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Thanking you for having purchased our products, we wish you many hours of enjoyable work with thems!
Whether you are a professional or not, our universal assembly system will enable you to make any type

of joint easily and rapidly.

This system can be adapted to any type of router, thanks to its special universal sub-base in transparent

PETG (supplied separately).
1. Contents of the package

When you open the package, you will find the following parts inside:
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Order No. Q.ty
CMT300-01
CMT300-02
CMT300-03
CMT300-04
CMT300-T128
CMT300-06
CMT300-07
CMT300-08
CMT300-09
10 CMT300-10
11 CMT300-11
12 CMT300-12
13 CMT300-13
14 CMT300-14
15  CMT300-15
16  CMT300-16
18  CMT300-18
19 899.005.00
20 991.062.00
21 991.064.00
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CRNAT 2531¢* ASSEMBLING THE CMT300

2) Assembling the CMT300

Fig. 1: The first job is to mount the CMT300 on the workbench. Four self-tapping screws are supplied for
this purpose.

Fig. 2: This diagram enables to understand how to mount the components required to adjust the position
of the template. First of all, fit screw 15 in the hole of the body, using the hex key (supplied) and carefully
tightening it, fitting lock nut 2 on the other side, then fit washer 11 and tighten nut 12 manually. Repeat this
procedure on the other side of the body.

The components (3) and screws (10) are used to position the wood. Tighten the stops (3) on the body (1)
using the screws (10). Set the stops in the positions U1 on the top of the system and F1 on the front of the
system.

) Workbench P -
Fig.2 Overhead view
9,5mm
o 1o
Uz U1 ut U2
o 4 /\ Front view /"\O o
F2 F1 F1 F2

Template

Fig. 3: : This diagram enables to mount the template 5.
Fit the two adjustable supports (13) on it with the four screws (14).

Fig.3

Fig. 4: This diagram shows how to install the clamping bars that will enable the workpiece to be held in place.
These bars have a sandpaper coating, which ensures more grip and therefore a better hold on the workpiece
during machining.

Fit the two screws with over-sized locking knobs (7) in the washers (8), in the bar (4) and in the spring (9).

wneemtensiicom



ASSEMBLING THE CMT300 cm ?géll:lSGE

All that has to be done now is to tighten the two screws with the over-sized locking knobs in the threaded
holes.
Repeat this procedure for the front bar.

Fig.4

Adjusting the template

Fig. 5: Lastly, place the template on the body of the CMT300.
To do so, just fit the supports (13) between parts 2 and 11.

Fig. 6: Once the template is positioned, it can be adjusted on the two axes - X and Y. Just tighten or loosen
the stop nut (2) for X-axis settings and raise or lower the guides (13) for Y-axis settings. Once the exact
setting has been found, tighten nut 12 to lock in place. Assembly is now complete.

N weemtutensiion



cm ?gélL“sGE INSTALLING THE ROUTER

3) Installing the router

To use the CMT300 system, a router is required, on which a guide ring must be fitted, to enable the machine

to be controlled on the template.
i 50mm

Guide ring N
(50mm wheelbase)

be impossible to install the guide ring on the router being used (due to the dimensions), a universal sub-base
(supplied separately) is available.
This sub-base has an external diameter of 170mm and is supplied with a line-up/centering pin to enable it
to be correctly fitted to the router.

Optional universal sub-base supplied separately

CMT300-SB1 (for @8 and @12mm shanks)

CMT300-SB2 (for #6.35 and @#12.7mm shanks [ >
< ) =

Universal sub-base

(for guide ring)
Line-up
centering pin\ \

Once the guide is installed on the router, a CMT dovetail bit can be fitted for machining the wood.

@ 170mm

4) Using the CMT300 with a standard CMT300-T128 template

The CMT300 system is supplied with a standard template (CMT300-T128), with which 12.7mm half-blind
dovetail joints can be machined using a normal CMT dovetail bit (purchased separately).

Bits that can be used with the standard CMT300-T128 template:
718.127.11 (@6mm shank)

818.128.11 (?6.35mm shank)

918.127.11 (@#8mm shank)

21.5mm
9.5mm \ ?
e W Y Half-blind dovetail joint
12.7mm (CMT300-T128)
(1/27)




USING THE CMT300 WITH A STANDARD

CMT300-T128 TEMPLATE

Example of making a drawer with a standard CMT300-T128 template:

Rear
Dismantled 5
drawer
/ x4 |Y4 3
. X1
Left-hand Right-hand X2
side side Y1 Y2

Front

With each pass of the router on the board edge, a complete
assembly is machined (X1 con Y1, X2 with Y2...), so to make a
complete drawer, four work cycles must be carried out.

Positioning the wood parts and machining:

1) Place the wood part (X1, X2....) vertically against the small
positioning buffer and clamp it sufficiently with the bar to ensure
it does not slip.

2) Place the wood part (Y1, Y2....) horizontally against the small
positioning buffer and clamp it sufficiently with the bar to ensure
it does not slip.

3) Level the two pieces of wood.

4) Tighten the clamping bar of the vertical part completely.

5) Tighten the clamping bar of the horizontal part completely.

6) Position the template and tighten the nuts that hold it in place.

7) Move up to and away from the workpiece from
the front - not from above - to avoid the risk of .
missing the guide and ruining the joint. 1300
8) Position the router and follow the profile of the :
template to carry out the machining.

9)The first assembly is finished - repeat the previous
procedure as often as required.




C M O ANSE OPTIONAL CMT300-T064 TEMPLATE

5) Optional CMT300-T064 template

The CMT300-T064 template can be purchased as an optional and enables to make mini half-blind
dovetail joints.

11.3mm
E g [ _E[Gmm Mini half-blind
dovetail joints
6.35mm (CMT300-T064)
(1/4)

Contents of the CMT300-T064 package:

26) CMT300-T064 template
14) Four M4x8mm screws

37) Two @15.8x6mm stop rings
38) Two @28.6x4mm stop rings
10) Four M4x16mm screws
33) @7.8x4mm guide ring

22) Two M5x8mm screws

23) 2.5mm hex key 3 8 S

g
from
CMT300§ 23\
16" / 33

Mounting the template: this template is mounted in the
same way as the standard model. o © Overhead vie 0o
Remove the standard template from the CMT300 system 9,5mm v view

and replace it with the 26 template, fixing it on the )_J\
supports (13 - included in the CMT300 package), using ° SR o
the screws (14).The stop rings (37 and 38) replace those uz U1 Ut uz
supplied as standard. . R
The 38 rings, which have a larger diameter than the 37  |° o / §,_ Frontview \0 °
ones, are mounted on the front in F2, whereas the other F2 F1 F1 F2
37 rings are mounted on the top part, in U1.

Fitting the guide ring: to use this template, it is necessary to dismantle the guide ring already on the
router, and replace it with the other ring (33). Then mount a dovetail bit (718.060.11 with @6mm shank or
818.064.11 with @#6.35mm shank) to carry out the machining.

wneemtensiicom O



OPTIONAL CMT300-T064 TEMPLATE

Example of making a drawer with a standard CMT300-T064 template:

Rear
Dismantled
;wer a |va
X1
Left_-hand ngh.t-hand 1 Vo b 2
side side

Front

Y3
X3

With each pass of the router, a complete assembly is machined on
the workpiece (X1 with Y1, X2 with Y2...), so to make a complete
drawer, four work cycles must be carried out.

Positioning the wood parts and machining:

1) Place the wood part (X1, X2....) vertically against the small
positioning buffer and clamp it sufficiently with the bar to ensure
it does not slip.

2) Place the wood part (Y1, Y2....) horizontally against the small
positioning buffer and clamp it sufficiently with the bar to ensure
it does not slip.

3) Level the two pieces of wood.

4) Tighten the clamping bar of the vertical part completely.

5) Tighten the clamping bar of the horizontal part completely.

6) Position the template and tighten the nuts to hold it in place.

7) Move up to and away from the workpiece from
the front - not from above - to avoid the risk of .
missing the guide and ruining the joint. i ~ CMT300
8) Position the router and follow the profile of the =
template to carry out the machining.

9) The first assembly is finished - repeat the
previous procedure as often as required.




C AT SBANSE OPTIONAL CMT300-T080 TEMPLATE

6) Optional CMT300-T080 template
The CMT300-T080 template can be purchased as an optional and enables to make mini box joints.

16mm
(5/8")

mﬂ 20/30mm Mini box joints
(CMT300-T080)

8mm
(5/16")

Contents of the CMT300-T080 package:

27) CMT300-T080 template

14) Four M5x8mm screws

39) Two @15x7/@21x18 stop rings
69) Two M4x35mm screws

40) Two @14x6mm stop rings

10) Two M4x16mm screws

34) 311.1x4 guide ring

22) Two M5x8mm screws

23) 2.5mm hex key

13| |

from

CMT300

Mounting the template: this template is mounted in the same way as the standard model. Remove the
standard template from the CMT300 system and replace it with the other template (27), fixing it on the
supports (13 - included in the CMT300 package), using the screws (14).The stop rings (39 and 40) replace
those supplied as standard. The two rings 39 are mounted on the front in F2, whereas the others (40) are
fitted on the front in F1 and are only used for machining a particular structure, as can be seen in Fig.7. In this
case, the upper part of the wood is up against ring 40 and the lower part up against ring 39.

o o . [e )
Overhead view Upper part
9,5mm

o A o
uz2 U1 Ut U2
° /\ Front view °\O o \/

F2 F1 F1 F2 Lower part

Fitting the guide ring: replace the guide ring already on the router with ring 33. Then mount a straight bit
(881.081.11 with @6.35mm shank or 912.080.11 with @8mm shank), which will carry out the machining.

T



OPTIONAL CMT300-T127 TEMPLATE CMT ?gé ||:lsGE

7) Optional CMT300-T127 template
The CMT300-T127 template can be purchased as an optional and enables to make box joints.

25.4mm
1)

@ﬂ 30/35mm Box joints
(CMT300-T127)

12.7mm
(1/2))

Contents of the CMT300-T127 package:

29) CMT300-T127 template

14) Four M4x8mm screws

43) Two @7.8x7/@17.2x24 stop rings
69) Two M4x40mm screws

44) Two ©19.65x6mm stop rings

10) Two M4x16mm screws

23) 2.5mm hex key

14

from
CMT300

from
CMT300

Mounting the template: this template is mounted in the same way as the standard model. Remove the
standard template from the CMT300 system and replace it with template 29, fixing it on the supports (13 -
included in the CMT300 package), using the screws (14).The stop rings (43 and 44) replace those supplied
as standard. The two (longer) rings (43) are mounted on the front in F2, whereas the others (44) are fitted
on the front in F1 and only used for machining a particular structure, as can be seen in Fig.7. In this case,
the upper part of the wood is up against ring 44 and the lower part up against ring 43.

Upper part

© o Overhead view co
9,5mm \
o PN

U2 U1 ut U2 \/
°o 4 /\ Front view O\O . \ \

F2 F1 F1 F2 Lower part

Fitting the guide ring: to use this template, it is necessary to mount the #15.8x4mm guide ring (35)
already on the CMT300. Then mount a CMT straight bit (812.127.11 with @#6.35mm shank, 912.127.11
with @8mm shank or 812.627.11 with @12.7mm shank), which will carry out the machining.

- T




C M O ANSE OPTIONAL CMT300-T080 AND CMT300-T127 TEMPLATE

Example of making a drawer with CMT300-T080 and CMT300-T127 template:

Rear
Dismantled
s 0 drawer e
e )
s o | Y3
Y1
Left-hand Right-hand
side . side Ej "
= . [ x1 X2 Ej
.
1 Q]
< >
Front

With each machining run, an assembly is made (X1, X2...,Y1
Y2), so, to make a complete drawer, eight machining cycles
have to be carried out.

With these two templates, two types of joints can be made, as
can be seen in the following illustrations.

For the machining, a piece of scrap stock 5mm thicker than the piece to be machines must be placed
horizontally. This piece of wood used horizontally is only used to support the vertical part to be machined.

A+5mm

/ Wood to be
machined

Scrap stock /

13




OPTIONAL CMT300-T080 AND CMT300-T127 TEMPLATE

Positioning the wood parts and machining:

1) Place the wood part (X1...,Y2....) vertically against the small positioning buffer and clamp it sufficiently
with the bar to ensure it does do not slip.

2) Place the piece of scrap stock horizontally and push it against the vertical piece.

3) Match the ends of the two pieces of wood.

4) Tighten the clamping bar of the vertical part completely.

5) Tighten the clamping bar of the horizontal part completely.

6) Position the template and tighten the nuts to hold it in place.

7) Move up to and away from the workpiece from the front - not from above - to avoid the risk of missing
the guide and ruining the joint.

8) Position the router and follow the profile of the template to carry out the machining.

9) The first assembly is finished - repeat the previous procedure as often as required.

__cMT300

CMT300




C M O ANSE OPTIONAL CMT300-T129 TEMPLATE

8) Optional CMT300-T129 template
The CMT300-T129 template can be purchased as an optional and enables to make 12.7x20mm open

dovetail joints.
20mm Q -
Open dovetail joints
Q (CMT300-T129)

12.7mm
(1/2)

Contents of the CMT300-T129 package:

31) CMT300-T129 template
14) Four M4x8mm screws

44) Two (¢21.85x6mm stop rings
14) Two M4x16mm screws

34) @11.1x4mm guide ring

22) Four M5x8mm screws

23) 2.5mm hex key

| -
2—¢ -1 35

from
34 CMT300

Mounting the template: this new template is mounted in o o ] o0

the same way as the standard model. Remove the standard o.5mm Overhead view

template from the CMT300 system and replace it with

template 31, fixing it on the supports (13 - included in the o /ﬂ\ AN

CMT300 package), using the screws (14). The stop rings U2 U1 U1 U2

(45) replace those supplied as standard and are mounted

on the front in F2. o / \ Front view P \O o
F2 F1 F1 F2

Mounting the guide ring: it can be seen that this template has two sides, as the joint is made using two
bits: one for each side of the template. On the first (straight) side, the @#12.7 dovetail bit (818.129.11 with
(6.35mm shank or 918.129.11 with @8mm shank) will be used, with the standard @#15.8x4mm guide ring
(supplied with the CMT300), whereas on the other (dovetail) side, the @8mm straight bit (811.081.11 with
(#6.35mm shank or 912.080.11 with @8mm shank) will be used with @11.1x4mm ring (34), supplied with
the template.

