occorreranno quando si utilizzera e si posizionera il blocco orizzontalmente o verticalmente fino a completare lo schema
di guida da 20mm per creare i fori offset da 20mm necessari desiderato di fori offset da 3mm. Assicurarsi che vi sia un
(Figura 17). numero sufficiente di fori offset da 3mm per far si che il

blocco di guida da 20mm sia posizionato in modo tale da
creare i fori offset da 20mm desiderati.

Figura 17




INGRANDIRE | FORI DA 3MM A 20MM

La taglierina da 20 mm (Figura 18)

La taglierina da 20mm ha una punta da 3mm sulla sommita. La
punta non ¢ in grado di effettuare tagli, pertanto la taglierina
puo essere utilizzata solo dove & gia stato eseguito un foro

da 3mm nel materiale del banco di lavoro. Si consiglia di non
collocare un supporto direttamente sotto al punto in cuila
taglierina da 20mm emergera per evitare possibili danni alla
taglierina e una minore qualita del foro d'uscita.

Il blocco di guida da 20mm (Figura 19).
Figura19

Posizionamento con perni da 3mm

Figura18

La punta da 3mm sulla
sommita della taglierina
non & in grado di eseguire
tagli e serve a facilitare il
suo movimento attraverso
il banco di lavoro.

Banco da lavoro

Non deve esserci nulla
sotto al banco per
assicurare una perfetta
uscita della taglierina

Il foro da 3mm deve
attraversare completamente
il banco

{
i

Posizionamento con spine
di ubicazione Parf

| fori da 20mm vengono creati utilizzando il blocco di guida da
20mm, la taglierina speciale 20mm e i perni di guida da 3mm
oppure le spine di centraggio Parf.

Il blocco di guida da 20mm e fissato sul banco di lavoro che
viene creato con i perni da 3mm o con le spine di centraggio
Parf. La taglierina da 20mm puo essere montata in due
posizioni, mostrate nella Figura 15 che indica quale metodo di
fissaggio viene utilizzato.

Per posizionare il blocco di guida da 20mm, inserire la taglierina
da 20mm e utilizzare la sua punta per posizionare il foro da
3mm da ingrandire. Poi fissare il blocco con i perni da3mmo le
spine di centraggio Parf.

Potrebbe non essere necessario allargare tutti i fori da 3mm,
inoltre si consiglia di valutare il numero minimo richiesto

per creare il banco di lavoro o la stazione di taglio con sega a
traforo. Quando si utilizza il Sistema di guida Parf per la prima
volta & preferibile fissare il blocco di guida da 20mm mediante
morsetti, ma se il blocco di guida da 20mm & tenuto ben
fermo mediante perni o spine non dovrebbe essere necessario
ricorrere ai morsetti.

NOTA: La taglierina da trapanazione TCT da 20mm & dotata di
un anello di arresto per evitare che cada a terra alla fine di un
taglio, una volta che viene rilasciata dal trapano.

NOTA: Si raccomanda di utilizzare sia il trapano da 3mm che la
taglierina da 20mm in maniera alternata. Effettuare un quarto
del taglio e poi estrarre leggermente il trapano; effettuare il
quarto successivo, estrarre il trapano e cosi via.

72



SUGGERIMENTI UTILI

Creare una stazione di taglio con sega a traforo (Figura
20)

Una stazione di taglio con sega a traforo non richiede un
numero elevato di fori da 20mm. Se tutti i fori da 3mm creati
nella prima parte del processo sono trasformati in fori da 20mm
sara impossibile aggiungere altri fori in maniera precisa in

un secondo momento. Pertanto € buona norma progettare

lo schema in modo da lasciare un numero sufficiente di fori

da 3mm per consentire |'utilizzo delle aste Parf e creare, se
necessario, file o colonne aggiuntive. Il metodo del triangolo
richiede anche alcuni fori da 3mm che non devono essere
successivamente convertiti in fori da 20mm.
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Figura 20
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Creare un banco MFT3 isometrico

Creare la prima riga di fori da 3mm seguendo il metodo
mostrato nella Figura 21. Poi posizionare due aste Parf come
mostrato formando un triangolo equilatero con lati da 10 unita
(96mm).

Poiché le due aste Parf si intersecano in aria, utilizzare la vite

di giunzione per unirle assicurandosi che la vite si innesti
perfettamente in entrambi i fori da 6mm delle aste Parf. In
seguito eseguire i fori lungo le aste Parf indicate dalle linee blu.

Figura 21

A questo punto collocare un'asta Parf nella posizione indicata a
destra della Figura 22 e fissarla, come indicato dal numero "2",
utilizzando un paio di perni da 3mm. Eseguire i fori da 3mm e
ripetere la procedura a sinistra con i perni nella posizione "3".
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Figura 22

Prima serie di fori

Seconda serie di fori

Infine, completare le file utilizzando una coppia di perni da
3mm per fissare un'asta Parf in posizione utilizzando i fori da
3mm gia eseguiti, come indicato dal numero “4" in Figura 23.
Utilizzare sempre la coppia piu distanziata. Per i grandi banchi
da lavoro si puo utilizzare questa tecnica isometrica.

Figura 23

= Seconda serie di fori

« Prima serie di fori

Squadrare un piano finito rispetto allo schema di fori

Se si desidera essere sicuri che lo schema di fori da 20mm sia
parallelo o perpendicolare ai bordi del piano di lavoro
completato, & possibile rifinire il piano di conseguenza.

Posizionare una coppia di spine alte, come mostrato nella
Figura 24, e appoggiarvi la guida. Eseguire un taglio con la sega
circolare per eliminare la parte indesiderata del piano.

Se la linea di taglio prevista ¢ tale che la rotaia di guida deve
essere leggermente piu lontana dalle spine alte, utilizzare un
pezzo di legno della larghezza appropriata come distanziatore.

Figura 24
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INTRODUCTIE

Het UJK Parf geleidesysteem (PGS) is ontworpen door Peter
Parfitt en ontwikkeld in samenwerking met Axminster Tools &
Machinery Ltd die het systeem produceert onder de merknaam
UJK.

De PGS biedt een zeer nauwkeurige, maar toch snelle en
gemakkelijke methode om een patroon met gaten van 20 mm
in een werkblad of het oppervilak van een cirkelzaagtafel te

maken. Met een paar UJK Super Dogs en minstens twee UJK
geleidedogs of pups kunt u perfecte rechte hoeken of sneden
van 45 graden maken met een geleiderail en cirkelzaag of een
geleideliniaal en cirkelzaag.

De PGS biedt ook een gemakkelijke manier om een
isometrisch patroon met gaten van 20 mm te creéren waar de
gebruiker vervolgens perfecte sneden van 30 en 60 graden in
kan maken.

PSG IDENTIFICATIE VAN ONDERDELEN

i Pal‘f Guide Sysimn o n a
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PGS Onderdelen

Twee Parf sticks; 1 meter lang met metrische liniaal
gradaties en een aantal gaten van 6mm

Boorgeleider met kogelgeleiding van 3 mm; korte
klem

20 mm geleideblok

Boorgeleider met kogelgeleiding van 3 mm; lange
klem

Set met geleidepinnen van 3mm

Boorhouder van 3 mm met boor van 3 mm

Speciale D/G TCT boor van 20 mm met zeshoekige
schacht en een geleidepin van 3 mm met een
stopkraag

Verbinder om Parf sticks aan elkaar te bevestigen

Parf Locator Dogs

UJK Parf stofpoort
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HET CONCEPT

Het PGS-concept is gebaseerd op de stelling van Pythagoras -
voor elke rechthoekige driehoek is het kwadraat van de schuine
zijde gelijk aan de som van de kwadraten van de andere twee
zijden. Houtbewerkers gebruiken deze kennis al millennia. Deze
stelling is bijzonder nuttig omdat de schuine zijde 5 eenheden
lang is als de lengte van de zijden 3 en 4 eenheden zijn.

De relatie geldt nog steeds als die lengtes worden verdubbeld
en de zijkanten dus 6 en 8 eenheden zijn en de schuine zijde
10. Dit zijn de waarden die worden gebruikt met de PGS. Een
eenheid is gelijk aan 96 mm.

Met slechts 2 Parf Sticks is het mogelijk om een serie van
nauwkeurig geplaatste gaten van 3 mm te maken met de
rijen haaks op de kolommen. Vervolgens kan het geleideblok
worden gebruikt om gaten van 3 mm groter te maken,
wederom zeer nauwkeurig, om het uiteindelijke patroon met
gaten van 20 mm te produceren.

Figuur 2
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De stelling van Pythagoras

DE BOORGELEIDERS VAN 3 MM GEBRUIKEN

Er zijn twee boorgeleiders van 3 mm die erg op elkaar lijken.
Aan de onderkant van beide geleiders zit een kort uitsteeksel
of een insteekeinde van 6 mm in de diameter die is ontworpen
om in de gaten van 6mm van de Parf sticks te passen. Het
wordt aanbevolen om een pikactie te gebruiken met zowel de
boor van 3 mm als de frees van 20 mm. Zaag een kwart door en
trek de zaag iets terug, zaag het volgende kwart door en trek
iets terug, enzovoort. Eén boorgeleider van 3 mm heeft een
insteekeinde dat is ontworpen om in een enkele Parf stick te
passen en de andere heeft een langer insteekeinde dat door de
twee Parf sticks past.

De boorhouder van 3 mm heeft een boor van 3 mm die is
vastgezet met een stelschroef. De boorhouder past in beide
boorgeleiders van 3 mm.