T



OPTIONAL CMT300-T190 TEMPLATE CMT ?gé PSGE

9) Optional CMT300-T190 template

The CMT300-T190 template can be purchased as an optional and enables to make 19x22mm open dovetail
joints.

20/30mm -
Open dovetail joints

:I (CMT300-T190)

19mm
(3/47)

Contents of the CMT-T190 package:

32) CMT300-T190 template
14) Four M4x8mm screws

46) Two (#16.3x6mm stop rings
10) Two M4x16mm screws

36) @22x4mm guide ring

22) Four M5x8mm screws

23) 2.5mm hex key

Assembling the template: this template is mounted in the o o Overhead vi o0

same way as the standard model. Remove the standard 9,5mm verhead view

template from the CMT300 system and replace it with /m

template 32, fixing it on the supports (13 - included in the o AN

CMT300 package), using the screws (14). The stop rings uz2 u1 ut U2

(46) replace those supplied as standard and are mounted )

on the front in F2. ° o / ‘\ Front view / \o ©
F2 F1 F1  F2

Mounting the guide ring: it can be seen that this template has two sides, as the joint is made using two
bits: one for each side of the template. On the first (straight) side, the @19mm dovetail bit (718.190.11
@6mm shank - 818.190.11 @6.35mm shank - 918.190.11 @8mm shank - 918.690.11 @12mm shank
-818.690.11 @12.7mm shank) will be used, with the @22x4mm guide ring (36) supplied with the template,
whereas on the other (dovetail) side, the @12.7mm straight bit (812.127.11 #6.35mm shank - 912.127.11
@8mm shank - 811.627.11 @12.7mm shank) will be used with the standard @15.8x4mm ring, supplied
with the template.

. DT



C AT SBANSE OPTIONAL CMT300-T129 AND CMT300-T190 TEMPLATE

Example of making a drawer with CMT300-T129 and CMT300-T190 template:

Rear
X4 X3 Dismantled
drawer X3
Y4 X
Y4 Y3 / ) Y3
Left-hand Right-hand Y
side Y1 Y2 side
v

[ x1 X2 O

X1 X2 L
Front

With each completed run, an assembly is made (X1, X2....,Y1 Y2...), so to make a complete drawer, eight
work cycles must be carried out.

Using the two sides:

The first part of the template (with the straight slots) enables to make the X-axis cuts (X1, X2...), using a CMT
dovetail bit and the corresponding guide ring.

The second (dovetail) part of the template enables to make the Y-axis cuts (Y1, Y2...), using a CMT straight
bit and the corresponding guide ring.

Second side of the template
(to be used with the straight bit)

First side of the template
(to be used with the dovetail bit)

T
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For the machining the wood components, a piece of scrap stock necessary for the machining (which will later
be thrown away) that is 5mm thicker than the piece to be machined must be placed horizontally.
This scrap stock is a piece of wood required to hold the vertical part to be machined steady.

A

A+5mm
RN

Wood to be
machined

Scrap stock /

Positioning the wood parts and machining:

1) Place the wood part X1 vertically against the small positioning buffer and clamp the bar sufficiently to
ensure it does not slip.

2) Place the scrap stock horizontally and push it against the vertical piece.

3) Match the ends of the two pieces of wood.

4) Tighten the clamping bar of the vertical part completely.

5) Tighten the clamping bar of the horizontal part completely.

6) Place the template on its second (dovetail) side and check in the small hole in the template that the two
pieces are well matched.

7) Turn the template on to the first side (with the straight slots). Make certain to use the correct guide ring
and the CMT dovetail bit.

8) Move up to and away from the workpiece from the front - not from above - to avoid the risk of missing
the guide.

9) Position the router and follow the profile of the template to carry out the machining.

10) The first assembly is finished - repeat the previous procedure to make all X-axis cuts.

11) Remove the template and leave the scrap stock in place.

12) Place the wood part (Y1) vertically against the small positioning buffer and clamp the bar sufficiently to
ensure it does not slip.

13) Match the ends of the two pieces of wood.

14) Tighten the clamping bar of the vertical part completely.

17) Turn the template on to the second (dovetail) side. Make certain to use the correct guide ring and the
CMT straight bit.

16) Move up to and away from the workpiece from the front - not from above - to avoid the risk of missing
the guide.

17) Position the router and follow the profile of the template to carry out the machining.

18) The first assembly is finished - repeat the previous procedure for the rest of the joints to be made.

The following page has some illustrations that help to better understand the stages described above.

- DT



OPTIONAL CMT300-T129 AND CMT300-T190 TEMPLATE

Wood
position

Scrap stock

Work piece

CMT300

CMT300

CMT300

CMT300

Fig.9

10) Conclusions:

You have just assembled and used the CMT300 system. In addition to these instructions, there is the
commercial documentation of the items and relative code numbers of the CMT300 system. In particular,
there are the optional templates, the description of the bits use and the relative code numbers.

We hope you enjoy working with the CMT300 system.

e
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Le agradecemos la compra de nuestros productos y le deseamos buen trabajo.

Que sea Ud. un profesional o no, con nuestro sistema de empalme universal podra crear facil y rapidamente
cualquier tipo de encaje.

Este sistema puede adaptarse a cualquier tipo de electrofresadora gracias a la base universal especial de
PETG transparente (suministrada a parte).

1. Contenido del embalaje

Al abrir el embalaje, encontrara las piezas siguientes:

No. Cddigo Cant.

1 CMT300-01 1

2 CMT300-02 2

3 CMT300-03 4

4 CMT300-04 2

5 CMT300T128 1

6 CMI300-06 4

7 CMT300-07 4

8 CMT300-08 4

9 CMT300-09 4 -

)

10  CMT300-10 4 % ®
11 CMT300-11 2

12 CMT300-12 2 ® D
13 CMT300-13 2 X2

14 CMT300-14 4 3 1S
15 CMT300-15 2

16 CMT300-16 4 (18R (c J
18  CMT300-18 2

19 899.005.00 1 €S xi
20 991.062.00 1 LA /
21 991.064.00 1 D x1




c M ggélL‘lsGME MONTAJE DEL CMT300

2) Montaje del CMT300

Fig. 1: La primera operacién consiste en sujetar el CMT300 sobre el banco. Para hacerlo tiene a disposicion
cuatro tornillos autorroscantes.

Fig.1 Banco

Armazon

Fig. 2: Este esquema le permite entender como montar los elementos que serviran para ajustar el
posicionamiento de la plantilla. Primero, hay que enroscar el tornillo 15 en el agujero del cuerpo utilizando
la llave Allen (suministrada) y apretandola cuidadosamente, enrosque por el otro lado la tuerca de sujecién
2, ponga luego la arandela 11 y apriete la tuerca 12 manualmente. Repita esta operacion en el lado opuesto
del cuerpo.

La piezas 3 y los tornillos 10 sirven para posicionar la pieza de madera. Enrosque los topes 3 al cuerpo 1
utilizando los tornillos 10. Coloque los topes en las posiciones U1 en la parte superior del dispositivo y F1
en la parte anterior del mismo.

Banco

o o . . oo
Vista por arriba
9,5mm

o M ANE:

Fig.2

Uz U1 Ut U2
o 4 /\ Vista frontal /"\O o
F2 F1 F1 F2

Plantilla

Fig. 3: Este esquema le permite montar la plantilla 5.
Fije sobre el mismo los dos soportes ajustables 13
con los cuatro tornillos 14.

Fig.3
Fig. 4: Este esquema le ilustra como instalar las barras que le permitirdn mantener en posicion la pieza

de madera que trabajar. Sobre estas barras podra notar un revestimiento de papel lija. Este permite una
adherencia mejor y por lo tanto una sujecion mejor de la madera durante el trabajo.

T



MONTAJE DEL CMT300 C M'l' ORANGE

Introduzca los dos tornillos con volante de Idbulo en las arandelas 8, la barra 4 y el muelle 9.
Ahora, s6lo le queda que enroscar los dos tornillos con volante de I6bulo en los agujeros roscados.
Repita esta operacion para la barra anterior.

Fig.4

Ajuste de la plantilla

Fig. 5: Finalmente, coloque la plantilla sobre el cuerpo del dispositivo CMT300.
Para hacerlo, es suficiente introducir los soportes 13 entre las partes 2 y 11.

Fig. 6: Después de colocada en posicion la plantilla, puede ajustarla de acuerdo con los dos ejes, en X 0
en Y. Es suficiente apretar o aflojar la tuerca de tope 2 para variaciones en X y levantar o bajar las guias 13
para ajustes en Y. Después de efectuado el ajuste, apriete la tuerca 12 para la fijacion. Es ahora cuando ha
terminado el montaje.

- T



C AT SBANSE INSTALACION DE LA ELECTROFRESADORA

3) Instalacion de la electrofresadora

Para utilizar el sistema CMT300 es necesaria una electrofresadora, sobre la cual se tiene que instalar el
anillo de guia, que permite pilotear la maquina sobre la plantilla.

Anillo de guia 1 o0mm__,
(distancia entre ejes 50mm) g §

Electrofresadora

Si el anillo de guia non se pudiera instalar sobre su electrofresadora (por razones de tamafio), es posible
conseguir una base universal (suministrada a parte).

Esta base tiene un didmetro exterior de 170mm y esta provista de un mandril de centraje para poderla
instalar correctamente sobre su electrofresadora.

Base universal “opcional” suministrada a parte @
CMT300-SB1 (para enganche @8 y @12mm) N—"

CMT300-SB2 (para enganche ©@6,35y @12,7mm)
Base universal

(para anillo de guia)
Mandril de
centraje \ \

@ 170mm

Después de instalada la guia sobre la electrofresadora, podrd montar una fresa con cola de milano CMT que
realizara la elaboracion de su madera.

4) Utilizacion del CMT300 con plantilla estandar CMT300-T128

Junto con el sistema CMT300 se suministra una plantilla estandar (CMT300-T128), con la cual podra
realizar empalmes de cola de milano semiocultados de 12,7mm utilizando una simple fresa de cola de
milano CMT que es posible comprar a parte.

Fresas que se pueden utilizar con plantilla estdndar CMT300-T128:
718.127.11 (enganche @6mm)

818.128.11 (enganche ©6.35mm)

918.127.11 (enganche @8mm) 21.5mm

9.5mm W \ / Y
©/8) Empalme de cola de milano

12.7mm semiocultado
W) (CMT300-T128)
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UTILIZACION DEL CMT300 CON PLANTILLA ESTANDAR

CMT300-T128

Ejemplo de realizacion de un cajon con plantilla estandar CMT300-T128:

Parte posterior

Cajon =
desmontado
/ x4 |Y4 x3
Lado Lado X X2
izquierdo derecho Y1 Y2

Frente

A cada pasada de la electrofresadora sobre el perfil, se habra
realizado un empalme completo (X1 con Y1, X2 con Y2...), -
para hacer un cajon entero serd necesario efectuar 4 ciclos de ___CMT300
elaboracion. o

Colocacion de las piezas de madera y su elaboracion:

1) Ponga la pieza de madera (X1, X2....) en posicion vertical contra
el pequefio paragolpes de posicionamiento y la apriete de forma
suficiente con la barra, de modo que no deslice.

2) Ponga la pieza de madera (Y1, Y2....) en posicién horizontal
contra el pequefio paragolpes de posicionamiento y la apriete
contra la parte vertical.

3) Nivele las dos piezas de madera.

4) Apriete de forma definitiva la barra de sujecién de la parte
vertical.

5) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte |©
horizontal.

6) Coloque la plantilla y apriete las tuercas para mantenerla en
posicion.

7) Se acerque y aleje de la pieza desde adelante
y no desde arriba, para evitar el riesgo de fallar la ¥
guia y estropear el empalme. ‘&'\m—__
8) Una vez posicionada la electrofresadora, siga el : e
perfil de la plantilla para realizar su elaboracion.
9) Su primer ensamblado ha terminado, repita las
operaciones precedentes tantas veces como sea
necesario.

—————— .




C M O ANSE PLANTILLA “OPCIONAL” CMT300-T064

5) Plantilla “opcional” CMT300-T064

Es posible comprar como “opcional” la plantilla CMT300-T064 que le permitira realizar mini encajes de
cola de milano semiocultados.

11.3mm
E ; 2 D 6mm Mini encajes de cola de
milano semiocultados.
6.35mm (CMT300-T064)
(1/47)

1) Contenido del CMT300-T064:

26) Plantilla CMT300-T064

14) No.4 tornillos M4x8mm

37) No.2 Anillos de tope @15,8x6mm
37) No.2 Anillos de tope @28,6x4mm
10) No.4 tornillos M4x16mm

33) Anillo de guia @7,8x4mm

22) No.2 tornillos M5x8mm

23) Llave hexagonal 2,5mm 3 8 S

g
from
CMT300§ 23\
16" / 33

Montaje de la plantilla: esta plantilla se monta como
aquélla estandar.

Desmonte del sistema de empalme CMT la plantilla °° Vista por arriba e
estandar y la reemplace por la plantilla 26, sujetandola 9.5mm

sobre los soportes 13 (suministrados junto con el ° )_J\ o
CMT300) utilizando los tornillos 14. Los anillos de tope U2 U1 U1l U2

37 y 38 sustituyen los que vienen con el dispositivo

estandar. ° 4 /\ Vista frontal 7 \O °
Los anillos 38, que tienen un didametro superior que los

37, se montan frontalmente en F2, mientras que los 37 F2 F1 F1 F2

tienen que montarse en la parte superior en U1.

Montaje de anillo de guia: para utilizar esta plantilla, tendra que desmontar el anillo de guia ya montado en
su electrofresadora y reemplazarlo por el anillo 33. Luego, monte una fresa de cola de milano (718.060.11
con enganche @6mm o bien 818.064.11 con enganche @6,35mm) que servira para realizar la elaboracion
sobre la madera.

T



PLANTILLA “OPCIONAL’ CMT300-T064

Cajon
desmontado

Lado Lado
izquierdo derecho

Frente

A cada pasada de la electrofresadora sobre el perfil, habra realizado
un empalme completo (X1 con Y1, X2 con Y2...), para hacer un
cajon entero sera necesario efectuar 4 ciclos de elaboracion.

Colocacion de las piezas de madera y su elaboracion:

1) Ponga la pieza de madera (X1, X2....) en posicién vertical contra
el pequefio paragolpes de posicionamiento y la apriete de forma
suficiente con la barra de modo que no deslice.

2) Ponga la pieza de madera (Y1, Y2....) en posicién horizontal
contra el pequefio paragolpes de posicionamiento y la apriete
contra la parte vertical.

3) Nivele las dos piezas de madera.

4) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte
vertical.

5) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte
horizontal.

6) Coloque la plantilla y apriete las tuercas para mantenerla en
posicion.

X1

x4 |YA X3

Y1

) X2

CMT300

7) Se acerque y aleje de la pieza desde adelante
y no desde arriba, para evitar el riesgo de faltar
la guia y estropear el empalme.

8) Una vez posicionada la electrofresadora, siga el
perfil de la plantilla para realizar su elaboracion.
9) Su primer ensamblado ha terminado, repita
las operaciones precedentes tantas veces como
sea necesario.

__ CcMT300




cm ?g 3 IL“sGE PLANTILLA “OPCIONAL’ CMT300-T0O80

6) Plantilla “opcional” CMT300-T080

Es posible comprar como “opcional” la plantilla CMT300-T080 que le permitird realizar mini encajes de
dientes derechos.

16mm
(5/8")
ﬂ 20/30mm Mini encajes
de dientes derechos.
8mm (CMT300-T080)

(5/16")

1) Contenido del CMT300-T080:

27) Plantilla CMT300-T080

14) No.4 tornillos M4x8mm

39) No.2 Anillos de tope @15x7/@21x18
69) No.2 tornillos M4x35mm

40) No.2 Anillos de tope @14x6mm

10) No.2 tornillos M4x16mm

34) Anillo de guia @11,1x4

22) No.2 tornillos M5x8mm

23) Llave hexagonal 2,5mm

13| |

from

CMT300

Montaje de la plantilla: esta plantilla se monta como aquélla estandar. Desmonte del sistema de empalme
CMT300 la plantilla estandar y la reemplace por la plantilla 27, sujetandola sobre los soportes 13
(suministrados junto con el CMT300) utilizando los tornillos 14. Los anillos de tope 39 y 40 sustituyen los
que vienen con el dispositivo estandar. Los anillos 39 se montan frontalmente en F2, mientras que los 40
se fijan frontalmente en F1 y sirven solo para la elaboracion de una estructura particular, como se puede
apreciar en la Fig. 7. En este caso, la parte superior de la madera va a tropezar contra el anillo 40 y la parte
inferior da contra el anillo 39.

o O [elye)

Vista por arriba

Parte superior

9,5mm

OA AN

uz2 U1 ut U2

Vista frontal  »
° o /1 \o o

F2 F1 F1 F2

Montaje del anillo de guia: reemplace el anillo de guia presente en su electrofresadora por el anillo
34. Luego, monte una fresa derecha (811.081.11 con enganche #6,35mm - 912.080.11 con enganche
(@8mm) que servird para realizar el trabajo sobre la madera.

T

Parte inferior



PLANTILLA “OPCIONAL” CMT300-T127 CRNAT S5ANS!

7) Plantilla “opcional” CMT300-T127

Es posible comprar como “opcional” la plantilla CMT300-T127, que le permitira realizar encajes de
empalmes de dientes.

25.4mm
(1)

ﬂ 30/35mm Empalme de dientes
U_J L (CMT300-T127)

12.7mm
(/27

1) Contenido del CMT300-T127:

29) Plantilla CMT300-T127

14) No.4 tornillos M4x8mm

43) No.2 Anillos de tope @7,8x7/@17,2x24
69) No.2 tornillos M4x40mm

44) No.2 Anillos de tope ©19,65x6mm

10) No.2 tornillos M4x16mm

23) Llave hexagonal 2,5mm

14

from
CMT300

35

from

6 ( \ CMT300

Montaje de la plantilla: esta plantilla se monta como aquélla estandar. Desmonte del sistema de empalme
CMT300 la plantilla estandar y la reemplace por la plantilla 29, sujetandola sobre los soportes 13
(suministrados junto con el CMT300) utilizando los tornillos 14. Los anillos de tope 43 y 44 sustituyen los
que vienen con el dispositivo estandar. Los anillos 43 (mas largos), se montan frontalmente en F2, mientras
que los 44 se fijan frontalmente en F1 y sirven sélo para la elaboracién de una pieza de madera con forma
particular, como se puede apreciar en la Fig. 7. En este caso, la parte superior de la madera da contra el
anillo 44 y la parte inferior da contra el anillo 43.

Parte superior
o O [elNe)

Vista por arriba
9,5mm P \
o M 1o

uz2 U1 ut U2 \/
°o /\ Vista frontal o\o . \ \

F2 F1 F1 F2 Parte inferior

Montaje del anillo de guia: para la utilizacién de esta plantilla, serd necesario montar el anillo de guia
35 (@15,8x4mm) ya presente en su CMT300. Luego, monte una fresa derecha CMT (812.127.11 con
enganche #6,35mm - 912.127.11 con enganche @8mm - 812.627.11 con enganche @12,7mm) que
servira para realizar el trabajo sobre la madera.

» T



C AT SBANSE PLANTILLA “OPCIONAL” CMT300-T080 Y CMT300-T127

Ejemplo de realizacion de un cajon con plantillas CMT300-T080 y CMT300-T127:

Parte posterior

Cajon
S D desmontado e
/ X4
- o Y4‘ v3
>
Y1
Lado Lado
izquierdo 5 derecho Ej v
= . [ x1 X2 Ej
.
1 Q]
< >
Frente

Cuando se realiza una elaboracion, se realiza un ensamblado
X1, X2...,Y1 Y2..., es decir que para hacer un cajon entero
serad necesario efectuar 8 ciclos de elaboracion.

Con estas dos plantillas, es posible realizar dos tipos de
encajes, como se puede ver en los dibujos siguientes.

Para la elaboracion, tiene que posicionar horizontalmente una pieza de madera que luego se tirara, con un
grosor de 5mm superior que la pieza que se tiene que trabajar. Esta pieza de madera horizontal sirve sélo
como apoyo de la parte vertical que se vaya a trabajar.

A+5mm

/ Pieza de madera
que trabajar

Madera que /

descartar

29




PLANTILLA “OPCIONAL’ CMT300-T080 Y CMT300-T127

Colocacion de las piezas de madera y su elaboracion:

1) Ponga las piezas de madera (X1...,Y2....) en posicion vertical contra el pequefio paragolpes de posicio-
namiento y las apriete de forma suficiente con la barra, de modo que no deslicen.

2) Ponga la pieza de madera que se va a tirar en posicién horizontal y la empuje contra la pieza vertical.
3) Nivele la extremidad de las dos piezas de madera.

4) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte vertical.

5) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte horizontal.

6) Coloque la plantilla y apriete las tuercas para mantenerla en posicion.

7) Se acerque con su electrofresadora desde adelante y no desde arriba, para evitar el riesgo de fallar la guia.
8) Una vez posicionada la electrofresadora, siga el perfil de la plantilla para realizar su elaboracion.

9) Su primer ensamblado ha terminado, repita las operaciones precedentes tantas veces como sea
necesario.

__cMT300

CMT300




cm ?géldsGE PLANTILLA “OPCIONAL’ CMT300-T129

8) Plantilla “opcional” CMT300-T129

Es posible comprar como “opcional” la plantilla CMT300-T129, que le permitira realizar mini encajes de
cola de milano abierta de 12,7x20mm.

20mm ’ \

12.7mm
(1/2)

Encajes de cola de
milano abierta
(CMT300-T129)

Contenido del CMT300-T129

31) Plantilla CMT300-T129

14) No.4 tornillos M4x8mm

45) No.2 Anillos de tope @21.85x6mm
10) No.2 tornillos M4x16mm

34) Anillo de guia @11,1x4mm

22) No.4 tornillos M5x8mm

23) Llave hexagonal 2,5mm

| -
2—¢ -1 35

from
34 CMT300

Montaje de la plantilla: esta plantilla se monta como o o . . oo

aquélla estdndar. Desmonte del sistema de empalme 9.5mm Vista por arriba

CMT300 la plantilla estandar y la reemplace por la plantilla

31, sujetdndola sobre los soportes 13 (suministrados junto o /ﬂ\ S o

con el CMT300) utilizando los tornillos 14. Los anillos de U2 U1 U1l U2

tope 45 sustituyen los que vienen con el dispositivo estandar -

y se montan en posicion frontal F2. ° 5 / § Vista frontal \O °
F2 F1 F1 F2

Montaje del anillo de guia: esta plantilla tiene dos lados, ya que el encaje se realiza utilizando dos fresas:
una por cada lado de la plantilla. En el primer lado, el derecho, se utiliza |a fresa de cola de milano de @12.7
(818.129.11 con enganche §6,35mm 6 918.129.11 con enganche @8mm) con el anillo de guia estandar
(#15,8x4mm (suministrado en el CMT300), mientras que en el otro lado de cola de milano se utilizara la
fresa derecha de (811.081.11 con enganche #6,35mm 6 912.080.11 con enganche @8mm) con el anillo
34 (011,1x4mm) suministrado con la plantilla.

T



PLANTILLA “OPCIONAL’ CMT300-T190 C AT SRANGE

9) Plantilla “opcional” CMT300-T190

Es posible comprar como “opcional” la plantilla CMT300-T190, que le permitira realizar mini encajes de
cola de milano abierta de 19x22mm.

20/30mm .
Encajes de cola de

:I milano abierta
19mm (CMT300-T190)
(3/47)

Contenido del CMT-T190

32) Plantilla CMT300-T190

14) No.4 tornillos M4x8mm

46) No.2 Anillos de tope @16,3x6mm
10) No.2 tornillos M4x16mm

36) Anillo de guia @22x4mm

22) No.4 tornillos M5x8mm

23) Llave hexagonal 2,5mm

Montaje de la plantilla: esta plantilla se monta como oo Vista por arriba oo

aquélla estandar. Desmonte del sistema de empalme 9,5mm

CMT300 la plantilla estandary la reemplace porla plantilla /m

32,sujetandola sobre los soportes 13 (suministrados junto o PN

con el CMT300) utilizando los tornillos 14. Los anillos uz2 u1 ut U2

de tope 46 sustituyen los que vienen con el dispositivo -

estandar y se montan en posicion frontal F2. ° o / ‘\ Vista frontal / \o °
F2 F1 F1  F2

Montaje del anillo de guia: esta plantilla tiene dos lados, ya que el encaje se realiza utilizando dos
fresas: una por cada lado de la plantilla. En el primer lado, el derecho, se utiliza la fresa de cola de milano
de @19mm (718.190.11 enganche @6mm - 818.190.11 enganche @6,35mm - 918.190.11 enganche
@8mm - 918.690.11 enganche @12mm - 818.690.11 enganche @12,7mm) con el anillo de guia 36
(@22x4mm) suministrado con la plantilla, mientras que en el otro lado de cola de milano se utilizara la fresa
derecha de @#12,7mm (812.127.11 enganche ©6,35mm - 912.127.11 enganche @8mm - 811.627.11
enganche @#12,7mm) con el anillo estandar (@15.8x4mm) suministrado con el CMT300.

- T



C AT SBANSE PLANTILLA “OPCIONAL” CMT300-T129 Y CMT300-T190

Ejemplo de realizacion de un cajon con plantillas CMT300-T129 y CMT300-T190:

Parte posterior

X4 X3 Cajon
desmontado X3
Y4 X
Y4 Y3 / ) 3
Lado Lado Y
izquierdo Y1 Y2 derecho ﬂ
[ X1 X2 [ Y2
X1 X2 L
Frente

A cada pasada acabada, se habra realizado un empalme X1, X2...,Y1Y2.., por lo tanto, para hacer un
cajon sera necesario efectuar 8 ciclos de elaboracion.

Utilizacion de los dos lados:

La primera parte de la plantilla (con canales derechos) permite realizar las X (X1, X2...), utilizando una fresa
de cola de milano CMT y el anillo de guia correspondiente.

La segunda parte de la plantilla (de cola de milano) permite realizar las Y (Y1, Y2...), utilizando una fresa
derecha CMT y el anillo de guia correspondiente.

Segundo lado de la plantilla
(que utilizar con la fresa derecha)

. <UJUUI

Primer lado de la plantilla/

(que utilizar con la fresa de cola de milano)

T



PLANTILLA “OPCIONAL” CMT300-T129 Y CMT300-T190 C m O ANSE

Para trabajar las piezas de madera, hay que posicionar horizontalmente una pieza de madera necesaria para
la elaboracion, que luego se tirard, con un grosor de 5mm superior que la pieza que se tiene que trabajar.
Esta pieza de ayuda sirve para mantener a tope la parte vertical que se va a trabajar.

A

A+5mm

/ Pieza de madera
que trabajar

Madera que /

descartar

Colocacion de las piezas de madera y su elaboracion:

1) Ponga la pieza de madera X1 en posicion vertical contra el pequefio paragolpes de posicionamiento y la
apriete de forma suficiente con la barra, de modo que no deslice.