De klem van de juiste boorgeleider van 3 mm moet in het

gat van 6 mm op de Parf stick worden gestoken voordat de
boorhouder van 3 mm wordt gemonteerd. Zorg er altijd voor
dat het insteekeinde volledig in de gaten van 6 mm van de Parf
stick is geplaatst voordat u de boorhouder van 3 mm plaatst.

Opmerking: De groef in de boorhouder van 3 mm moet af en
toe worden schoongemaakt.

Boorgeleiders van 3 mm Flguur 3
“a
Langere klem =%
Boorhouder
van 3 mm

Zorg ervoor dat de boorgeleider van
3 mm volledig in de Parf stick zit voordat
u de boorhouder van 3 mm plaatst

Parf stick

DE PINNEN VAN 3 MM GEBRUIKEN

De pinnen van 3 mm hebben een brede schouder van 6 mm
die is ontworpen om in de gaten van 6 mm van de Parf sticks te
passen. Het is belangrijk dat de gebruiker voor het gebruik van
pinnen van 3 mm met de Parf sticks controleert of de pinnen
volledig in de gaten van 6 mm zitten.

TIP: Om een pin in een Parf stick te plaatsen en in een
bestaand gat van 3 mm, tilt u het uiteinde van de Parf stick op,
lokaliseert u het deel van de pin van 6mm in de Parf stick en
vervolgens duwt u de pin in het gat van 3 mm.
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Pinvan 3 mm

Figuur 4

e 4 Schouder van 6 mm

Plaats de schouder
in een gat van 6 mm

/

Parf stick

Optille‘n\

Gaat verder...

Werkblad




EERSTE PATROON MET GATEN VAN 3 MM

Houd er rekening mee dat:

« De pinnen van 3 mm zijn ontworpen om perfect in de gaten
van 3 mm te passen die u hebt geboord met behulp van de
meegeleverde apparatuur. Dit helpt met denauwkeurigheid
van de afgewerkte reeks gaten van 20 mm.

« De linialen zijn niet ontworpen om als geleideliniaal te
worden gebruikt. De rij van elf gaten van 6 mm is perfect,
maar de afstand van het midden van elk gat tot de rand van
de liniaal kan enigszins variéren. Dit heeft geen invioed op de
nauwkeurigheid of prestaties van de PGS.”

Stap 1 (Figuur 5) Figuur 5
Plaats een Parf stick met het afgeronde uiteinde op het
werkblad zoals weergegeven in figuur 5. Bepaal waar de eerste
rij en het eerste gat moeten komen, lijn de Parf stick uit en
klem in positie.

Plaats de boorgeleider van 3 mm in het gat van 6 mm in de
Parf stick aan de rechterkant, zoals afgebeeld. Zorg ervoor dat
deze plat op de Parf stick ligt voordat u het eerste gat boort.

Steek een pin van 3 mm in het gat en zorg ervoor dat deze
volledig in de gaten van 6 mm in de Parf stick zit. Boor nu
het gat aan het andere uiteinde van de Parf stick op dezelfde
manier en steek een tweede pin van 3mm in het gat.

De tussenliggende gaten van 3 mm kunnen nu worden
geboord.

Stap 2 (Figuur 6)

Verwijder de klemmen en de pin van 3 mm (links op Figuur
6) en draai de Parf stick rond zoals weergegeven in Figuur 7.
Plaats een tweede Parf stick met een pin van 3 mm door gat
"0" van de stick en in het 6e gat in het werkblad links van de
pin van 3 mm in de andere Parf stick.

De twee Parf sticks moeten nu samen komen bij het 8e gat in
de verticale stick en het 10e gat in de diagonale stick. Als

het punt waar ze samenkomen zich boven het werkblad
bevindt, kunt u de tweede boorgeleider van 3 mm (met de
langere tap) gebruiken om de twee sticks bij elkaar te houden.

Figuur 6

“LET OP: Als een liniaal aan een van de uiteinden wordt
vastgezet, dan kan er in het midden een zijdelingse

kracht worden uitgeoefend, hetgeen kan leiden tot een
onnauwkeurigheid in tussenliggende gaten. Boor dan ook
het volgende gat in het midden van de liniaal (positie 5)
zodra u aan beide uiteinden gaten hebt geboord en de liniaal
daar hebt vastgezet met 3 mm pennen door de boorgaten.
Hierbij is het van belang dat er geen zijdelingse kracht wordt
uitgeoefend. Als een klem wordt gebruikt om de liniaal in

de buurt van het midden vast te zetten, let er dan goed op
dat de liniaal bij het vastdraaien van de klem niet zijdelings
wordt verschoven.

De nauwkeurigheid van dit tussenliggende gat kan direct na
het boren worden gecontroleerd door een derde 3 mm pen te

gebruiken; deze moet makkelijk te plaatsen zijn. Deze derde
3 mm pen moet blijven zitten terwijl de overige 3 mm gaten
Klem, indien mogelijk,

worden geboord.”
de Parf stick in positie S '

Boor eerst gaten van 3 mm aan beide uiteinden
en zet de Parf stick vervolgens vast met pinnen van 3 mm

Zorg ervoor dat de boorgeleider van 3 mm op de juiste
manier in het gat in de Parf stick is geplaatst
voordat u de boorhouder van 3 mm plaatst

_a~ e

0

Gebruik vervolgens de boor van 3 mm om hier een gat te
boren. Verwijder daarna de boorgeleider van 3 mm en verplaats
de linker Parf stick om een pin van 3 mm in het nieuwe gat

van 3 mm te steken om de verticale Parf stick op zijn plaats te
houden.

Als de kruising van de twee Parf sticks zich niet boven het
werkblad bevindt, zoals het geval is bij het maken van een
nieuw MFT3-blad, kunt u de twee sticks aan elkaar vast maken
met de verbindingsschroef.

Verplaats de eerste Parf stick %
en plaats vervolgens de tweede
Parf stick in de aangegeven hoek.

Gebruik de boorgeleider van 3 mm \
met de langere klem om de twee Parf %\
sticks te plaatsen zoals afgebeeld. Zorg
ervoor dat hij volledig is geplaatst.

Als de Parf sticks niet boven het werkblad
kruisen, kunt u de verbindingsschroef
gebruiken omze aan e =
elkaar te bevestigen.

76



HET PATROON VAN GATEN VAN 3MM VOLTOOIEN

De eerste kolom maken (Figuur 7) Figuur 7

De resterende gaten van 3 mm kunnen nu worden geboord
met behulp van de boorgeleider van 3 mm zoals weergegeven
in Figuur 7. Let er opnieuw op dat de boorgeleider van 3 mm
correct in de Parf stick is geplaatst voordat u begint met boren.

De tweede kolom met gaten kan nu worden gemaakt met
dezelfde opstelling als in figuur 7 en volgens hetzelfde proces
als hierboven beschreven.

“LET OP: Bij het boren van 3 mm gaten over de lengte van de
liniaal moet altijd te werk worden gegaan zoals beschreven
staat in stap 1 om te voorkomen dat een zijdelingse kracht
op de liniaal zou kunnen worden uitgeoefend; boor hiertoe
voorzichtig een tussenliggend gat op ongeveer de helft van
de liniaal en zet de liniaal vervolgens daar ook vast met een

derde 3 mm pen.” Figuu rs

De onderste rij maken (Figuur 8)

Neem een Parf stick en zet deze vast met een pin van 3 mm
aan beide uiteinden, zoals weergegeven in Figuur 8. Boor
vervolgens de gaten van 3 mm langs de Parf Stick.

Zodra deze fase is voltooid, zijn er een aantal manieren om
verder te gaan. Er is geen bekende variatie in nauwkeurigheid
zolang er altijd voor wordt gezorgd dat de boorgeleiders van 3
mm en de pinnen van 3 mm altijd correct in de

Parf stick(s) zijn geplaatst.

De rijen kunnen nu worden voltooid (Figuur 9) of de
kolommen kunnen worden gemaakt (Figuur 10).

Figuur 9
Methode voor rijen (Figuur 9)

Neem een Parf stick en bevestig deze met twee pinnen van 3
mm, één aan elk uiteinde, zoals afgebeeld. Herhaal het proces
totdat alle rijen klaar zijn.

Methode voor kolommen (Figuur 10) Figuur 10

Neem een Parf stick en bevestig deze met twee pinnen van 3
mm, één aan elk uiteinde, zoals afgebeeld. Herhaal het proces
totdat alle kolommen zijn voltooid.




HET PATROON VAN GATEN VAN 3MM VOLTOOIEN

Rijen naar links en rechts uitbreiden (Figuur 11)

Om het patroon van gaten naar links of rechts uit te breiden
plaatst u een Parf stick zoals afgebeeld en zet u deze vast met
een paar pinnen van 3 mm. De pinnen moeten zo ver mogelijk
uit elkaar staan om een nauwkeurige lay-out te behouden.

Het wordt aanbevolen dat de pinnen minstens 6 x 96 mm
uit elkaar staan (7 x 96 mm is afgebeeld in Figuur 11). Als
er een groter werkblad moet worden gemaakt, moet de
driehoeksverlengingsmethode worden toegepast (zie
hieronder).

Figuur 11

Methode voor een extra groot werkblad (Figuur 13)

Om een extra groot werkblad te creéren, begint u door een
standaard vierkant van 10 x 10 met gaten van 3 mm (121 gaten)
te creéren. Verleng deze vervolgens naar links en rechts aan
de bovenkant, weergegeven bij A (1e) en A (2e) met behulp van
twee Parf sticks om een 6 - 8 - 10 driehoek te vormen.