2) Ponga la pieza de madera de ayuda en posicion horizontal y la empuje contra la pieza vertical.

3) Nivele la extremidad de las dos piezas de madera.

4) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte vertical.

5) Apriete de forma definitiva la barra de sujecion de la parte horizontal.

6) Coloque la plantilla en su segundo lado (aquél en forma de cola de milano) y compruebe en el pequefio
agujero de la plantilla que las dos piezas estén bien alineadas.

7) Gire la plantilla en el primer lado (aquél con los canales derechos). Cuide de utilizar el anillo de guia
correcto y la fresa de cola de milano CMT.

8) Se acerque a la pieza desde adelante y no desde arriba, para evitar el riesgo de fallar la guia.

9) Una vez posicionada la electrofresadora, siga el perfil de la plantilla para realizar su elaboracion.

10) Su primer ensamblado ha terminado, repita las operaciones precedentes para realizar todas las X.
11) Desmonte la plantilla y deje en su posicién la pieza de ayuda.

12) Ponga la pieza de madera Y1 en posicion vertical contra el pequefio paragolpes de posicionamiento y
la apriete de forma suficiente con la barra, de modo que no deslice.

13) Nivele la extremidad de las dos piezas de madera.

14) Apriete de forma definitiva la barra de apriete de la parte vertical.

15) Gire la plantilla en el segundo lado (aquél de cola de milano). Cuide de utilizar el anillo de guia correcto
y la fresa derecha CMT.

16) Se acerque a la pieza desde adelante y no desde arriba, para evitar el riesgo de faltar la guia.

17) Una vez posicionada la electrofresadora, siga el perfil de la plantilla para realizar su elaboracién.

18) Su primer ensamblado ha terminado, repita las operaciones precedentes para realizar los demas
encajes necesarios.

En la pagina siguiente se encuentran las imagenes que le ayudaran a comprender mejor las etapas descritas
arriba.

N emtutensiioon



PLANTILLA “OPCIONAL’ CMT300-T129 Y CMT300-T190

Posicién de la pieza
de madera

CMT300

CMT300

CMT300

CMT300

Fig.9

10) Conclusiones:

Ud. ha acabado de probar el montaje y la utilizacién del sistema CMT300. Para completar esta nota de
utilizacion, puede encontrar la documentacion comercial de los articulos y los cddigos correspondientes del
dispositivo CMT300. En particular, podra encontrar las plantillas opcionales, la descripcion de las fresas que
utilizar y los cddigos correspondientes.

Le deseamos un empleo provechoso del sistema CMT300.

T .
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Vous remerciant d’avoir acheté nos produits, nous vous souhaitons bon travail!!

Que vous soyez un professionnel ou non, notre systeme d’assemblage universel vous permet de créer
facilement et rapidement n'importe quel type d’encastrement.

Ce systeme s’adapte sur n'importe quel type de fraiseuse électrique grace a la base universelle en PETG

transparent (fournie a part).

1) Contenu de la confection

Lorsque I'on déballe la confection, on y trouve les pieces suivantes:

=
=

0O ~NO O WN -

Référence Q.té
CMT300-01 1
CMT300-02
CMT300-03
CMT300-04
CMT300-T128
CMT300-06
CMT300-07
CMT300-08
9  CMT300-09
10 CMT300-10
11 CMT300-11
12 CMT300-12
13 CMT300-13
14 CMT300-14
15  CMT300-15
16  CMT300-16
18  CMT300-18
19 899.005.00
20 991.062.00
21 991.064.00

R R, RPNANBENOMNMNAEARDNAERARLRNDAN
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cm ?gélL“sGE MONTAGE DU CMT300

2) Montage du CMT300

Fig. 1: La premiere opération consiste a fixer le CMT300 sur I'établi. Quatre vis autotaraudeuses sont
prévues a cet effet.

Fig.1 Etabli

Structure

Fig. 2: Ce schéma permet de comprendre comment doivent &tre montés les éléments qui serviront a régler le
positionnement du calibre. Il faut en premier lieu visser la vis 15 dans le trou du corps en utilisant la clé Allen
(incluse) et, en la serrant soigneusement, visser de I'autre coté I'écrou d’arrét 2. Ensuite, mettre la rondelle
11 et serrer I'écrou 12 a la main. Effectuer la méme opération sur le coté opposé du corps.

Les pieces 3 et les vis 10 servent au positionnement du bois. Visser les butées 3 sur le corps 1 en utilisant
les vis 10. Agencer les arréts aux positions U1 sur la partie supérieure de I'installation et F1 sur la partie
antérieure de l'installation.

) Structure P -
Fig.2 Vue du haut
9,5mm
o 1o
Uz U1 Ut U2
o 4 /\ Vue de face /"\O o
F2 F1 F1 F2

Fig. 3: Ce schéma permet de monter le calibre 5.
Fixer sur le calibre les deux supports réglables 13
avec les quatre vis 14.

Fig.3

Fig. 4: Ce schéma illustre comment installer les barres qui permettent de maintenir en place le bois a
travailler. Ces barres présentent un revétement en papier de verre. Cela garantit une meilleure adhérence et,
par voie de conséquence, une meilleure fixation du bois pendant le travail.

ementmicm



MONTAGE DU CMT300 CMT ?géll:lSGE

Introduire les deux vis a volant a lobes 7 dans les rondelles 8, dans la barre 4 et dans le ressort 9.
Il ne reste plus qu’a visser les deux vis a volant a lobes dans les trous filetés.
Refaire cette opération pour la barre antérieure.

Fig.4

Réglage du calibre

Fig. 5: Enfin, placer le calibre sur le corps du CMT300.
Pour ce faire, il suffit d’'introduire les supports 13 entre les parties 2 et 11.

Fig. 6: Une fois que le calibre est en place, il est possible de le régler selon deux axes, en X ou en Y. Il suffit
de serrer ou de desserrer I'écrou d’arrét 2, pour les variations en X, et d’élever ou d’abaisser les glissiéres
13 pour les réglages en Y. Une fois que la mise au point est effectuée, serrer I'écrou 12 pour la fixation.
Lassemblage est alors achevé.

- T



cm ?gélL“sGE INSTALLATION DE LA FRAISEUSE ELECTRIQUE

3) Installation de la fraiseuse électrique

Pour I'utilisation du systeme CMT300, il est nécessaire d’avoir une fraiseuse électrique sur laquelle il faut

installer 'anneau de guidage qui permet de piloter la machine sur le calibre.
1, 50mm__,

Anneau de guidage
(entraxe 50mm)

Fraiseuse __—

électrique

Au cas ou I'anneau de guidage ne pourrait pas étre installé sur la fraiseuse électrique (pour des raisons de
dimensions), il est possible de se procurer une base universelle (fournie a part).

Cette base a un diametre extérieur de 170mm et elle est munie d’un piton de centrage pour pouvoir 'installer
correctement sur la fraiseuse électrigue.

Base universelle fournie a part et en option

CMT300-SB1 (pour fixation @ 8 et @ 12mm) @
CMT300-SB2 (pour fixation @ 6,35 et @ 12,7mm) N—

Base Universelle

(pour anneau de guidage)
Piton de
centrage \ \

Une fois que le guide est installé sur la fraiseuse électrique, il est possible de monter une fraise en queue
d’aronde CMT qui effectuera le travail du bois.

@ 170mm

4) Utilisation du CMT300 et du calibre standard CMT300-T128

Le systtme CMT300 est fourni avec un calibre standard (CMT300-T128) qui permet de réaliser des
assemblages a queue d’aronde semi-cachés de 12,7mm avec l'utilisation d’une simple fraise a queue
d’aronde CMT a acheter a part.

Fraises utilisables avec calibre standard CMT300-T128:
718.127.11 (fixation @6mm)
818.128.11 (fixation @6.35mm)

918.127.11 (fixation @8mm) 21.5mm
9§/ng)'“ W \ / Y Assemblage a queue
— d’aronde semi-cachée
12(i/72r2m (CMT300-T128)
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UTILISATION DU CMT300 ET DU CALIBRE STANDARD

CMT300-T128

Exemple de réalisation d’un tiroir avec calibre standard CMT300-T128:

Arriére
Tiroir 3
démonté
/ x4 |Y4 x3
X1
Bord Bord X2
gauche droit Y1 Y2

Devant

Achaque passage de la fraiseuse électrique sur le profil, on exécute
un assemblage complet (X1 avec Y1, X2 avec Y2...), pour faire un
tiroir complet, il faut donc effectuer 4 cycles de travail.

Positionnement des piéces en bois et travail:

1) Mettre la piece en bois (X1, X2....) a la verticale contre le petit
pare-chocs de positionnement et serrer suffisamment avec la barre
de facon a ce qu’elle ne glisse pas.

2) Mettre la piece en bois (Y1, Y2...) a I'horizontale contre le
petit pare-chocs de positionnement et la pousser contre la piece
verticale.

3) Mettre les deux piéces a niveau.

4) Serrer définitivement la barre de serrage de la piéce verticale.
5) Serrer définitivement la barre de serrage de la piece horizontale.
6) Placer le calibre et serrer les écrous pour le maintenir en place.

CMT300

7) S’approcher et s’éloigner de la piéce sur le
devant et non pas par le haut, pour ne pas courir le
risque de rater le guidage et d’abimer le joint.

8) Une fois que la fraiseuse électrique est en place,
suivre le profil du calibre pour effectuer le travail.
9) Le premier assemblage est terminé. Refaire
alors les opérations précédentes aussi souvent que
nécessaire.

CMT300




cm O ANSE CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T064

5) Calibre fourni en option CMT300-T064

Il est possible d’acheter en option le calibre CMT300-T064 qui permet de réaliser des mini-encastrements
a queue d’aronde semi-cachés.

11.3mm
Lﬂﬂ 6mm Mini-encastrements &
queue d’'aronde
6.35mm semi-cachés
(1747 (CMT300-T064)

Contenu du CMT300-T064:

26) Calibre CMT300-T064

14) 4 vis M4x8mm

37) 2 anneaux de butée 0#15,8x6mm
38) 2 anneaux de butée @28,6x4mm
10) 4 vis M4x16mm

33) Anneau de guidage @7,8x4mm
22) 2 vis M5x8mm

23) Clé six-pans 2,5mm 13 8 S

g
from
CMT300§ 23\
16" / 33

Montage du calibre: Ce calibre se monte comme le

calibre standard. © o oo
L R . Vue du haut

Démonter du systeme d’assemblage CMT300 le calibre 9,5mm ue i hau

standard et le remplacer par le calibre 26, en le fixant sur )_J\

les supports 13 (inclus dans le CMT300), au moyen des ° SR o

vis 14. Les anneaux de butée 37 et 38 remplacent ceux uz U1 Ut uz

de la fourniture standard. .

Les anneaux 38, qui ont un diamétre supérieur a celui des ° o / \ Vue de face \o ©

37, se montent sur le devant dans F2, tandis que les 37 F2 F1 F1 F2
se montent dans la partie supérieure dans U1.

Montage de I'anneau de guidage: Pour utiliser ce calibre, il faut démonter 'anneau de guidage déja
présent sur la fraiseuse électrique et la remplacer avec I'anneau 33. Puis, monter une fraise a queue
d’aronde (718.060.11 avec fixation @ 6mm ou 818.064.11 avec fixation @ 6,35mm) qui effectuera le
travail sur le bois.

wwemttensiieom WG



CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T064

Exemple de réalisation d’un tiroir avec calibre standard CMT300-T064:

Arriére
Tiroir Y3
démonté X3
/ x4 | Y4
X1
Bord Bor_d ” ) X2
gauche droit

Devant

A chaque passage de |a fraiseuse électrique sur le profil, on exécute
un assemblage complet (X1 avec Y1, X2 avec Y2...), pour faire un

tiroir complet, il faut donc effectuer 4 cycles de travail. e

Positionnement des piéces en bois et travail:

1) Mettre la piece en bois (X1, X2....) a la verticale contre le petit
pare-chocs de positionnement et serrer suffisamment avec la barre
de facon a ce qu’elle ne glisse pas.

2) Mettre la piéce en bois (Y1, Y2...) a I'horizontale contre le
petit pare-chocs de positionnement et la pousser contre la piece
verticale.

3) Mettre les deux piéces a niveau.

4) Serrer définitivement la barre de serrage de la piece verticale.
5) Serrer définitivement la barre de serrage de la piéce horizontale.
6) Placer le calibre et serrer les écrous pour le maintenir en place.

7) S’approcher et s’éloigner de la piece sur le
devant et non pas par le haut, pour ne pas courir n
le risque de rater le guidage et d’abimer le joint. 4 ~ CMT300
8) Une fois que la fraiseuse électrique est en ¥
place, suivre le profil du calibre pour effectuer
le travail.

9) Le premier assemblage est terminé. Refaire
alors les opérations précédentes aussi souvent
que nécessaire.




cm ?gélL“sGE CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T080

6) Calibre fourni en option CMT300-T080

Il est possible d’acheter en option le calibre CMT300-T080 qui permet de réaliser des mini-encastrements
a dents droites.