Als de bovenste rij naar links en rechts is verlengd
kunt u hetzelfde doen voor het onderste gedeelte zoals

Figuur 13
A (2e)

De overige kolommen voltooien (Figuur 12)

Plaats de Parf sticks verticaal, zoals afgebeeld, en bevestig met
een paar pinnen van 3 mm. Boor de gaten van 3 mm.

Figuur 12

[)

weergegeven bij B (1e) en B (2e). Voltooi vervolgens de nieuwe
kolommen met een enkele Parf stick die op zijn plek wordt
gehouden door twee pinnen van 3 mm zoals afgebeeld

in Figuur 10 om het blauwe en groene gebied met gaten te
voltooien.

De resterende gaten in het roze gebied kunnen worden
gemaakt door de kolommen die met de blauwe pijlen zijn
gemarkeerdnaar beneden uit te breiden en vervolgens in te
vullen met een methode die vergelijkbaar is met die in figuur 9.

A(le)
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OFFSET GATEN MAKEN

Offset gaten maken

De Mark 2 PGS Parf sticks hebben 3 sets offset gaten. Deze Om de 3 mm set met offset gaten te maken, maakt u eerst de
bevinden zich dicht bij de gaten gemarkeerd met "0", "5" en 3 mm gaten, op afstand van 96 mm, voor het ontwerp van de
"0" Er zijn twee offset gaten in elke set, één gemarkeerd werkbank zoals hierboven beschreven. Bepaal vervolgens waar
met "32" en de andere gemarkeerd met "48", die offsets de offset gaten moeten komen en of een verspringing van 32
vertegenwoordigen op 32 en 48 mm. mm of 48 mm is vereist.

Figuur 14

Bevestig een Parf stick met behulp van een paar pinnen van 3 mm in de lijn waar het offset gat of de offset gaten moeten worden
gemaakt (Figuur 14). Boor vervolgens de gaten van 3 mm op de normale manier met de vereiste offset posities (respectievelijk 32
of 48 mm weergegeven in rood of blauw). De 3 offset gaten worden in rood weergegeven (Figuur 15).

Figuur 15
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OFFSET GATEN MAKEN

Plaats de Parf stick vervolgens zo dat de normale gaten "0", mm om de Parf stick op de normale manier vast te zetten en
"5" en "10" zijn uitgelijnd met de 3 offset gaten die in de vorige | zorg ervoor dat de kraag van 6 mm van de pinnen van 3 mm
stap zijn geboord. Gebruik nu minstens 2 van de pinnenvan3 | volledig in de gaten van 6 mm van de Parf stick past (Figuur 16).

Figuur 16

Boor nu zoveel gaten van 3 mm als nodig is tijdens het Ga op deze manier door en gebruik daarbij de Parf stick
gebruiken en plaatsen van het geleideblok van 20 mm om de horizontaal of verticaal totdat het gewenste patroon van 3 mm
vereiste gaten van 20 mm te maken (Figuur 17). offset gaten is voltooid. Zorg ervoor dat er voldoende gaten

van 3 mm zijn om het geleideblok van 20 mm te kunnen
positioneren om de gewenste gaten van 20 mm te creéren.

Figuur 17




DE GATEN VAN 3 MM VERGROTEN NAAR 20 MM

De frees van 20 mm (Figuur 18)

De frees van 20 mm heeft een spike van 3 mm bij de punt.
Deze spike kan niet worden gebruikt om te snijden en dus kan
de frees alleen worden gebruikt als er al een gat van 3 mm
door het materiaal van het werkblad is geboord. Het wordt
aanbevolen om geen steun te hebben onder de plek waar de
frees van 20mm uitkomt, omdat dit de frees kan beschadigen
en de kwaliteit van het gat kan verminderen.

Het geleideblok van 20 mm (Figuur 19)

Figuur 19

Positionering met pinnen van 3 mm

Figuur 18

De spike van 3 mm op
de punt van de frees is
niet scherp en kan
worden gebruikt om
deze over het werkblad
te leiden

Werkblad

Zorg dat er niets onder
het blad ligt om de zaag
genoeg ruimte te geven

Het gat van 3 mm
moet zich aan de
bovenkant bevinden

De gaten van 20 mm worden gemaakt met behulp van het
geleideblok van 20 mm, de speciale frees van 20 mm en de
geleidepinnen van 3 mm of de Parf Locator Dogs.

Het 20 mm geleideblok is bevestigd aan het werkblad met de
pinnen van 3 mm of de Parf Locator Dogs. De frees van 20 mm
kan in twee posities worden gemonteerd, zoals weergegeven in
Figuur 15, die aangeeft welke bevestigingsmethode wordt
gebruikt.

Om het geleideblok van 20 mm te positioneren, plaatst u

de frees van 20 mm en gebruikt u de punt om het gat van

3 mm dat moet worden vergroot te lokaliseren. Zet het blok
vervolgens vast met de pinnen van 3 mm of Parf Locator Dogs.

Het is misschien niet nodig om alle gaten van 3 mm te
vergroten en het is aan te raden om na te denken over het

minimale aantal dat nodig is om uw tafelblad of cirkelzaagtafel
te maken. Wanneer u het Parf Guide-systeem voor de eerste
keer gebruikt, kunt u er voorkeur voor hebben om het
geleideblok van 20 mm vast te klemmmen, maar zolang het
geleideblok van 20 mm stevig op het blad wordt gehouden
met pinnen of dogs zijn klemmen niet nodig.

LET OP: De TCT-boorsnijder van 20 mm wordt geleverd met
een stopkraag om te voorkomen dat het aan het einde van het
zagen op de grond valt als het geen contact meer heeft met de
boor.

LET OP: Het is aan te raden om een pikactie te gebruiken met
zowel de boor van 3 mm als de frees van 20 mm. Zaag een
kwart en trek de zaag iets terug, zaag het volgende kwart en
trek terug en ga zo maar door.
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HANDIGE TIPS

Een cirkelzaagtafel maken (Figuur 20)

Een cirkelzaagtafel heeft niet veel gaten van 20 mm nodig.

Als alle gaten van 3 mm tijdens het eerste deel van het proces
worden omgezet in gaten van 20 mm, is het onmogelijk om
later nauwkeurig extra gaten toe te voegen. Daarom is het een
goed idee om uw lay-out zo te ontwerpen dat er voldoende
gaten van 3 mm over zijn om de Parf sticks in te zetten om
indien nodig extra rijen of kolommen te maken. Er zijn ook
enkele gaten van 3 mm nodig om de driehoekige methoden
te voltooien die vervolgens niet hoeven te worden omgezet in
gaten van 20 mm.

Figuur 20
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Een isometrische MFT3-blad maken

Maak de eerste rij gaten van 3 mm volgens de methode
weergegeven in Figuur 21. Plaats vervolgens twee Parf sticks
zoals afgebeeld zodat ze een gelijkzijdige driehoek vormen met
zijde 10 (96 mm) eenheden.

Als de twee Parf sticks elkaar in de lucht kruisen, kunt u een
verbindingsschroef gebruiken om ze aan elkaar te bevestigen.
Zorg ervoor dat ze volledig in beide gaten van 6 mm in de Parf
sticks zitten. Boor vervolgens de gaten langs de Parf sticks zoals
aangegeven met blauwe lijnen.

Figuur 21

Plaats een Parf stick nu in de positie die rechts in Figuur 22
wordt weergegeven en zet hem vast, zoals aangegeven met "2",
met behulp van een paar pinnen van 3 mm. Boor de gaten van
3 mm en herhaal dit aan de linkerkant met de pinnen

in positie "3".
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Eerste reeks gaten

Tweede reeks gaten

Voltooi ten slotte de rijen met een paar pinnen van 3 mm om
een Parf stick op zijn plaats te bevestigen met behulp van de
reeds geboorde gaten van 3 mm, zoals aangegeven door het
nummer "4" in Figuur 23 - gebruik altijd een paar dat het verst
uit elkaar ligt. Deze isometrische techniek kan worden gebruikt

voor grotere werkbladen. .
Figuur 23

/

— Eerste reeks gaten

- Tweede reeks gaten

Een afgewerkt blad kwadrateren naar het
gatenpatroon

Als u ervoor wilt zorgen dat uw patroon van gaten van 20 mm
evenwijdig is aan of haaks op de randen van uw voltooide
werkblad staat, kunt u de bovenkant inkorten.

Plaats twee lange dogs, zoals weergegeven in Figuur 24, en
plaats uw geleiderail ertegenaan. Gebruik uw cirkelzaag om
het ongewenste deel van de bovenkant af te snijden.

Als de lijn van het beoogde snijpunt zodanig is dat de
geleiderail nodig is om afstand te creéren met de lange dogs,
kunt u een stuk hout van de juiste breedte gebruiken als
afstandsstuk.

Figuur 24
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INNLEDNING

UJK Parf guidesystemet (PGS) er designet av Peter Parfitt og
utviklet i samarbeid med Axminster Tools & Machinery Ltd, som
produserer systemet under UJK-merkevaren.

PGS gir en sveert ngyaktig, men likevel rask og enkel metode
for a legge ut et mgnster med 20 mm hull i en benkeplate

eller pa overflaten av en skinnesagstasjon. Med et par bakker
av typene UJK Super Dogs og minst to UJK Guide Dogs eller

Pups vil du kunne lage perfekte rette vinkler eller 45 graders
kutt med enten en styreskinne og skinnesag eller rett kant og
sirkelsag.

PGS har ogsa mulighet for a enkelt lage et isometrisk mgnster

av 20 mm hull, slik at brukeren kan lage perfekte 30-graders og
60-graders kutt.

IDENTIFIKASJON AV PGS-DELER
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|uk|Part Guide System

PGS-komponenter

Par av Parf-skinne; 1 m lang med metrisk linjal
og serie med 6 mm hull

Lagerstyrt 3 mm borguide; kort tapp

20 mm guideblokk

Lagerstyrt 3 mm borguide; lang tapp

Sett med 3 mm guidenagler

3 mm borholder med 3 mm bor

Spesiell D/G 20 mm TCT-bor med sekskantskinne
og 3 mm sentrert guidespiss med stoppekrage

Skjgteskrue for festing sammenfesting av Parf-pinner

Parf posisjoneringsbakker

UJK Parf stgvport
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KONSEPTET

PGS-konseptet er basert pa Pythagoras™ lseresetning —om

at kvadratet av hypotenus i en rettvinklet trekant er lik
summen av kvadratene for de andre to sidene. Trearbeidere
har brukt denne kunnskapen i artusener. Det spesielt nyttige
spesialtilfellet for denne setningen er nar lengden pa sidene er
3 0g 4 enheter, og hypotenus er 5 enheter lang

Forholdet gjelder ogsa hvis disse lengdene dobles, slik at
sidene er 6 og 8 enheter og hypotenusen 10. Disse er verdiene
som brukes med PGS, og en enhet tilsvarer 96 mm.

Ved bruk av bare 2 Parf-pinner er det mulig a lage en serie
av ngyaktig plasserte 3 mm hull med radene i rett vinkel pa
kolonnene. Ved hjelp av guideblokken kan 3 mm hullene
forstgrres, igjen sveert ngyaktig, for & produsere det endelige
mgnsteret med 20 mm hull.

BRUKE 3 MM BORGUIDENE

Figur 2
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Pythagoras’ laeresetning

Det finnes 2 stk. 3 mm borguider som ser veldig like ut. Pa
undersiden av hver av dem er et kort fremspring eller en tapp
med diameter 6 mm utformet for a passe inn i 6 mm hullene pa
Parf-pinnene. Det anbefales at man bruker en hakkebevegelse
med bade 3 mm boret og 20 mm kutteren. Kutt en fjerdedel av
veien gjennom og trekk boret litt ut, bor sa neste fjerdedel og
trekk ut, og sa videre. En 3 mm borguide har en tapp utformet
for & passe inn i en enkelt Parf-pinne, og den andre har en
lengre tapp som gar gjennom to Parf-pinner.

3 mm borholderen har et 3 mm bor montert og festet med en
settskrue. Borholderen passer i hver av de 3 mm borguidene.

Tappen pa den passende 3 mm borguiden skal settes inn i

6 mm hullet pa Parf-pinnen fgr 3 mm borholderen festes. Sgrg
alltid for at stappen er helt inne i 6 mm hullene pa Parf-pinnen
fgr du setter inn 3 mm borholderen.

Merk: Sporet pa 3 mm borholderen ma rengjgres av og til.

BRUKE 3 MM NAGLENE

Serg for at 3 mm borguiden er helt inne
i Parf-pinnen fer 3 mm borholderen settes inn

3 mm borguider
BIREF &

lengretapp

Figur 3

3mm

# borholder

Parf-pinne

3 mm naglene har en 6 mm bred skulder som er utformet for
a passe inn i 6 mm hullene pa Parf-pinnene. Ved bruk av3 mm
nagler med Parf-pinnene er det viktig at brukeren kontrollerer
at naglene gar heltinn i 6 mm hullene.

TIPS: Nar du setter en nagle inn gjennom en Parf-pinne og
inn i et eksisterende 3 mm hull, Igft du enden av Parf-pinnen,
finner 6 mm delen av naglen pa Parf-pinnen og trykker fgrst
deretter naglen inn i 3 mm hullet.
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3 mm nagle

e A 6 mm skulder

Figur 4

Fest skulderen

Parf-pinne

o

Benkeplate

i 6 mm hullet




FORSTE MONSTER AV 3 MM HULL

OBS:

« 3 mm naglene er utformet for 3 sitte tett og godt i 3 mm
hullene som bores ved hjelp av det medfglgende utstyret.
Dette gir gkt ngyaktighet for den endelige serien med 20 mm
hull.

« Linjalene er ikke designet for a brukes som en rett kant.
Linjen med elleve 6 mm hull er perfekt pa linje, men
avstanden fra midten av hvert hull til kanten av linjalen
kan variere noe. Dette pavirker ikke ngyaktigheten eller
funksjonen til PGS.»

Trinn 1 (Figur 5) Figur 5
Legg en Parf-pinne pa benkeplaten med den avrundede enden
som vist pa figur 5. Bestem hvor fgrste linje og fgrste hull skal
vaere, og juster Parf-pinnen deretter, fgr du klemmer den pa
plass.

Fest 3 mm borguiden i 6 mm hullet i Parf-pinnen til hgyre som
vist. Sgrg for at den sitter flatt pa Parf-pinnen fgr du borer det
fgrste hullet.

Sett en 3 mm nagle i hullet, og sgrg for at den gar helt inni 6
mm hullene i Parf-pinnen. Bor sa hullet i den andre enden av
Parf-pinnen med samme metode, og sett en andre 3 mm nagle
inn i hullet.

De mellomliggende 3 mm hullene kan na bores.

Trinn 2 (Figur 6)

Fjern klemmene og 3 mm naglen (til venstre pa Figur 6) og
sving Parf-pinnen rundt som vist i Figur 7. Plasser en andre
Parf-pinne med en 3 mm nagle gjennom hull "0" i Parf-pinnen
som gar inn i det sjette hullet i benkeplaten til venstre for 3 mm
naglen i den andre Parf-pinnen.

De to Parf-pinnene ma na slas sammen ved det attende hullet i
den vertikale pinnen og det tiende hullet i den vinklede.
Dersom foreningspunktet er over benkeplaten, ma du bruke
den andre 3 mm borguiden (med den lengre tappen) til & holde
de to pinnene sammen.

Figur 6

«MERK: Hvis en linjal er festet i en ende, er det mulig 3 anven-
de sideveis trykk pa midten, noe som kan fgre til at hullene
imellom blir ungyaktige. Med hull boret i endene og linjalen
festet med 3 mm stifter gjennom hullene, bor sa neste hull
pa midten av linjalen (posisjon 5). Nar du gjor dette, er det
viktig a sgrge for at det ikke presses sideveis. Hvis en klem-
me brukes ved midten for a feste linjalen, vaer forsiktig slik at
ikke linjalen sideforskyves nar du strammer klemmen.

Du kan undersgke ngyaktigheten til dette mellomhullet med

en gang ved bruk av den tredje 3 mm stiften, som skal kunne
settes inn uten vanskeligheter. Denne 3 mm stiften skal sta

pa plass nar de gvrige 3 mm hullene bores.»

Bor 3 mm hullene i hver ende farst,
og fest sa med 3 mm nagler.

Klem Parf-pinnen pa plass
nar det er mulig.

\

i Parf-pinnen far 3 mm borholderen settes inn.

et

8

ﬁ Serg for at 3 mm borguiden er helt inne i hullet

_a~

Bruk deretter 3 mm boret til & lage et hull i det punktet etter at
3 mm borguiden er fjernet, den venstre Parf-pinnen er fjernet
og en 3 mm nagle er satt inn i det nye 3 mm hullet, for a feste
den vertikale Parf-pinnen pa plass.

Hvis skjaeringspunktet mellom de to Parf-pinnene ikke er
over benkeplaten, slik det er tilfelle ved opprettelse av en
ny MFT3-topp, skal de to pinnene slas sammen ved hjelp av
skjgteskruen.

Flytt den fﬁr;te P;rf-p.inne;'n,
og posisjoner sa den andre
Parf-pinnen i den angitte vinkelen.

Bruk 3 mm borguiden med lengre
tapp for & registrere de to Parf-pinnene @
som vist. Serg for at den sitter godt.

Hvis skjeeringspunktet ikke er over
benkeplaten, kan du sa bruke
skjoteskruen tild ~ ——

feste de to Parf-pinnene =4
sammen.
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FULLFORE M@NSTERET AV 3 MM HULL

Fullfgre den fgrste kolonnen (Figur 7) Figur 7

Du kan na bore resten av de 3 mm hullene ved bruk av3 mm
boreguiden, som vist i figur 7. Veer forsiktig slik at den 3 mm
boreguiden alltid er riktig registrert i Parf-pinnen fgr du borer.

Den andre kolonnen av hull kan na lages ved opprettelse av
et speilbilde av oppsettet som vist i Figur 7 og fglge samme
fremgangsmate som beskrevet ovenfor.

«MERK: Nar du borer 3 mm hull langs linjalens lengde, folg
alltid veiledningen i trinn 1 for & unnga sideveis trykk ved a
bore et mellomhull forsiktig ca. midt pa linjalen og deretter
feste linjalen med en tredje 3 mm stift.»

Lage den nederste raden (Figur 8) Figur 8

Ta en Parf-pinne og fest den med en 3 mm nagle i hver ende
som vist i Figur 8. Bor sa 3 mm hullene langs Parf-pinnen.

Nar dette trinnet er fullfgrt, er det flere mater a ga videre

pa. Det er ingen kjent variasjon i ngyaktighet sa lenge den
grunnleggende praksisen med a sikre at 3 mm borguiden(e)
og 3 mm naglene alltid er riktig satt inn i Parf-pinnen(e) fglges.