16mm
(5/8")
Mini-encastrements
ﬂ 20/30mm a dents droites
(CMT300-1080)
8mm

(5/16")

Contenu du CMT300-T080:

27) Calibre CMT300-T080

14) 4 vis M4x8mm

39) 2 anneaux de butée @15x7/@21x18
69) 2 vis M4x35mm

40) 2 anneaux de butée @14x6mm

10) 2 vis M4x16mm

34) Anneau de guidage @11,1x4

22) 2 vis M5x8mm

23) Clé six-pans 2,5mm

13| |

from

CMT300

Montage du calibre: Ce calibre se monte comme le calibre standard. Démonter du systeme d’assemblage
CMT300 le calibre standard et le remplacer par le calibre 27, en le fixant sur les supports 13 (inclus dans le
CMT300), au moyen des vis 14. Les anneaux de butée 39 et 40 remplacent ceux de la fourniture standard.
Les deux anneaux 39 se montent sur le devant dans F2, tandis que les 40 se fixent sur le devant dans F1 et
servent uniquement pour le travail d’une structure particuliére, comme le montre la Fig. 7. Dans ce cas, la
partie supérieure du bois bute contre I'anneau 40 et la partie inférieure bute contre I'anneau 39.

o O [elye)

Vue du haut Partie supérieure
9,5mm
o b o
uz2 u1 Ut U2
o /\ Vue de face °\O o
F2 F1 F1  F2 Partie inférieure

Montage de I'anneau de guidage: Remplacer I'anneau de guidage déja présente sur la fraiseuse électrique
par I'anneau 34. Puis monter une fraise droite (811.081.11 a fixation @ 6,35mm - 912.080.11 a fixation
@8mm) qui effectuera le travail du bois.

wnemutensiicom W



CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T127 CMT ORANGE

7) Calibre fourni en option CMT300-T127

Il est possible d’acheter en option le calibre CMT300-T127 qui permet de réaliser des encastrements
d’assemblages a dents.

25.4mm
(1)

@ﬂ 30/35mm Assemblage a dents
(CMT300-T127)

12.7mm
(/27

Contenu du CMT300-T127:

29) Calibre CMT300-T127

14) 4 vis M4x8mm

43) 2 anneaux de butée @7,8x7/017,2x24
69) 2 vis M4x40mm

44) 2 anneaux de butée @19,65x6mm

10) 2 vis M4x16mm

23) Clé six-pans 2,5mm

14

from
CMT300

P /
E E from

e \ CMT300

Montage du calibre: Ce calibre se monte comme le calibre standard. Démonter du systéme d’assemblage
CMT300 le calibre standard et le remplacer par le calibre 29, en le fixant sur les supports 13 (inclus dans le
CMT300), au moyen des vis 14. Les anneaux de butée 43 et 44 remplacent ceux de la fourniture standard.
Les deux anneaux 43 (les plus longs) se montent sur le devant dans F2, tandis que les 44 se fixent sur
le devant dans F1 et servent uniquement pour le travail d’une structure particuliere, comme le montre la
Fig. 7. Dans ce cas, la partie supérieure du bois bute contre I'anneau 44 et la partie inférieure bute contre
I'anneau 43.

Partie supérieure
© ° Vue du haut 00

9,5mm
o A AN

U2 U1 Ut U2 \/
° & /\ Vue de face o\o i \ \

F2 F1 F1 F2 Partie inférieure

Montage de I'anneau de guidage: Pour utiliser ce calibre, il est nécessaire de montre I'anneau de guidage
35 (@15,8x4mm) déja présent sur le CMT300 Puis, monter une fraise droite CMT (812.127.11 a fixation
@ 6,35mm - 912.127.11 a fixation 8mm - 812.627.11 a fixation @ 12,7mm) qui réalisera le travail du
bois.
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CINAT SBANSE  cauiBRE FoURNI EN OPTION CMT300-T080 ET CMT300-T127

Exemple de réalisation d’un tiroir avec calibre CMT300-T080 et CMT300-T127:

Arriére
< @ Tiroir
> < démonté X3
/ " X4
Y3
> > Y1 |
Bord Bord =
gauche droit g
. N %1 r O Y2
O
1 Q]
< >
Devant

Quand on réalise un travail, on exécute un assemblage X1,
X2..., Y1 Y2...). Cela revient a dire que, pour faire un tiroir
complet, il faut effectuer 8 cycles de travail

Ces deux calibres permettent de réaliser deux types
d’encastrements, comme il est indiqué sur les figures
suivantes.

Pour le travail, placer horizontalement un bois que I'on jettera ensuite, avec une épaisseur supérieure de
5mm a celles de la piece que I'on envisage de travailler. Ce bois horizontal est une piece qui sert uniqguement
d’appui pour la partie verticale qu sera travaillée.

A
1S3
5
< / Bois a
travailler
Bois a /
écarter

45




CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T080 ET CMT300-T127

Positionnement des piéces en bois et travail:

1) Mettre la piece en bois (X1...,Y1....) a la verticale contre le petit pare-chocs de positionnement et
serrer suffisamment avec la barre de fagon a ce qu’elle ne glisse pas.

2) Mettre la piéce en bois, que I'on jettera par la suite, a I'horizontale et la pousser contre la piece verticale.
3) Mettre a niveau I'extrémité des deux pieces.

4) Serrer définitivement la barre de serrage de la piéce verticale.

5) Serrer définitivement la barre de serrage de la piece horizontale.

6) Placer le calibre et serrer les écrous pour le maintenir en place.

7) S’approcher de la fraiseuse électrique sur le devant et non pas par le haut, pour ne pas courir le risque
de rater le guidage.

8) Une fois que la fraiseuse électrique est en place, suivre le profil du calibre pour effectuer le travail.

9) Le premier assemblage est terminé. Refaire alors les opérations précédentes aussi souvent que
nécessaire.

__cMT300

CMT300
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TOOLS™ CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T129

8) Calibre fourni en option CMT300-T129

Il est possible d’acheter en option le calibre CMT300-T129 qui permet de réaliser des encastrements a
queue d’aronde ouverte de 12,7x20mm.

20mm ’ \

12.7mm
(1/2)

Encastrements a queue
d’aronde ouverte
(CMT300-T129)

Contenu du CMT300-T129

31) Calibre CMT300-T129

14) 4 vis M4x8mm

45) 2 anneaux de butée ©21,85x6mm
10) 2 vis M4x16mm

34) Anneau de guidage @11,1x4mm
22) 4 vis M5x8mm

23) CIé six-pans 2,5mm

‘ 2—g¢ ]

from
& e
e &) CMT300

Montage du calibre: Ce nouveau calibre se monte comme

le calibre standard. Démonter du systeme d’assemblage °° Vue du haut °°
CMT300 le calibre standard et le remplacer par le calibre 9.5mm
31, en le fixant sur les supports 13 (inclus dans le CMT300), o /ﬂ\ 2o
au moyen des vis 14. Les anneaux de butée 45 et 38 02 U1 U1 U2
remplacent ceux de la fourniture standard.

/ \ Vue de face /’ \

F2 F1 F1 F2

Montage de I'anneau de guidage: Il est clair que ce calibre posseéde deux cotés, dans la mesure ol
I'encastrement est effectué en utilisant deux fraises, une pour chaque c6té du calibre. Sur le premier coté (le
droit), on utilisera la fraise a queue d’aronde de @#12.7 (818.129.11 a fixation @ 6,35mm ou 918.129.11
a fixation @ 8mm) a anneau de guidage standard @ 15,8 x 4mm (fourni avec le CMT300), tandis que sur
I'autre coté a queue d’aronde, on utilisera la fraise droite de @ 8mm (811.081.11 a fixation @ 6,35mm ou
912.080.11 a fixation @ 8mm) avec I'anneau 34 (@ 11,1 x 4mm) fourni avec le calibre.
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CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T190 CMT TN

9) Calibre fourni en option CMT300-T190

Il est possible d’acheter en option le calibre CMT300-T190 qui permet de réaliser des encastrements a
queue d’aronde ouverte de 19x22mm.

20/30mm N
Encastrements a queue

:I d’aronde ouverte
19mm (CMT300-T190)
(3/4)

Contenu du CMT-T190

32) Calibre CMT300-T190

14) 4 vis M4x8mm

46) 2 anneaux de butée 0#16,3x6mm
10) 2 vis M4x16mm

36) Anneau de guidage @22,1x4mm
22) 4 vis M5x8mm

23) CIé six-pans 2,5mm

Assemblage du calibre: Ce calibre se monte comme le o o oo
calibre standard. Démonter du systtme d’assemblage o5mm  VU€duhaut
CMT300 le calibre standard et le remplacer par le calibre

32, en le fixant sur les supports 13 (inclus dans le o ;‘k PN

CMT300), au moyen des vis 14. Les anneaux de butée 46 U2 U1 U1l U2
remplacent ceux de la fourniture standard.
/ ‘X Vue de face /’ \

F2 F1 F1  F2

Montage de I'anneau de guidage: Il est clair que ce calibre possede deux cotés, dans la mesure ou
I'encastrement est effectué en utilisant deux fraises, une pour chaque coté du calibre. Sur le premier coté
(le droit), on utilisera la fraise a queue d’aronde de @19mm (718.190.11 fixation @ 6mm - 818.190.11
fixation @ 6,35mm - 918.190.11 ) fixation @8mm - 918.690.11 fixation @12mm - 818.690.11 fixation
(#12,7mm) avec I'anneau de guidage 36 (@22x4mm) fourni avec le calibre, tandis que sur I'autre coté a
queue d’aronde, on utilisera la fraise droite @ 12,7mm (812.127.11 fixation @ 6,35mm - 912.127.11
fixation @ 8mm - 811.627.11 fixation @ 12,.7mm) avec I'anneau standard (@ 15,8 x 4mm) fourni avec le
CMT300.
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CINAT SBANSE  cauiBRe FoURNI EN OPTION CMT300-T129 ET CMT300-T190

Exemple de réalisation d’un tiroir avec calibre CMT300-T129 et CMT300-T190:

Arriere
x4 X3 Tiroir
démonté 3
X4
Y4
Y4 Y3 / | Y3
Bord Bord Y1
gauche droit
Y1 Y2 g
[ X1 X2 [ Y2
X1 X2 L
Devant

A chaque passage fini, on a fait un assemblage X1, X2..., Y1 Y2...). Cela revient a dire que, pour faire un
tiroir, il faut effectuer 8 cycles de travail

Utilisation des deux cotés :

La premiére partie du calibre (avec canaux droits) permet réaliser les X (X1, X2...), en utilisant une fraise a
queue d’aronde CMT et I'anneau de guidage correspondant.

La deuxieme partie du calibre (a queue d’aronde) permet de réaliser lesY (Y1,Y2...), en utilisant une fraise
droite CMT et I'anneau de guidage correspondant.

Deuxiéme coté du calibre
(a utiliser avec la fraise droite)

. <UJUUI

Premier coté du calibre /

(a utiliser avec la fraise a queue d’aronde)
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CALIBRE FOURNI EN OPTION CMT300-T129 ET cMT300T190  (§ m ORANGE

Pour le travail des pieces en bois, placer horizontalement une piéce nécessaire a I'opération, que I'on jettera
ensuite, avec une épaisseur supérieure de 5mm a celles de la piece que I'on envisage de travailler.

Cette piece d’aide est une piéce de bois qui sert a maintenir en butée la partie verticale que I'on envisage
de travailler.

LA
1S3
5
< / Bois a
travailler
Bois a /
écarter

Positionnement des piéces en bois et travail:

1) Mettre la piece en bois X1 a la verticale contre le petit pare-chocs de positionnement et serrer suffisamment
avec la barre de fagon a ce qu’elle ne glisse pas.

2) Mettre la piece d’aide a I'horizontale et la pousser contre la piéce verticale.

3) Mettre a niveau I'extrémité des deux pieces de bois.

4) Serrer définitivement la barre de serrage de la piece verticale.

5) Serrer définitivement la barre de serrage de la piece horizontale.

6) Placer le calibre sur le deuxiéme coté (a queue d’aronde) et , dans le petit trou du calibre, s’assurer que
les deux piéces sont bien alignées.

7) Tourner le calibre sur le premier coté (a canaux droits) Veiller a utiliser le bon anneau de guidage et la
fraise a queue d’aronde CMT.

8) S’approcher du bois sur le devant et non pas par le haut, pour ne pas courir le risque de rater le
guidage.

9) Une fois que la fraiseuse électrique est en place, suivre le profil du calibre pour effectuer le travail.

10) Le premier assemblage est terminé. Refaire alors les opérations précédentes pour faire tous les X.

11) Démonter le calibre et laisser en place la piece d’aide.

12) Mettre la piéce en bois Y1 a la verticale contre le petit pare-chocs de positionnement et serrer
suffisamment avec la barre de fagon a ce qu’elle ne glisse pas.

13) Mettre a niveau I'extrémité des deux pieces de bois.

14) Serrer définitivement la barre de serrage de la piece verticale.

15) Tourner le calibre sur le deuxiéme c6té (a queue d’aronde). Veiller a utiliser le bon anneau de guidage
et la fraise droite CMT.

16) S’approcher du bois sur le devant et non pas par le haut, pour ne pas courir le risque de rater le
guidage.

17) Une fois que la fraiseuse électrique est en place, suivre le profil du calibre pour effectuer le travail.

18) Le premier assemblage est terminé. Refaire alors les opérations précédentes pour les autres
encastrements a faire.

A la page suivante, I'on trouvera des images qui adent & mieux comprendre les opérations décrites ci-dessus.

- T



Piece écartée

Piece de travail

CMT300

CMT300

CMT300 |

CMT300

Fig.9

10) Conclusions:

Lon vient donc de tester I'assemblage du systeme CMT300 et son utilisation. Pour compléter cette note
d’utilisation, il est possible de trouver la documentation commerciale des articles et les codes relatifs
concernant le systtme CMT300. Lon trouvera, en particulier, les calibres en option, la description des fraises
a utiliser et les codes correspondants.

Bon travail avec le systtme CMT300!
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Vi ringraziamo per I'acquisto dei nostri prodotti e vi auguriamo un buon lavoro!!

Che siate professionista o no, con il nostro sistema d’assemblaggio universale potrete creare facilmente e
rapidamente qualsiasi tipo di incastro. Questo sistema € adattabile su ogni tipo di elettrofresatrice grazie
alla speciale base universale in PETG trasparente (fornita separatamente).

1) Contenuto della confezione
Quando aprite I'imballo, al suo interno troverete le seguenti parti:

=
=
QD

00O ~NO O WN =

Codice Q.
CMT300-01
CMT300-02
CMT300-03
CMT300-04
CMT300-T128
CMT300-06
CMT300-07
CMT300-08

9  CMT300-09
10  CMT300-10
11 CMT300-11
12 CMT300-12
13 CMT300-13
14 CMT300-14
15  CMT300-15
16  CMT300-16
18  CMT300-18
19 899.005.00
20 991.062.00
991.064.00

P PPN AENAENNMNNNPERERREREREAEPLPNEN P
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CRNAT 2531¢* MONTAGGIO DEL CMT300

2) Montaggio del CMT300

Fig. 1: La prima operazione consiste nel fissaggio del CMT300 sul banco. Per questo avrete a disposizione
quattro viti autofilettanti.

Fig.1 Banco

Struttura

Fig. 2: Questo schema vi permette di comprendere come montare gli elementi che serviranno a regolare il
posizionamento della dima. Occorre innanzitutto avvitare la vite 15 nel foro del corpo usando la chiave a
brugola (inclusa) e stringendole accuratamente, avvitate dall’altra parte il dado d’arresto 2 con la chiave
fornita, infilate poi la rondella 11 e stringete il dado 12 manualmente. Ripetete questa operazione nella
parte opposta del corpo.

Le parti 3 e le viti 10 servono al posizionamento del legno. Awvitare gli arresti 3 al corpo 1 usando le viti 10.
Sistemare gli arresti alle posizioni U1 sulla parte superiore dell'impianto e F1 sulla parte anteriore
dell'impianto.

Struttura

Fig.2 °° Vista dall'alto
9,5mm

o M ANE:

uz2 U1 ut U2

o 4 /\ Vista frontale /"\O o
F

2

F2 F1 F1

Fig. 3: Questo schema vi permette di montare la dima 5.
Fissare su di esso i due supporti regolabili 13 con le quattro viti 14.

Fig.3

Fig. 4: Questo schema vi illustra come installare le sbarre che vi permetteranno di tenere in posizione il
legno da lavorare. Su queste sbarre potete notare un rivestimento in carta vetrata. Cio permette una migliore
aderenza e dunque un migliore fissaggio del legno durante la lavorazione.
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MONTAGGIO DEL CMT300

Infilare le due viti con volantino a lobi 7 nelle rondelle 8, nella sbarra 4 e nella molla 9.
Non vi rimane che avvitare le due viti con volantino a lobi nei fori filettati.
Ripetete questa operazione per la sharra anteriore.

Fig.4

Regolazione della dima

Fig. 5: Infine, piazzerete la dima sul corpo del CMT300.
Per far cio basta introdurre i supporti 13 tra le parti 2 e 11.

Fig. 6: Una volta posizionata la dima, potete regolarla secondo due assi, in X 0 in Y. Vi basta stringere o
allentare il dado d’arresto 2, per variazioni in X, e alzare o abbassare le guide 13 per regolazioni in Y.
Una volta effettuata la messa a punto stringete il dado 12 per il fissaggio. Lassemblaggio & ora terminato.

N weemtutensiion



C AT SBANSE INSTALLAZIONE DELUELETTROFRESATRICE

3) Installazione dell’elettrofrasatrice

Per I'utilizzo del sistema CMT300, & necessaria un elettrofresatrice, sulla quale dovete installare I'anello di
guida, che permette di pilotare la macchina sulla dima.
i 50mm |

Anello di guida N
(interasse 50mm) g §

Elettrofresatrice

Qualora I'anello di guida non sia installabile sulla vostra elettrofresatrice (per ragioni di dimensioni), avete la
possibilita di procurarvi una base universale (fornita separatamente).

Questa base ha un diametro esterno di 170mm ed e fornita con un perno di centraggio per poterla installare
correttamente sulla vostra elettrofresatrice.

Base universale “opzionale” fornita separatamente

CMT300-SB1 (per attacco 38 e @12mm) @
CMT300-SB2 (per attacco #6.35 e #112.7mm) N—

Base Universale

(per anello di guida)
Perno di
centraggio\ \

Una volta installata la guida sull’elettrofresatrice, potrete montare una fresa a coda di rondine CMT che
realizzera la lavorazione del vostro legno.

@ 170mm

4) Utilizzo del CMT300 con dima standard CMT300-T128

Insieme al sistema CMT300 viene fornita una dima standard (CMT300-T128), con cui potrete realizzare
unioni a coda di rondine seminascoste da 12.7mm con l'utilizzo di una semplice fresa a coda di rondine
CMT da acquistare separatamente.

Frese utilizzabili con dima standard CMT300-T128:
718.127.11 (attacco @6mm)
818.128.11 (attacco #6.35mm)

918.127.11 (attacco @8mm) 21.5mm
9§/ng)’“ W \ / Y Unione a coda
— ] di rondine seminascosta
12(i/72r2m (CMT300-T128)
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Esempio di realizzazione di un cassetto con dima standard CMT300-T128:

Retro
Cassetto
smontato
/ X4 | Y4
. . X1
Fianco SX Fianco DX X2
Y1 Y2

Fronte

Ad ogni passaggio dell’elettrofresatrice sul profilo avrete fatto
un assemblaggio completo (X1 con Y1, X2 con Y2...), per fare un
cassetto intero vi occorrera effettuare 4 cicli di lavorazione.

Posizionamento delle parti in legno e lavorazione:

1) Mettete la parte in legno (X1, X2....) in verticale contro il piccolo
paracolpi di posizionamento e stringete sufficientemente con la
sbarra in modo che non scivoli.

2) Mettete la parte in legno (Y1,Y2...) in orizzontale contro il piccolo
paracolpi di posizionamento e spingetela contro la parte verticale.
3) Livellate i due legni.

4) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte
verticale.

5) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte
orizzontale.

6) Piazzate la dima e stringete i dadi per mantenerla in posizione.

Y3
X3

7) Awicinatevi e allontanatevi dal pezzo da davanti
e non dall’alto, per evitare il rischio di mancare la
guida e rovinare il giunto.

8) Posizionata la vostra elettrofresatrice, seguite
il profilo della dima per effettuare la vostra
lavorazione.

9) Il vostro primo assemblaggio & terminato,
ripete le operazioni precedenti tante volte quante
necessarie.

CMT300




cm ?g (I)\ IL“sGE DIMA “OPZIONALE” CMT300-T064

5) Dima “opzionale” CMT300-T064

Avete la possibilita di acquistare come “optional” la dima CMT300-T064 che Vi permettera di realizzare mini
incastri a coda di rondine seminascosti.

11.3mm
E ; 2 D 6mm Mini incastri a coda di
rondine seminascosti
6.35mm (CMT300-T064)
(1/47)

Contenuto del CMT300-T064:

26) Dima CMT300-T064

14) Nr.4 Viti M4x8mm

37) Nr.2 Anelli di battuta @15.8x6mm
38) Nr.2 Anelli di battuta #28.6x4mm
10) Nr.4 viti M4x16mm

33) Anello di guida @7.8x4mm

22) Nr.2 Viti M5x8mm

23) Chiave esagonale 2.5mm 3 8 S

g
from
CMT300§ 23\
16" / 33

Montaggio della dima: questa dima si monta come

quella standard. °© o Vista dall’alto oo
Smontate dal sistema di giunzione CMT300 la dima o5mm

standard e sostituitela con la dima 26, fissandola sui )_J\

supporti 13 (inclusi nel CMT300), tramite le viti 14. Gli ° SR o
anelli di battuta 37 e 38 sostituiscono quelli in dotazione uz U1 Ut uz

standard. ] R

Gli anelli 38, che hanno un diametro piui grande di quelli ° o / ) Vista frontale \0 °
37, si montano frontalmente in F2, mentre quelli 37 vanno F2 F1 F1 F2

montati nella parte superiore in U1.

Montaggio dell’anello di guida: per I'utilizzo di questa dima, dovrete smontare I'anello di guida gia
presente sulla vostra elettrofresatrice, e sostituirlo con I'anello 33. Poi montate una fresa a coda di rondine
(718.060.11 con attacco @6mm oppure 818.064.11 con attacco @6.35mm) che realizzera la vostra
lavorazione sul legno.

et



DIMA “OPZIONALE” CMT300-T064

Esempio di realizzazione di un cassetto con dima standard CMT300-T064:

Retro
Cassetto Y3
'sm/ontato " |va X3
X1
Fianco SX Fianco DX ” ) X2

Fronte

Ad ogni passaggio dell’elettrofresatrice sul profilo avrete fatto
un assemblaggio completo (X1 con Y1, X2 con Y2...), per fare un -
cassetto intero vi occorrera effettuare 4 cicli di lavorazione. (SR CNIS00R

Posizionamento delle parti in legno e lavorazione:

1) Mettete la parte in legno (X1, X2....) in verticale contro il piccolo
paracolpi di posizionamento e stringete sufficientemente con la
sbarra in modo che non scivoli.

2) Mettete la parte in legno (Y1, Y2...) in orizzontale contro il
piccolo paracolpi di posizionamento e spingetela contro la parte
verticale.

3) Livellate i due legni.

4) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte
verticale. ®
5) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte
orizzontale.

6) Piazzate la dima e stringete i dadi per mantenerlo in posizione.

7) Awvicinatevi e allontanatevi dal pezzo da
davanti e non dall’alto, per evitare il rischio di m o
mancare la guida e rovinare il giunto. e CMT300
8) Posizionata I'elettrofresatrice, seguite il profilo '
della dima per effettuare la vostra lavorazione.
9) Il vostro primo assemblaggio & terminato,
ripete le operazioni precedenti tante volte quante
necessarie.




cm ?8 3 IL“sGE DIMA “OPZIONALE” CMT300-T080

6) Dima “opzionale” CMT300-T080

Avete la possibilita di acquistare come “optional” la dima CMT300-T080, che Vi permettera di realizzare
mini-incastri a denti diritti.

16mm
(5/8")
lj l_ﬂ 20/30mm Mini incastri a denti diritti
(CMT300-T080)
8mm

(5/16")

Contenuto del CMT300-T080:

27) Dima CMT300-T080

14) Nr.4 Viti M4x8mm

39) Nr.2 Anelli di battuta @15x7/@21x18
69) Nr.2 Viti M4x35mm

40) Nr.2 Anelli di battuta @14x6mm

10) Nr.2 viti M4x16mm

34) Anello di guida @11.1x4

22) Nr.2 Viti M5x8mm

23) Chiave esagonale 2.5mm

13| |

from

CMT300

Montaggio della dima: questa dima si monta come quella standard. Smontate dal sistema di giunzione
CMT300 la dima standard e sostituitela con la dima 27, fissandola sui supporti 13 (inclusi sul CMT300),
tramite le viti 14. Gli anelli di battuta 39 e 40 sostituiscono quelli in dotazione standard. | due anelli 39
si montano frontalmente in F2, mentre quelli 40 si fissano frontalmente in F1 e servono soltanto per la
lavorazione di una particolare struttura, come potete vedere in Fig.7. In questo caso, la parte superiore del
legno viene ad inciampare contro I'anello 40 e la parte inferiore viene a sbattere contro I'anello 39.

o o . , oo .
Vista dall’alto Parte superiore
9,5mm

OA AN

uz2 U1 ut U2

°o o /\ Vista frontale °\O o

F2 F1 F1 F2

Montaggio dell’anello di guida: sostituite I'anello di guida gia presente sulla vostra elettrofresatrice, con
I'anello 34. Poi montate una fresa diritta (811.081.11 con attacco @6.35mm - 912.080.11 con attacco
(@#8mm) che realizzera la lavorazione del vostro legno.

et

Parte inferiore



DIMA “OPZIONALE” CMT300-T127 CMT ?g@PsGE

7) Dima “opzionale” CMT300-T127

Avete la possibilita di acquistare come “optional” la dima CMT300-T127, che Vi permettera di realizzare
incastri di unioni a denti.

25.4mm
1)

@ﬂ 30/35mm Unione a Denti
(CMT300-T127)

12.7mm
(1/2))

Contenuto del CMT300-T127:

29) Dima CMT300-T127

14) Nr.4 Viti M4x8mm

43) Nr.2 Anelli di battuta @7.8x7/@17.2x24
69) Nr.2 Viti M4x40mm

44) Nr.2 Anelli di battuta @19.65x6mm

10) Nr.2 viti M4x16mm

23) Chiave esagonale 2.5mm

14

from
CMT300

from
CMT300

Montaggio della dima: questa dima si monta come quella standard. Smontate dal sistema di giunzione
CMT300 la dima standard e sostituitela con la dima 29, fissandola sui supporti 13 (inclusi nel CMT300),
tramite le viti 14. Gli anelli di battuta 43 e 44 sostituiscono quelli in dotazione standard. | due anelli 43 (pil
lunghi), si montano frontalmente in F2, mentre quelli 44 si fissano frontalmente in F1 e servono soltanto per
la lavorazione di un legno con una particolare forma come si vede in Fig.7. In questo caso, la parte superiore
del legno viene a sbattere contro I'anello 44 e la parte inferiore viene a sbattere contro I'anello 43.

Parte superiore

°c o Vista dall’alto S
9,5mm \
o PN

uz ut ut u2 \/
°o 4 /\ Vista frontale o\o . \ \

F2 F1 F1  F2 Parte inferiore

Montaggio dell’anello di guida: per I'utilizzo di questa dima, vi occorrera montare I'anello di guida 35
(015.8x4mm) gia presente sul vostro CMT300. Poi montate una fresa diritta CMT (812.127.11 con
attacco ©6.35mm - 912.127.11 con attacco 8mm - 812.627.11 con attacco @12.7mm) che realizzera
la lavorazione del vostro legno.

- T



C AT SBANSE DIMA “OPZIONALE” CMT300-T080 E CMT300-T127

Esempio di realizzazione su un cassetto con dima CMT300-T080 e CMT300-T127:

Retro
Cassetto
S D smontato e
/ ™
s o | Y3
Y1
Fianco SX Fianco DX
o .,
> S [ x1 X2 Ej Y2
.
1 Q]
< >
Fronte

Quandorealizzate unalavorazione,avete fatto un assemblaggio
X1,X2...,Y1Y2...vale a dire che per fare un cassetto completo
vi occorrera effettuare 8 cicli di lavorazione.