Enten kan radene na fylles ut (Figur 9), eller sa kan kolonnene
lages (figur 10).

Metode med rader fgrst (Figur 9) Figur 9

Ta en Parf-pinne og fest den pa plass med to 3 mm nagler, en i
hver ende som vist. Gjenta prosessen til alle radene er fullfgrt.

Metode med kolonner fgrst (Figur 10) Figur 10

Ta en Parf-pinne og fest den pa plass med to 3 mm nagler, en
i hver ende som vist. Gjenta prosessen til alle kolonnene er
fullfgrt.




FULLFORE M@NSTERET AV 3 MM HULL

Utvide radene til venstre og hgyre (Figur 1)

For a utvide hullmgnsteret til venstre eller til hgyre plasser du
en Parf-pinne som vist og fester den med et par 3 mm nagler.
Naglene skal veere sa langt fra hverandre som mulig for &
opprettholde oppsettets ngyaktighet.

Det anbefales at naglene er minst 6 x 96 mm fra hverandre
(tallet er 7 x 96 mm i Figur 11). Skal en stgrre benkeplate
konstrueres, skal trekantutvidelsesmetoden anvendes (se
nedenfor).

Figur T

Metode med ekstra stor benkeplate (Figur 13)

For & lage en ekstra stor benkeplate starter du med a lage de
grunnleggende 10 x 10 kvadratene med 3 mm hull (121 hull)
.Utvid s3 til venstre og hgyre gverst som vist i A (1.) og A (2.) ved
bruk av to Parf-pinner som danner en 6-8-10-trekant.

Figur 13

Fullfgre de resterende kolonnene (Figur 12)

Posisjoner Parf-pinnene vertikalt, som vist, og fest med et par 3
mm nagler. Bor 3 mm hullene.

Figur 12

Nar gverste rad er utvidet til venstre og hgyre, utfgrer du en
lignende handling for det nedre omradet som vist i B (1.) og
B (2.). Fullfgr sa de nye kolonnene med en enkelt Parf-pinne,
holdt av 2 stk. 3 mm nagler pa samme mate som det er vist i
Figur 10, som fullfgrer det bla og grenne hullomradet.

De resterende hullene i det rosa omradet kan lages ved a
utvide kolonnene merket med de bla pilene nedover og
deretter fylle ut ved hjelp av en metode tilsvarende den

i Figur 9.

A(1)
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LAGE HULL MED SIDEFORSKYVNING

Lage hull med sideforskyvning

Mk. 2 PGS Parf-pinner har 3 sett med sideforskjgvede hull. For a lage 3 mm settet av forskjgvede hull lager du fgrst serien

Disse er ved hullene merket med 0, 5 0og 10. Hvert sett har to med 3 mm hull med 96 mm avstand for benkeplatedesignen,

forskjgvede hull, ett merket med 32 og det andre merket med som beskrevet ovenfor. Velg sa hvor hullene med

48, som representerer forskyvninger pa 32 og 48 mm. sideforskyvning skal vaere og om det skal veere 32 eller 48 mm
forskyvning.

Figur 14

Fest en Parf-pinne ved bruk av et par 3 mm nagler pa linjen der hullet eller hullene med sideforskyvning skal lages (figur 14).
Bor deretter de 3 mm hullene som normalt med gnsket forskyvning (32 eller 48 mm i rgdt eller blatt). Dette gir de 3 forskjgvede
hullene vist i rgdt (figur 15).

Figur15
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LAGE HULL MED SIDEFORSKYVNING

Sett deretter pa Parf-pinnen slik at de normale hullene 0, 5 og og sgrg for at den 6 mm kragen til de 3 mm naglene gar helt
10 er pa linje med de 3 forskjgvede hullene boret i forrige trinn. | inn i de 6 mm hullene pa Parf-pinnen (figur 16).
Bruk 2 av de 3 mm naglene til a feste Parf-pinnen som normalt,

Figur 16

Bor na sa mange 3 mm hull som er ngdvendig nar du bruker Ga frem pa denne maten, der Parf-pinnen brukes horisontalt

og posisjonerer den 20 mm guideblokken til 3 lage de og vertikalt til det gnskede mgnsteret av3 mm hull med

ngdvendige hullene med 20 mm forskyvning (figur 17). forskyvning er fullfgrt. Sgrg for at det er mange nok 3 mm hull
med forskyvning til at den 20 mm guideblokken kan settes
pa for a lage de gnskede 20 mm hullene med forskyvning.

Figur 17




FORST@RRE 3 MM HULLENE TIL 20 MM

20 mm kutter (figur 18)

20 mm kutteren har en 3 mm spiss pa tuppen. Spissen har
ingen kuttevirkning, sa den kan bare brukes der et hull

pa 3 mm tidligere har blitt boret gjennom materialet pa
benkeplaten. Det anbefales at det ikke er noen stgtte rett under
stedet der 20 mm kutteren kommer ut, da dette kan skade
kutteren og redusere utgangshullets kvalitet.

20 mm guideblokken (figur 19)
Figur19

Posisjonering med 3 mm nagler

Figur 18

3 mm spissen pa
kutterens tupp har ingen
kuttebevegelse og er der
for & styre den gjennom
benkeplaten.

Benkeplate

3 mm hull méa ga
helt gjennom platen

Ingenting under platen
for a sikre en fri utgang
for kutteren

Posisjonering med Parf
posisjoneringsbakker

De 20 mm hullene lages ved bruk av den 20 mm guideklossen,
den 20 mm spesialkutteren og enten de 3 mm guidenaglene
eller Parf posisjoneringsbakkene.

Den 20 mm guideklossen festes til benkeplaten med enten 3
mm naglene eller Parf posisjoneringsbakker. 20 mm kutteren
kan festes i to posisjoner, som vist i Figur 15, som indikerer
hvilken festemetode som brukes.

For & posisjonere 20 mm guideblokken setter du inn 20 mm
kutteren og bruker spissen til & posisjonere 3 mm hullet som
skal forstgrres. Fest deretter blokken med enten 3 mm naglene
eller Parf posisjoneringsbakker.

Det er ikke sikkert det er ngdvendig a forstgrre alle 3 mm
hullene, og det er verdt a tenke pa det minste antallet som
kreves for a opprette benkeplaten eller skinnesagstasjonen. Nar
du bruker Parf guidesystemet for fgrste gang, vil du kanskje
foretrekke a klemme 20 mm guideblokken, men sa lenge 20
mm guideblokken holdes fast pa benkeplaten med nagler eller
bakker, kreves ingen klemmer.

MERK: 20 mm TCT-borkutteren leveres med en stoppekrage for
a unnga at den faller i gulvet ved slutten av et kutt etter at den
frigjgres fra boret.

MERK: Det anbefales at man bruker en hakkebevegelse med
bade 3 mm boret og 20 mm kutteren. Kutt en fjerdedel av
veien gjennom og trekk boret litt ut, bor sa neste fjerdedel og
trekk ut osv.
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NYTTIGE TIPS

Lage en skinnesagstasjon (Figur 20)

En skinnesagstasjon krever ikke veldig mange 20 mm hull. Hvis
alle de 3 mm hullene laget i fgrste del av omgjgres til 20 mm
hull, er det umulig a legge til flere hull ngyaktig pa et senere
tidspunkt. Derfor er det en god idé a designe oppsettet slik at
det er tilstrekkelig med 3 mm hull igjen slik at Parf-pinnene
kan anvendes for a lage flere rader eller kolonner nar det

er ngdvendig. Det er ogsa noen 3 mm hull som kreves for a
fullfgre trekantmetodene, som ikke senere ma omgjgres til 20
mm hull.

L]
Figur 20

L] - . . . L] L] - I/. » . - L] L] L] L] -
Parf-bakker (granne) 20 mm borehull (rede)

® e * ° @ e . . I

. .

L .
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" Guideskinne — . -

3 mm barehull (sorte) Tre som skal kuttes

Ll L ]

L] . .

- -
Parf-bakker (grenne)
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Lage en isometrisk MFT3-benkeplate

Lag den fgrste linjen med 3 mm hull med fremgangsmaten vist
pa figur 21. Posisjoner deretter 2 stk. Parf-pinner som vist, slik at
de danner en likesidet trekant med sider pa 10 enheter (96 mm)
hver.

Nar de to Parf-pinnene krysser hverandre i fri luft, ma
skjgteskruen brukes for a feste dem sammen. Sgrg for at
den gar helt inn i begge 6 mm hullene i Parf-pinnene. Bor sa
hullene langs Parf-pinnene indikert ved de bla linjene.

Figur 21

Plasser na en Parf-pinne i posisjonen som er vist til hgyre i Figur
22, og fest den som vist i "2", ved hjelp av et par 3 mm nagler.
Bor 3 mm hullene og gjenta til venstre med naglene i posisjon
II3II.
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9)3 2& Figur 22

Forste sett med hull

Andre sett med hull

Fullfgr til slutt radene ved hjelp av et par 3 mm nagler for

a feste en Parf-pinne pa plass ved hjelp av 3 mm hull som
allerede er boret, som indikert av «4» i figur 23. Bruk alltid paret
som er lengst fra hverandre. Denne isometriske teknikken kan
brukes for stgrre benkeplater.