Con queste due dime avete la possibilita di realizzare due tipi
di incastri, come potete vedere nei seguenti disegni.

Per la lavorazione, dovete piazzare orizzontalmente un legno che poi butterete via, con uno spessore superiore
di 5mm a quella della parte che dovete lavorare. Questo legno orizzontale € un pezzo che funge solamente
da appoggio della parte verticale che verra lavorata.

A
£
< / Legno da
lavorare
Legno da /
scartare

61




DIMA “OPZIONALE” CMT300-T080 E CMT300-T127

Posizionamento delle parti in legno e lavorazione:

1) Mettete la parti in legno (X1...,Y1....) in verticale contro il piccolo paracolpi di posizionamento e stringete
sufficientemente con la sbarra in modo che non scivoli.

2) Mettete il pezzo di legno che butterete in orizzontale e spingetelo contro il pezzo verticale.

3) Livellate la fine dei due legni.

4) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte verticale.

5) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte orizzontale.

6) Piazzate la dima e stringete i dadi per mantenerlo in posizione.

7) Awvicinatevi con la vostra elettrofresatrice da davanti e non dall’alto per non rischiare di mancare la guida.
8) Posizionata I'elettrofresatrice, seguite il profilo della dima per effettuare la vostra lavorazione.

9) Il vostro primo assemblaggio & terminato, ripetete le operazioni precedenti tante volte quante necessarie.

" cMT300 ; " cMT300
R ¢

CMT300




cm ?gélL“sGE DIMA “OPZIONALE” CMT300-T129

8) Dima “opzionale” CMT300-T129

Avete la possibilita di acquistare come “optional” la dima CMT300-T129, che Vi permettera di realizzare
incastri a coda di rondine aperta da 12.7x20mm.

20mm ’ \

12.7mm
(1/2)

Incastri a coda
di rondine aperta
(CMT300-T129)

Contenuto del CMT300-T129

31) Dima CMT300-T129

14) Nr.4 Viti M4x8mm

45) Nr.2 Anelli di battuta @21.85x6mm
10) Nr.2 Viti M4x16mm

34) Anello di guida @11.1x4mm

22) Nr.4 Viti M5x8mm

23) Chiave esagonale 2.5mm

| -
2—¢ -1 35

from
34 CMT300

. . . . o o . oo
Montaggio della dima: questa nuova dima si monta come Vista dall’alto
la standard. Smontate dal sistema di giunzione CMT300 la 9.5mm
dima standard e sostituitela con la dima 31, fissandola sui o /ﬂ\ o
supporti 13 (inclusi nel CMT300), tramite le viti 14. Gli anelli 02 U1 U1 U2
di battuta 45 sostituiscono quelli in dotazione standard e si
montano frontalmente in F2. °o / \ Vista frontale 7 \O o

F2 F1 F1 F2

Montaggio dell’anello di guida: si puo vedere che questa dima possiede due lati, in quanto I'incastro viene
eseguito utilizzando due frese; una per ogni lato della dima. Sul primo lato, quello diritto si utilizzera la fresa
a coda di rondine da @12.7 (818.129.11 con attacco @6.35mm 0 918.129.11 con attacco @8mm) con
I'anello di guida standard @15.8x4mm (in dotazione con il CMT300), mentre sull’altro lato a coda di rondine
si utilizzera la fresa diritta da @8mm (811.081.11 con attacco @6.35mm 0 912.080.11 con attacco @8mm)
con I'anello 34 (@11.1x4mm) in dotazione con la dima.

et



DIMA “OPZIONALE” CMT300-T190 CMT ?gé PSG E

9) Dima “opzionale” CMT300-T190

Avete la possibilita di acquistare come “optional” la dima CMT300-T190, che Vi permettera di realizzare
incastri a coda di rondine aperta da 19x22mm.

20/30mm .
Incastri a coda

:I di rondine aperta
19mm (CMT300-T190)
(3/47)

Contenuto del CMT-T190

32) Dima CMT300-T190

14) Nr.4 Viti M4x8mm

46) Nr.2 Anelli di battuta @16.3x6mm
10) Nr.2 viti M4x16mm

36) Anello di guida @22x4mm

22) Nr.4 Viti M5x8mm

23) Chiave esagonale 2.5mm

Assemblaggio della dima: questa dima si monta come oo

la standard. Smontate dal sistema di giunzione CMT300 9,5mm
la dima standard e sostituitela con la dima 32, fissandola /m
sui supporti 13 (inclusi nel CMT300), tramite le viti 14. ° S Ao
Gli anelli di battuta 46 sostituiscono quelli in dotazione uz2 u1 ut U2

standard e si montano frontalmente in F2. Vista frontal
o O/‘X ista frontale /’\O o
F

F2 F1 F1 2

Vista dall’alto

Montaggio dell’anello di guida: si pud vedere che questa dima possiede due lati, in quanto I'incastro viene
eseguito utilizzando due frese; una per ogni lato della dima. Sul primo lato, quello diritto si utilizzera la fresa
a coda di rondine da @19mm (718.190.11 attacco @6mm - 818.190.11 attacco @#6.35mm -918.190.11
attacco @8mm - 918.690.11 attacco @12mm - 818.690.11 attacco @12.7mm) con I'anello di guida 36
(@22x4mm) in dotazione con la dima, mentre sull'altro lato a coda di rondine si utilizzera la fresa diritta da
(#12.7mm (812.127.11 attacco §6.35mm -912.127.11 attacco @8mm - 811.627.11 attacco @12.7mm)
con I'anello standard (@15.8x4mm) in dotazione con il CMT300.

«+ [



C AT SBANSE DIMA “OPZIONALE” CMT300-T129 E CMT300-T190

Esempio di realizzazione di un cassetto con dima CMT300-T129 e CMT300-T190:

Retro
X4 X3 Cassetto
smontato X3
Y4 X
Y4 Y3 / ) 3
Fianco SX Fianco DX Y
Y1 Y2 g
[ X1 X2 [ Y2
X1 X2 L
Fronte

Ad ogni passaggio finito, avete fatto un assemblaggio X1, X2..., Y1 Y2... quindi per fare un cassetto vi
occorrera effettuare 8 cicli di lavorazione.

Utilizzo dei due lati:

La prima parte della dima (con canali diritti) permette di realizzare le X (X1, X2...), utilizzando una fresa a
coda di rondine CMT e I'anello di guida corrispondente.

La seconda parte della dima (a coda di rondine) permette di realizzare le Y (Y1,Y2...), utilizzando una fresa
diritta CMT e I'anello di guida corrispondente.

Secondo lato della dima
(da utilizzare con la fresa diritta)

. <UJUUI

o AN

Primo lato della dima /

(da utilizzare con la fresa a coda di rondine)

et



ORANGE

DIMA “OPZIONALE” CMT300-T129 E CMT300-T190 cm ToOoLS"

Per realizzare la lavorazione delle parti in legno, piazzare orizzontalmente un pezzo necessario per la
lavorazione, che poi butterete via, con uno spessore superiore di 5mm alla parte che andrete a lavorare.
Questo pezzo d’aiuto & un pezzo di legno che serve per tenere in battuta la parte verticale che si lavorera.

A
£
< / Legno da
lavorare
Legno da /
scartare

Posizionamento delle parti in legno e lavorazione:

1) Mettete la parte di legno X1 in verticale contro il piccolo paracolpi di posizionamento e stringete
sufficientemente la sbarra in modo che non scivoli.

2) Mettete il pezzo d’aiuto in orizzontale e spingetelo contro il pezzo verticale.

3) Livellate la fine dei due pezzi di legno.

4) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte verticale.

5) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte orizzontale.

6) Piazzate la dima sul suo secondo lato (quello a coda di rondine) e verificate nel piccolo foro della dima,
che i due pezzi siano ben allineati.

7) Girate la dima sul primo lato (quello con canali diritti). Attenzione ad utilizzare I'anello di guida giusto e
la fresa a coda di rondine CMT.

8) Awvicinatevi al legno da davanti e non dall’alto, per evitare il rischio di mancare la guida.

9) Posizionata I'elettrofresatrice, seguite il profilo della dima per effettuare la vostra lavorazione.

10) Il vostro primo assemblaggio e terminato, ripete le operazioni precedenti per fare tutti le X.

11) Smontate la dima e lasciate in posizione il pezzo d’aiuto.

12) Mettete la parte di legno Y1 in verticale contro il piccolo paracolpi di posizionamento e stringete
sufficientemente la sbarra in modo che non scivoli.

13) Livellate la fine dei due pezzi di legno.

14) Stringete definitivamente la sbarra di serraggio della parte verticale.

15) Girate la dima sul secondo lato (quello a coda di rondine). Attenzione ad utilizzare I'anello di guida
giusto e la fresa diritta CMT.

16) Awvicinatevi al legno da davanti e non dall’alto, per evitare il rischio di mancare la guida.

17) Posizionata I'elettrofresatrice, seguite il profilo della dima per effettuare la vostra lavorazione.

18) Il vostro primo assemblaggio & terminato, ripetete le operazioni precedenti per il resto degli incastri
da fare.

Potete trovare sulla pagina seguente, le immagini che vi aiuteranno a comprendere meglio le tappe descritte
sopra.

- T



DIMA “OPZIONALE” CMT300-T129 E CMT300-T190

?MT?’OO Posizione

Pezzo scarto

Pezzo lavoro

CMT300

CMT300

CMT300

CMT300

Fig.9

10) Conclusioni:

Avete appena provato I'assemblaggio del sistema CMT300 e il suo utilizzo. Come complemento di questa
nota d'utilizzo, potete trovare la documentazione commerciale degli articoli e relativi codici riguardanti il
sistema CMT300. Troverete in particolare le dime opzionali, la descrizione delle frese da utilizzare e i codici

corrispondenti.

Vi auguriamo un buon utilizzo del sistema CMT300.

et
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Wir bedanken uns, dass Sie eines unserer Produkte gekauft haben und wiinschen lhnen eine gute und
erfolgreiche Arbeit!! Mit unserem Universal-Montagesystem kénnen Sie als Profi und als Heimwerker schnell
und einfach jede Art von Verbindung herstellen. Dank der (separat erhéltlichen) transparenten Universalbasis
kann es an jede Elektrofrase angepasst werden.

1) Packungsinhalt
Die Packung enthdlt die folgenden Teile:

Nr. Bestell-Nr. Stk.

1 CMT30001 1

2 CMT300-02 2

3 CMT300-03 4

4 CMT300-04 2

5 CMT300T128 1

6 CMT300-06 4

7 CMT300-07 4

8 CMT300-08 4

9  CMT300-09 4 S
10  CMT300-10 4 % ®
11 CMT300-11 2

12 CMT300-12 2 ® ®f
13 CMT300-13 2 x2

14  CMT300-14 4 3 ]S
15 CMT300-15 2

16 CMT300-16 4 DI x (c J
18 CMT300-18 2

19  899.005.00 1 @ X1
20 991.062.00 1 O /
21 991.06400 1 D x1




c M gg(l)\lL‘lsGME MONTAGE DER CMT300

2) Montage der CMT300

Abb. 1: Zuerst miissen Sie die CMT300 auf der Arbeitsbank befestigen. Dazu benutzen Sie die vier
selbstschneidenden Schrauben.

Arbeitsbank
Abb.1

Gestell

Abb. 2: Anhand dieser Skizze konnen Sie sehen, wie die Elemente zum Einstellen der Schablone montiert
werden missen. Ziehen Sie die Schraube 15 im Loch des Korpus mit dem mitgelieferten Inbusschlissel
gut fest, schrauben Sie auf der anderen Seite die Haltemutter 2 an, stecken Sie die Zwischenlegscheibe
11 auf und ziehen Sie die Mutter 12 von Hand fest. Wiederholen Sie diesen Vorgang auch auf der anderen
Korpusseite.

Die Teile 3 und die Schrauben 10 dienen zum Positionieren des Holzes. Schrauben Sie die Anschlage 3 mit
den Schrauben 10 am Korpus 1 an. Positionieren Sie die Anschldge auf den Stellen U1 am oberen und F1
am vorderen Teil der Anlage.

Gestell 5 o oo
Abb.2 Aufsicht
9,5mm
P oo
U2 U1 ut U2
o 4 /\Ansichtvon vorne/" \O o
F2 F1 F1 F2

Schablone

Abb. 3: Anhand dieser Skizze kdnnen Sie die Schablone 5 montieren
Die verstellbaren Auflagen 13 mit den vier Schrauben 14 befestigen.

Abb.3

Abb. 4: Diese Skizze zeigt, wie die Stangen installiert werden, mit deren Hilfe Sie das Werkstick in seiner
Stellung halten kénnen. Die Stangen sind mit Glaspapier verkleidet. Dadurch haftet das Holz wahrend der
Bearbeitung besser und kann nicht verrutschen.

et



MONTAGE DER CMT300 C m ORANGE

Setzen Sie die zwei Schrauben mit Nasenhebel 7 in die Zwischenlegscheiben 8, die Stange 4 und die
Feder 9 ein.

Ziehen Sie die beiden Schrauben in den Gewindeldchern fest.

Wiederholen Sie diesen Vorgang auch fr die vordere Stange.

Einstellen der Schablone

Abb. 5: Platzieren Sie zum Schluss die Schablone auf dem Korpus der CMT300.
Setzen Sie dazu einfach die Auflagen 13 zwischen die Teile 2 und 11 ein.

Abb. 6: Die positionierte Schablone konnen Sie nun in den Richtungen x und y einstellen. Fiir Einstellungen

auf der x-Achse einfach die Mutter 2 lockern bzw. anziehen, fiir Einstellungen auf der y-Achse die Fiihrungen
13 anheben oder absenken. Zum Schluss die Mutter 12 wieder anziehen. Nun ist die Montage beendet.