Figur 23

— Farste sett med hull = Andre sett med hull

Rette en ferdig benkeplate inn etter hullmgnsteret

Hvis du vil sgrge for at mgnsteret ditt av 20 mm hull er parallelt
eller vinkelrett mot kantene av den ferdige benkeplaten, kan
du beskjaere benkeplaten tilsvarende.

Sett pa et par hgye bakker, som vist i figur 24 og sett
styreskinnen mot dem. Lag et kutt med dykksagen for a fjerne
ugnskede deler av benkeplaten.

Dersom linjen til kuttet er slik at styreskinnen ma veere litt

lenger unna de hgye bakkene, bruker du et materiale av riktig
bredde som avstandsstykke. .
Figur 24
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WSTEP

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 pitg 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 pomoca szyny
prowadzacej i pity zagtebiarki lub katownika i pity tarczowej.

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

i 60 stopni.

IDENTYFIKACJA CZESCI SYSTEMU PGS

y Uk |Parf Guide System 32 48
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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
szedciokatnym i centralnym kolcem prowadzacym 3 mm
z kotnierzem ograniczajacym

Wkret do taczenia przymiaréw Parf ze sobg

Imaki ustalajace Parf

Przytacze odpylania UJK Parf
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ZASADA

Zasada systemu PGS opiera sie na twierdzeniu Pitagorasa

— dla dowolnego tréjkata prostokatnego kwadrat diugosci
przeciwprostokatnej jest réwny sumie kwadratéw dtugosci
pozostatych dwéch bokdéw. 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¢ koricowy
wzér otworéw 20 mm.

Rysunek 2
2 2 2
z=x+y
, 52= 32+ 42
102= 62+ 82
X
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 wiertta 3 mm

i frezu 20 mm. Nalezy nawierci¢ na jedng czwarta gtebokosci,
lekko cofnac wiertto, nawierci¢ kolejng jedng czwarta 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 trzpien
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.

Rysunek 3

Prowadnice wiertta 3 mm
“a

Dtuzszy trzpien =~

Uchwyt
wiertfa 3 mm

Przed wiozeniem uchwytu wiertta 3 mm
upewnic sie, ze prowadnica wiertla 3 mm
jest catkowicie osadzona w przymiarze Parf.

2

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.
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Kotek 3 mm

Rysunek 4

B Y Zgrubienie 6 mm

Wiozy¢ zgrubienie
do otworu 6 mm

Podnieéz\

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 stuza 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 réznié. Nie ma
to wptywu na doktadnos¢ 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 zamocowa¢é
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 pfasko.

Wiozy¢ kotek 3 mm do otworu, upewniajac sie, ze wsuwa sie
catkowicie do otworu 6 mm przymiaru Parf. T9 sama metoda
wywierci¢ otwdr na drugim koncu przymiaru Parf, a nastepnie
wiozy¢ drugi kotek 3 mm do otworu.

Teraz mozna przystapi¢ do wiercenia posrednich otworéw
3mm.

Rysunek 5
Etap 2 (rysunek 6)

Zdja¢ zaciski i wyja¢ kotek 3 mm (po lewej stronie rysunku
6), a nastepnie obrécic¢ przymiar Parf, w sposéb pokazany
na rysunku 7. Umiesci¢ drugi przymiar Parf z kotkiem 3 mm
przetozonym przez otwor ,,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 skosnego.
Jezeli punkt pofaczenia znajduje sie na blacie, do potaczenia
przymiardéw 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 otwor nalezy
wywiercié¢ 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, ktory powinien
pasowa¢ do otworu bez zadnych trudnosci. Ten trzeci

kotek 3 mm powinien pozosta¢ wtozony podczas wiercenia

pozostatych otworéw 3 mm”.

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

Zawsze, gdy jest to mozliwe, mocowac
przymiar Parf zaciskami.

Przed wiozeniem uchwytu wiertta 3 mm upewnic
sie, ze prowadnica wiertta 3 mm jest prawidlowo
umieszczona w otworze przymiaru Parf,

_a~ N\

T

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

3 mm wywiercié¢ otwdr w tym punkcie, po czym wyjaé
prowadnice wiertta 3 mm, odsuna¢ lewy przymiar Parf i wtozy¢
kotek 3 mm do wtasnie wykonanego otworu 3 mm, aby
unieruchomic¢ 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

Za pomoca prowadnicy wiertla 3 mm z
dhuzszym trzpieniem polaczy¢ w pokazany@ N\
sposob oba przymiary Parf. Upewnic sie, ze
prowadnica jest catkowicie osadzona.

Jezeli miejsce potaczenia nie znajduje sie na
blacie, przymiary Parf
polaczyé za pomocg -
wkretu faczacego.
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UZUPELNIANIE WZORU OTWOROW 3 MM

Uzupetnianie pierwszej kolumny (rysunek 7) 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 wiozona do przymiaru Parf.

Teraz mozna utworzy¢ druga kolumne otwordw, wykonujac
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 $rodku przymiaru, a nastepnie dodatkowe
unieruchomienie przymiaru za pomoca trzeciego kotka Rysu nek 8
3 mm".

Tworzenie dolnego wiersza (rysunek 8)

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

Po zakonhczeniu tego etapu dalsze czynnosci 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
wprowadzaé do przymiaréw Parf.

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

Rysunek 9

Kolejna metoda wykonania rzedéw (rysunek 9)

Umiesci¢ przymiar Parf w sposéb pokazany na rysunku

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

Kolejna metoda wykonania kolumn (rysunek 10) Rysunek 10

Umiescié przymiar Parf w sposéb pokazany na rysunku

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




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 kotkéw 3 mm. Aby utrzymac doktadnosé
schematu, kotki nalezy umiescic jak najdalej od siebie.

Zaleca sie, aby odlegto$¢ 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
rozpoczac¢ 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 dwdch
przymiaréw Parf tworzacych tréjkat o bokach 6 -8 -10.

Rysunek 13
A (2. etap)
o

Uzupetnianie pozostatych kolumn (rysunek 12)

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

Rysunek 12

()

Po przedtuzeniu gérnego rzedu w lewo i w prawo wykona¢
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)
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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 sposob opisany powyzej dla blatu stotu warsztatowego.

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

Rysunek 14

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

Rysunek 15
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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 koricéwce
frezu nie ma funkcji
skrawania, ale jego

celem jest wspomaganie
prowadzenia przez blat.

Blat stolu warsztatowego

Otwor 3 mm musi
catkowicie przechadzic
przez blat

Pustka pod blatem,
aby umozliwic
wysuniecie frezu

Ustawianie za pomocg imakow
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 prowadzgcy 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 zaciskéw, ale w momencie
pewnego zamocowania bloku prowadzacego 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 cofnagé wiertto, nawierci¢ kolejna jedna
czwarta i tak dale;j.
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PRZYDATNE WSKAZOWKI

Przygotowanie stanowiska ciecia pilg 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

P witontotty * *
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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 pomoca pary kotkéw

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

i powtdérzy¢ czynnosci po lewej stronie z kotkami w potozeniu 3.
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9)3 . (9\ Rysunek 22

Pierwszy zestaw otwordw

Drugi zestaw otwordéw

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 stotéow

warsztatowych.
Y Rysunek 23

N

- Pierwszy zestaw otworéw = Drugi zestaw otwordw

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
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APRESENTACAO
O sistema guia Parf (PGS) da UJK foi desenhado por Peter e pelo menos dois Limitadores Guia [Dogs ou Pups] da UJK
Parfitt e desenvolvido em conjunto com a Axminster Tools & poderd realizar cortes perfeitos em angulo reto ou cortes a 45
Machinery Ltd que fabrica o sistema sob a marca UJK. graus, quer com um carril guia e uma serra de tragado, quer

com uma serra de ponta reta e circular.
O PGS oferece um método altamente preciso, mas rapido e

facil para planear um padrao de furos de 20 mm sobre uma O PGS também oferece uma forma facil de criar um padrao
bancada ou sobre a superficie de uma estagao de corte de Isométrico de furos de 20mm que depois permite ao utilizador
serra de tragado. Com um par de Limitadores Super da UJK fazer cortes perfeitos a 30 graus e a 60 graus.

IDENTIFICACAO DAS PECAS PGS

.pmsum-Sysmn . 2 a
o S e e s enseaneiene. 5

Par de Réguas de Marcagdo Parf; Im de comprimento com

. e - - Suporte de Furagdo 3mm com broca de 3mm
régua métrica graduagdes e uma série de furos de 6mm

Broca especial D/G 20mm TCT com haste hexagonal

Guia de furagdo 3mm orientado por rolamento; espigdo curto e espigdo guia central de 3mm com colar de paragem

Bloco guia 20mm Parafuso de jun¢ao para fixacdo de Réguas de Marcagdo Parf

Guia de furagdo 3mm orientado por rolamento; espigéo longo Limitadores Parf

Conjunto de pinos guia 3mm Tapa Poeira Parf da UJIK
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O CONCEITO

O conceito PGS é baseado no Teorema de Pitdgoras - para
qualquer triangulo em angulo reto, o quadrado da hipotenusa
é igual a soma dos quadrados dos outros dois lados.

Os marceneiros tém vindo a usar estes conhecimentos ha
milénios. O caso especial particularmente Util para este
teorema é quando o comprimento dos lados é de 3 e 4
unidades e a hipotenusa tem 5 unidades de comprimento.

A relacdo continua a ser verdadeira se esses comprimentos
sdo duplicados para que os lados sejam 6 e 8 unidades e a
hipotenusa seja 10. Estes sao os valores utilizados com o PGS
e uma unidade igual a 96mm.

Com apenas 2 Réguas de Marcagdo Parf é possivel criar

uma série de furos de 3mm colocados com precisdo com as
linhas em angulos retos em relagéo as colunas. De seguida,
com o Bloco Guia, os orificios de 3mm podem ser alargados,
novamente com muita precisao, para produzir o padrao final
de furos de 20mm.

USAR GUIAS DE FURAGCAO 3MM

Figura 2
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Teorema de Pitagoras

Existem dois guias de furagao de 3mm que parecem muito
semelhantes. Na parte inferior de cada uma delas existe
uma pequena saliéncia ou espigdo com 6mm de didmetro,
desenhado para encaixar nos furos de 6mm das Réguas de
Marcacgdo Parf. Recomenda-se que seja usada uma agdo de
furagdo com a broca de 3mm e com o cortador de 20mm.
Corte um quarto do percurso e retire ligeiramente a broca,

fure o quarto seguinte e retire a broca e assim sucessivamente.

Um Guia de Furagdo 3mm tem um espigdo desenhado para
encaixar numa Unica Régua de Marcacdo Parf e o outro tem
um espigao mais comprido que ird passar através de duas
Réguas de Marcagao Parf.

O Suporte de Furagdo 3mm tera uma broca de 3mm instalada
e segura com um parafuso sem cabega. O Suporte de Furagao
encaixa em ambos os Guias de Furagdo 3mm.

O espigao do Guia de Furagdo 3mm apropriado deve ser
inserido no furo de 6mm na Régua de Marcagdo Parf antes

do suporte de furagdo de 3mm estar montado. Certifique-se
sempre que o espigao estd totalmente inserido nos furos de
6mm da Régua de Marcagao Parf antes de inserir o Suporte de
Furagdao 3mm.

Nota: A ranhura no Suporte de Furagdo 3mm deve ser limpa
ocasionalmente.

USAR OS PINOS 3 MM

Figura 3

Guias de Furacdo 3mm
~a

Espigao mais comprido ="

Suporte de
Furagao 3mm

Certifique-se que o Guia de Furagdo 3mm
estd completamente assente na Régua de
Marcagao Parf 3mm antes de inserir o

Suporte de Furacdo 3mm

Régua de
Marcacao Parf
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Os Pinos de 3mm tém um ombro de 6mm de largura
desenhado para encaixar nos furos de 6mm das Réguas de
Marcacéo Parf. E essencial que ao usar Pinos de 3mm com as
Réguas de Marcagao Parf, o utilizador confirme se os Pinos
estdo totalmente assentes nos furos de 6mm.

Sugestdo: Quando inserir um pino através de uma Régua

de Marcagdo Parf e num furo de 3mm existente, levante a
extremidade da Régua de Marcagdo Parf, localize a secgdo de
6mm do pino na Régua de Marcacao Parf e s6 entdo pressione
o Pino para encaixar no furo de 3mm.

10.

Pino 3mm

Figura 4

e 1 Ombro 6mm

Encaixe o ombro
no furo de 6mm

Régua de Marcacao Parf

Elevado?\

Tampo de bancada




PADRAO INICIAL DE FUROS DE 3MM

Atencao:

+ Os Pinos de 3mm foram desenhados para encaixarem nas
furagdes de 3mm realizadas com o equipamento fornecido -
ajudando na precisdo do conjunto de furos de 20mm.

« As réguas nao sdo desenhadas para serem utilizadas como
uma extremidade reta. A linha de onze furos de 6mm esta
perfeitamente alinhada, mas a distancia do centro de cada
furo até a extremidade da régua pode variar ligeiramente.
Isto ndo afeta a precisdo ou o desempenho do PGS."

Passo 1 (Figura 5)

Coloque uma Régua de Marcagao Parf no topo da bancada
com a extremidade arredondada como mostrado na Figura 5.
Determine onde deve ficar a primeira linha e o primeiro furo,
alinhe a Régua de Marcacdo Parf de acordo e fixe na posicao.
Encaixe o Guia de Furagdo 3mm no furo de 6mm na Régua de
Marcacgdo Parf do lado direito, como mostrado. Certifique-se
que esta assente na Régua de Marcacdo Parf antes de fazer o
primeiro furo.

Insira um Pino de 3mm no furo, assegurando que encaixa
totalmente nos furos de 6mm da Régua de Marcacgao Parf.
De seguida, faga o furo na outra extremidade da Régua de
Marcacgdo Parf usando o mesmo método e insira um segundo
Pino de 3mm no furo. Os furos intermédios de 3mm podem
entdo ser realizados.

Figura 5

Passo 2 (Figura 6)

Retire os grampos e o Pino de 3mm (a esquerda da Figura 6)

e mover a Régua de Marcacdo Parf como ilustrado na Figura
7. Coloque uma segunda Régua de Marcagao Parf com um
Pino de 3mm através do furo "0" da Régua que passa para o 6°
furo na bancada a esquerda do Pino 3mm na outra Régua de
Marcacao Parf.

As duas Réguas de Marcagao Parf devem ser unidas no 8° furo
na vertical e 0 10° furo na régua que se encontra num angulo.
Se o ponto de jungao for por cima do tampo da bancada, use o
segundo Guia de Furagdo 3mm (com o espigdo mais comprido)

Figura 6

“NOTA: Se uma régua for fixada em qualquer extremidade,
é possivel aplicar uma pressao lateral no meio que daria
origem a um conjunto impreciso de orificios intermédios.
Assim, tendo feito furos em ambas as extremidades e fixado
a régua com pinos de 3 mm através desses orificios, faca o
furo seguinte no centro da régua (posicao 5). Ao fazer isto,

é essencial assegurar que néo é aplicada nenhuma forga
lateral. Se for usado um grampo préximo do centro para fixar
a régua, é necessario ter muito cuidado para assegurar que,
ao apertar o grampo, ndo ocorre nenhum movimento lateral
darégua.

A precisdo deste furo intermédio pode ser verificada
imediatamente através do terceiro pino de 3 mm que deve
encaixar no seu lugar sem qualquer dificuldade. Este terceiro
pino de 3 mm deve permanecer colocado enquanto os
restantes furos de 3 mm séo realizados”.

Sempre que possivel, fixe a Régua de Marcagdo

Parf no seu lugar \

i 5 p

Faca primeiro os furos de 3mm em cada
extremidade e fixe com pinos de 3mm

Certifique-se que o Guia de Furagao 3mm esta
corretamente colocado no furo da Régua de
Marcagao Parf 3mm antes de inserir o Suporte

de Furagao 3mm \

_a~ N\

para manter as duas Réguas de Marcacao juntas. De seguida,
use a broca de 3mm para fazer um furo nesse ponto remova
o Guia de Furagao 3mm, afaste a Régua de Marcacgao Parf
esquerda e insira um Pino de 3mm no novo furo de 3mm para
fixar a Régua de Marcagao Parf vertical no seu lugar.

Se a jungdo das duas Réguas de Marcacdo Parf ndo for sobre a
bancada, como é o caso na criagdo de um novo tampo MFT3,
junte as duas Réguas usando um Parafuso de Jungao.

Mova a primeira Régua de
Marcagao Parf e posicione a
segunda Régua de Marcacdo
Parf no angulo indicado.

Use o Guia de Furacao 3mm com o
espigdo mais comprido para registar as @ \
duas Réguas de Marcacao Parf como mostradoy S\
Certifique-se que esta totalmente assente. \

A\
Se a interce¢do ndo estiver sobre o tampo ;.,
bancada, use o Parafuso de Jungao para a

fixar as duas Réguas =
de Marcagdo Parf juntas.  ©
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COMPLETAR O PADRAO DOS FUROS DE 3MM

Completar a primeira coluna (Figura 7) Figura 7

Os restantes furos de 3mm podem agora ser realizados usando
a Guia de Furagdo 3mm, como se mostra na Figura 7. Antes de
iniciar a furagdo, ndo esqueca de confirmar sempre se a Guia
de Furagdo 3mm esta corretamente registada na Régua de
Marcacdo Parf.

A segunda coluna de furos pode agora ser criada
estabelecendo uma imagem espelho da disposi¢do mostrada
na Figura 7 e seguindo o processo descrito acima.

“NOTA: Ao fazerem-se furos de 3 mm ao longo do
comprimento de uma régua, deve respeitar-se sempre a
orientagao fornecida no Passo 1; para evitar pressao lateral,
faca um furo intermédio com cuidado a meio da régua e, de
seguida, fixe melhor a régua usando o terceiro pino de

3mm". Figura 8

Criacdo da linha inferior (Figura 8)

Pegue numa Régua de Marcacgdo Parf e fixe-a usando um Pino
de 3mm em cada extremidade, como ilustrado na Figura 8.
Faca os furos de 3mm da Régua de Marcacdo Parf.

Uma vez concluida esta fase, é possivel avancar de varias
formas. Ndo se conhece qualquer variagdo na precisao desde
que o Guia de Furagdo 3mm e os Pinos de 3mm sejam sempre
corretamente inseridos nas Réguas de Marcacgao Parf.

As linhas podem ser completadas a seguir (Figura 9) ou podem
ser criadas colunas (Figura 10).

Figura 9
Método de Linhas Seguintes (Figura 9)

Fixe uma Régua de Marcagao Parf Stick e fixe-a com dois Pinos
de 3mm, um em cada extremidade, como mostrado na figura.
Repita o processo até completar todas as linhas.

Método de Colunas Seguintes (Figura 10) Figura10

Fixe uma Régua de Marcagao Parf Stick e fixe-a com dois Pinos
de 3mm, um em cada extremidade, como mostrado na figura.
Repita o processo até completar todas as colunas.

10-



COMPLETAR O PADRAO DOS FUROS DE 3MM

Extensdo Linhas Esquerda e Direita (Figura 1)

Para estender o padrao de furos para a esquerda ou para a
direita, posicione uma Régua de Marcagdo Parf como mostrado
e fixe-a com um par de Pinos de 3mm. Os Pinos devem estar o
mais afastados possivel, para manter a precisao da disposic¢ao.

Recomenda-se que os Pinos estejam separados pelo menos

6 x 96mm (sdo 7 x 96mm na Figura 11). Se for construido um
tampo de bancada maior, entao deve ser adotado o Método de
Extensdo Triangular (ver abaixo).

FiguraTl

Método de Bancada Extra Grande (Figura 13)

Para criar um tampo de bancada extra grande comece por criar
o quadrado basico com 10 x 10 de furos de 3mm (121 furos). De
seguida estenda para a esquerda e direita no tampo mostrado
em A (1°) e A (2°) usando duas Régua de Marcagao Parf
formando um tridngulo de 6 - 8 - 10.

Figura 13

Completar as colunas restantes (Figura 12)
Posicionar as Réguas de Marcacdo Parf verticalmente, como

mostrado, e fixar com um par de pinos de 3mm. Fazer os furos
de 3mm.

Figura 12

Quando a linha superior tiver sido ampliada para a esquerda

e para a direita realize uma operacdo semelhante para a area
inferior apresentada em B (1%) e B (27). Depois, complete as
novas colunas com uma Unica Régua de Marcagao Parf, segura
por dois Pinos de 3mm, de forma semelhante a apresentada na
Figura 10 que completa a area azul e verde de furos.

Os restantes furos na zona rosa podem ser criados prolongando
as colunas marcadas com as setas azuis para baixo e depois
preenchendo usando um método semelhante mostrado na
Figura 9.

A (1)
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CRIAR FUROS DE OFFSET

Criar Furos de Offset

As Réguas de Marcacgdo Mark 2 PGS tém 3 conjuntos de furos Para criar o conjunto de furos de 3mm de offset, crie primeiro o
de offset. Estdo proximos dos furos marcados com "0" "5" e "10". | conjunto de furos de 3mm, a 96mm de centro, para o desenho

Existem dois furos de offset em cada conjunto, um marcado do tampo da bancada como descrito acima. De seguida, decida
com "32" e o outro com "48" que representam offsets (desvios) | onde devem ser feitos os furos de offset e se é necessario um
a32mm e 48mm. offset de 32mm ou de 48mm.

Figura 14

Fixe uma Régua de Marcagéao Parf usando um par de pinos de 3mm na linha onde o furo ou furos de offset devem ser criados
(Figura 14). Depois, faga os furos de 3mm como normalmente usando as posi¢des offset necessarias (32mm ou 48mm
apresentados a vermelho ou azul, respetivamente). Isto corresponde aos 3 furos de offset mostrados a vermelho (Figura 15).

Figura 15
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CRIAR FUROS DE OFFSET

De seguida, coloque a Régua de Marcagdo Parf, de modo a que | menos 2 dos pinos de 3mm, fixe a Régua de Marcacdo Parf no

os furos normais "0", "5" e "10" fiquem alinhados com os 3 furos | lugar normalmente, certificando-se de que o colar de 6mm dos

de offset realizados no passo anterior. Depois, usando pelo pinos de 3mm encaixa totalmente nos furos de 6mm da Régua
de Marcagao Parf (Figura 16).

Figura 16

Agora, faga tantos furos de 3mm quantos forem necessarios Continue desta forma, com a Régua de Marcagdo Parf a ser
a0 usar e posicionar o Bloco Guia 20mm para criar os furos de usada horizontal ou verticalmente até que padrdo pretendido
offset 20mm necessarios (Figura 17). de furagcdo com 3mm de offset estar completo. Certifique-se

que tem furos de 3 mm de offset suficientes para permitir
que o Bloco guia 20 mm seja posicionado para criar os furos
de offset de 20mm pretendidos.

Figura 17




ALARGAR FUROS DE 3MM PARA 20MM

Cortador de 20mm (Figura 18)

O cortador de 20mm tem um espigdo de 3mm na sua ponta.
Este espigdo ndo tem agado de corte e, por isso, o cortador

s6 pode ser usado quando um furo de 3mm tiver sido
previamente perfurado através do material do tampo da
bancada. Recomenda-se que ndo exista apoio diretamente
por baixo do local onde o cortador de 20mm ird emergir pois
isto pode danificar o cortador e reduzir a qualidade do orificio
de saida.

Blogo guia 20mm (Figura 19)

Figura19

Posicionamento com pinos de 3mm

Figura18

0 espigdo de 3mm na
ponta do cortador ndo
tem agao de corte,
servindo para ajudar a
orientar através do
tampo da bancada

Tampo de bancada

0 furo de 3mm deve
ser completamente
através do tampo

Nada por baixo do
tampo para permitir
uma saida livre do cortador

Os furos de 20mm sdo criados usando o Bloco Guia 20mm,
o cortador especial de 20mm e os pinos guia de 3mm ou os
Limitadores Parf.

O Bloco guia de 20mm é fixo ao tampo da bancada com os
Pinos ou com os Limitadores Parf de 3mm. O Cortador de
20mm pode ser montado em duas posi¢des, mostradas na
Figura 15, que indica o método de fixagao usado.

Para posicionar o Bloco Guia 20mm, insira o Cortador 20mm
e use o seu espigdo para localizar o furo de 3mm que vai ser
alargado. De seguida fixe o Bloco com os Pinos ou com o
Limitador Parf de 3mm.

Pode ndo ser necessario alargar todos os furos de 3mm e é
valido pensar no nimero minimo necessario para criar a sua
bancada ou estagao de corte da serra de tragado. Quando usar
o Sistema Guia Parf pela primeira vez, pode preferir fixar o
Bloco guia 20mm com grampos, mas se o Bloco guia 20mm for
fixo firmemente a bancada com Pinos ou Limitadores Nao sao
necessarios grampos.

NOTA: O Cortador Furador TCT de 20mm é fornecido com um
colar de paragem para evitar quedas para o chdo no final de
um corte depois de ser libertado da broca.

NOTA: Recomenda-se que seja usada uma agao de furagao
com a Broca de 3mm e com o Cortador de 20mm. Corte um
quarto do percurso e retire ligeiramente a broca, fure o quarto
seguinte e retire a broca e assim sucessivamente.
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SUGESTOES UTEIS

Fazer uma Estacdo de Corte de Serra de Tracado (Figura 20)

Uma estagao de corte de serra de tracado nao requer muitos
furos de 20mm. Se todos os furos de 3mm criados na primeira
parte do processo forem convertidos em furos de 20mm

é impossivel adicionar mais furos com precisao numa fase
posterior. Por isso, € uma boa ideia desenhar a sua disposicdo
para que existam furos suficientes de 3mm para permitir
que as Régua de Marcacdo Parf sejam colocadas para criar
linhas ou colunas adicionais sempre que necessario. Existem
ainda alguns furos de 3mm requeridos para completar os
Métodos Triangular que ndo necessitem de ser convertidos
posteriormente em furos de 20mm.

Figura 20
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Fazer um Tampo MFT3 Isométrico

Crie a primeira linha de furos de 3mm seguindo o método
mostrado na Figura 21. Depois, posicione duas Réguas de

Marcagdo Parf como mostrado para formar um triangulo

equildtero com lado 10 unidades (96mm) cada uma.

Conforme as duas Réguas de Marcagdo Parf se entrecruzam

no ar, use o Parafuso de Juncgdo para as fixar em conjunto,
certificando-se que encaixam totalmente nos furos de 6mm das
Réguas de Marcagdo Parf. De seguida, faga os furos ao longo das
Réguas de Marcagdo Parf indicados pelas linhas azuis.

Figura 21

Coloque agora uma vara de Parf na posigao indicada a direita

da Figura 22 e fixe, como indicado com "2", usando um par de
Pinos de 3mm. Faca os furos de 3mm e repita a esquerda com
os Pinos na posigao "3".
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9)3 2(9\ Figura 22

Primeiro conjunto de furos

Segundo conjunto de furos

Por ultimo, complete as linhas usando um par de Pinos de
3mm para fixar uma vareta de Parf no lugar usando furos de
3mm ja realizados, indicado com "4", como mostrado na Figura
23 - use sempre um par que esteja mais afastado. Esta técnica
isométrica pode ser usada para bancadas maiores.

Figura 23

~— Primeiro conjunto de furos === Segundo conjunto de furos

Quadratura de um tampo acabado para o Padrao de Furo

Se pretender garantir que o seu padrdo de furos de 20 mm
é paralelo ou quadrado as extremidades do seu tampo da
bancada completo, pode aparar o tampo em conformidade.

Cologue um par de limitadores altos, como mostrado na
Figura 24, e coloque o seu carril guia contra os mesmos. Faga
um corte com a sua serra de tragado para aparar a parte nao
pretendida do tampo.

Se a linha do corte pretendida precisar de afastar um pouco
mais o carril guia dos limitadores altos use um pedaco de
material com a largura apropriada como espagador.

Figura 24

-

* ClrrilPGula cdlocadd _* * ==

* conird Lifnitadopes alios * @ °
*Cottar®prdfiinto da
*axfrantidatle para
mtpaelrie de
qmadsade para