» T



C AT SBANSE INSTALLATION DER ELEKTROFRASE

3) Installation der elektrofriase

Fiir die Benutzung des Systems CMT300 bendtigen Sie eine Elektrofrase, auf der Sie den Fiihrungsring
installieren missen, mit dem die Maschine dann auf der Schablone gefiihrt wird.

Fiihrungsring 1. 50mm .

(Achsabstand 50mm) ? g

I

Elektrofriase

Kannn der Fiihrungsring aufgrund der Abmessungen nicht auf Ihrer Elektrofrase installiert wirden, kénnen sie
auch eine separat erhaltliche Universalbasis kaufen.

Diese hat 170mm Aufendurchmesser und einen Zentrierstift, mit dem sie auf jeder Elektrofrase korrekt
montiert werden kann.

Als Zusatzausstattung separat erhaltliche Universalbasis

CMT300-SB1 (fiir Anschluss @8 und @12mm) @
CMT300-SB2 (fiir Anschluss 6.35 und @12.7mm) N—"

Universalbasis

(fur Flihrungsring)
Zentrierstift \ \

Ist die Fiihrung auf der Frése installiert, konnen Sie einen CMT-Schwalbenschwanzfraser fiir die Ausflihrung
der Bearbeitung montieren.

@ 170mm

4) Benutzung der CMT300 mit standardschablone CMT300-T128

Zusammen mit dem System CMT300 wird eine Standardschablone (CMT300-T128) geliefert, mit der Sie
halbverdeckte 12,7-mm-Schwalbenschwanzverbindungen mit einem separat zu kaufenden, einfachen CMT-
Schwalbenschwanzfraser ausfiihren konnen.

Mit der Standardschablone CMT300-T128 einsetzbare Fraser:
718.127.11 (Anschluss @6mm)
818.128.11 (Anschluss @6.35mm)

918.127.11 (Anschluss @8mm) 21.5mm
9§/ng)’“ W \ / Y Halbverdeckte
— ] Schwalbenschwanzverbindung
12(i/72r2m (CMT300-T128)
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BENUTZUNG DER CMT 300 MIT

STANDARDSCHABLONE CMT300-T128
Beispiel fiir die Ausfiihrung einer Lade mit Standardschablone CMT300-T128.

Riickseite
: Zerlegte =
Schublade
/ x4 |Y4 x3
Linke Rechte X X2
Seite Seite Y1 Y2

Front

Mit jedem Durchgang der Elektrofrése auf dem Profil machen :
Sie eine komplette Verbindung (X1 mit Y1, X2 mit Y2 ...), fir eine | CMT300
komplette Schublade sind 4 Zyklen erforderlich. ©

Positionieren der Holzteile und Bearbeitung:

1) Mettete la parte in legno (X1, X2....) in verticale contro il piccolo
paracolpi di posizionamento e stringete sufficientemente con la
sbarra in modo che non scivoli.

2) Das Holzteil (Y1,Y2 ...) senkrecht gegen den kleinen Anschlag
legen und gegen das vertikale Teil driicken.

3) Die beiden Holzelemente ausrichten.

4) Die Stange zum Feststellen des vertikalen Teils definitiv
anziehen.

5) Die Stange zum Feststellen des horizontalen Teils definitiv
anziehen.

6) Die Schablone platzieren und die Stellmuttern anziehen.

7) Immer nur von vorn und niemals von oben zum/
vom Werkstlick gehen, da sonst die Gefahr besteht, g
dass Sie die Flihrung verfehlen und die Verbindung [CIIIS00
nicht gelingt. ! i —
8) Die Elektrofrase positionieren, dem Profil der
Schablone folgen und die Bearbeitung ausfiihren.
9) lhre erste Montage ist fertig, die 0. a. Schritte
so oft als notwendig wiederholen.

—————




C M O ANSE OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T064

5) Optional-Schablone CMT300-T064

Als Optional konnen Sie die Schablone CMT300-T064 kaufen, mit der Sie kleine, halbverdeckte Schwalben
schwanzverbindungen herstellen kdnnen.

11.3mm
E g 2 DGmm Halbverdeckte, kleine
Schwalbenschwanzverbindungen
6.35mm (CMT300-T064)
(1747

Packungsinhalt CMT300-T064:

26) Schablone CMT300-T064

14) 4 Stk. Schrauben M4x8mm

37) 2 Stk. Anschlagringe @#15.8x6mm
38) 2 Stk. Anschlagringe #28.6x4mm
10) 4 Stk. Schrauben M4x16mm

33) Fiihrungsring @7.8x4mm

22) 2 Stk. Schrauben M5x8mm

23) Inbusschliissel 2.5mm 13 8 S

from
CMT300 ’

2
N
g

Montage der Schablone: Diese Schablone wird wie die

Standardschablone montiert. o © Aufsicht 0o
Nehmen Sie die Standardschablone vom System 9,5mm

CMT300 und ersetzen Sie sie durch die Schablone 26; /ﬂ\

befestigen Sie die neue Schablone mit den Schrauben 14 ° AN
an den Auflagen 13 (die zum CMT300 gehéren). Die zur uz U1 ut uz
Standardausstattung gehorenden Anschlagringe werden

durch die Ringe 37 und 38 ersetzt. / ‘XAnsmht von vorne/’ \

Die Ringe 38, die einen gr6fReren Durchmesser haben als F2 FE1 F1 F2

die Ringe 37, werden vorne an F2 montiert, die Ringe 37
im oberen Teil an U1.

Montage des Fiihrungsrings: Um diese Schablone zu benutzen, missen Sie den auf Ihrer Elektrofrase
vorhandenen Fiihrungsring abnehmen und durch den Ring 33 ersetzen und einen Schwalbenschwanzfraser
(718.060.11 mit Anschluss @6mm oder 818.064.11 mit Anschluss @6.35mm) montieren, damit Sie Ihre
Bearbeitung ausfiihren kénnen.

TS



OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T064

Beispiel fiir die Ausfiihrung einer Lade mit Standardschablone CMT300-T064.

Riickseite
» Zerlegte
Schublade
Linke Rechte
Seite Seite

Front

Mit jedem Durchgang der Elektrofrase auf dem Profil machen
Sie eine komplette Verbindung (X1 mit Y1, X2 mit Y2 ...), flr
eine komplette Schublade sind 4 Zyklen erforderlich.

Positionieren der Holzteile und Bearbeitung:

1) Das Holzteil (X1, X2 ...) senkrecht gegen den kleinen An-
schlag legen und mit der Stange so einspannen, dass es nicht
wegrutscht.

2) Das Holzteil (Y1,Y2 ...) senkrecht gegen den kleinen Ansch-
lag legen und gegen das vertikale Teil driicken.

3) Die beiden Holzelemente ausrichten.

4) Die Stange zum Feststellen des vertikalen Teils definitiv
anziehen.

5) Die Stange zum Feststellen des horizontalen Teils definitiv
anziehen.

6) Die Schablone platzieren und die Stellmuttern anziehen.

Y3

x4 | Y4 X3

X1
Y1 Y2

X2

RCNISI0RE.

7) Immer nur von vorn und niemals von oben
zum/vom Werkstlck gehen, da sonst die Ge-
fahr besteht, dass Sie die Flihrung verfehlen
und die Verbindung nicht gelingt.

8) Die Elektrofrase positionieren, dem Profil
der Schablone folgen und die Bearbeitung au-
sfiihren.

9) Ihre erste Montage ist fertig, die 0. a. Schrit-
te so oft als notwendig wiederholen.

___ CcMT300




C AT SBANSE OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T080

6) Optional-Schablone CMT300-T080

Als Optional konnen Sie die Schablone CMT300-T080 kaufen, mit der Sie kleine Verbindungen mit geraden
Zinken herstellen konnen.

16mm
(5/8")
20/30mm Kleine Verbindgngen mit geraden
Zinken
(CMT300-1080)
8mm

(5/16")

Packungsinhalt CMT300-T080:

27) Schablone CMT300-T080

14) 4 Stk. Schrauben M4x8mm

39) 2 Stk. Anschlagringe @15x7/@21x18
69) 2 Stk. Schrauben M4x35mm

40) 2 Stk. Anschlagringe @14x6mm

10) 2 Stk. Schrauben M4x16mm

34) Fiihrungsring @11.1x4

22) 2 Stk. Schrauben M5x8mm

23) Inbusschliissel 2.5mm

13| |

from

CMT300

Montage der Schablone: Diese Schablone wird wie die Standardschablone montiert. Nehmen Sie die
Standardschablone vom System CMT300 und ersetzen Sie sie durch die Schablone 27; befestigen Sie
die neue Schablone mit den Schrauben 14 an den Auflagen 13 (die zum CMT300 gehdren). Die zur
Standardausstattung gehérenden Anschlagringe werden durch die Ringe 39 und 40 ersetzt. Die beiden Ringe
39 vorne in F2 montieren, die Ringe 40 vorne in F1, sie werden nur fiir eine spezielle Struktur bendétigt, die
in Abb. 7 gezeigt wird. In diesem Fall liegt der obere Teil des Werkstlickes am Ring 40 und der untere Teil am
Ring 39.

°° Aufsicht °° Oberer Teil

9,5mm

o S o
uz U1 ut U2
o /\Ansichtvon vorne °\O o \/

F2 F1 F1  F2 Unterer Teil

Montage des Fiihrungsrings: Ersetzen Sie den auf Ihrer Elektrofrase vorhandenen Fiihrungsring durch den
Ring 34 und montieren Sie einen geraden Fraser (811.081.11 mit Anschluss @6.35mm - 912.080.11 mit
Anschluss @8mm), damit Sie lhre Bearbeitung ausfiihren kdnnen.

et



OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T127

7) Optional-Schablone CMT300-T127

Als Optional kdnnen Sie die Schablone CMT300-T127 kaufen, mit der Sie Zapfenverbindungen herstellen
konnen.

25.4mm
(1)
ﬂ 30/35mm
@ Zapfenverbindung
12.7mm (CMT300-T127)

(1/27)

Packungsinhalt CMT300-T127:

29) Schablone CMT300-T127

14) 4 Stk. Schrauben M4x8mm

43) 2 Stk. Anschlagringe @7.8x7/@17.2x24
69) 2 Stk. Schrauben M4x40mm

44) 2 Stk. Anschlagringe @19.65x6mm

10) 2 Stk. Schrauben M4x16mm

23) Inbusschliissel 2.5mm

14

from
CMT300

from
CMT300

Montage der Schablone: Diese Schablone wird wie die Standardschablone montiert. Nehmen Sie die
Standardschablone vom System CMT300 und ersetzen Sie sie durch die Schablone 29; befestigen Sie
die neue Schablone mit den Schrauben 14 an den Auflagen 13 (die zum CMT300 gehoren). Die zur
Standardausstattung gehorenden Anschlagringe werden durch die Ringe 43 und 44 ersetzt. Die beiden
(Langeren) Ringe 43 vorne in F2 montieren, die Ringe 44 vorne in F1, sie werden nur fiir Werkstiicke mit einer
besonderen Form bendtigt, die in Abb. 7 gezeigt wird. In diesem Fall liegt der obere Teil des Werkstiickes am
Ring 44 und der untere Teil am Ring 43.

Oberer Teil

o © Aufsicht 00
9,5mm \
o A oo

°o o /\Answhtvon vorne \O o

F2 F1 F1 F2 Unterer Teil

Montage des Fiihrungsrings: Montieren Sie den auf lhrem CMT300 vorhandenen Fiihrungsring 35
(015.8x4mm) und einen geraden CMT-Fraser (812.127.11 mit Anschluss ©@6.35mm - 912.127.11 mit
Anschluss 8mm - 812.627.11 mit Anschluss @12.7mm), damit Sie lhre Bearbeitung ausfiihren kdnnen.

- DT




C M ORANSE  OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T080 UND CMT300-T127

Beispiel fiir die Ausfiihrung einer Lade mit Schablone CMT300-T080 und CMT300-T127:

Riickseite
< - Zerlegte
> < Schyblade X3
Y4 X
s o | Y3
Y1
Linke Rechte =
Seite Seite g
= N X1 O Y2
.
1 Q]
< >
Front

Mit einer Bearbeitung stellen Sie eine Verbindung X1, X2
.., Y1, Y2 ... her, d. h,, fiir eine komplette Schublade sind 8
Zyklen erforderlich.

Mit diesen beiden Schablonen kénnen Sie also zwei Arten von
Verbindungen herstellen, wie aus den folgenden Zeichnungen
ersichtlich ist.

Fiir die Bearbeitung miissen Sie ein Holzstiick, das 5mm starker ist als das zu bearbeitende Werkstiick und
das Sie nachher wegwerfen konnen, waagrecht auflegen. Dieses Holzteil fungiert lediglich als Unterlage fiir
das vertikale Werkstiick.

A+5mm
RN

Unterlage

Werkstiick /

7




OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T080 UND CMT300-T127

Positionieren der Holzteile und Bearbeitung:

1) Das Holzteil (X1 ...,Y1 ...) senkrecht gegen den kleinen Anschlag legen und mit der Stange so einspannen,
dass es nicht wegrutscht.

2) Die Unterlage waagrecht auflegen und gegen das vertikale Werkstiick driicken.

3) Das Ende der beiden Holzteile ausrichten.

4) Die Stange zum Feststellen des vertikalen Teils definitiv anziehen.

5) Die Stange zum Feststellen des horizontalen Teils definitiv anziehen.

6) Die Schablone platzieren und die Stellmuttern anziehen.

7) Mit der Elektrofrdse immer nur von vorn und niemals von oben zum/vom Werkstiick gehen, da sonst die
Gefahr besteht, dass Sie die Fiihrung verfehlen und die Verbindung nicht gelingt.

8) Die Elektrofrase positionieren, dem Profil der Schablone folgen und die Bearbeitung ausfiihren.

9) Ihre erste Montage ist fertig, die 0. a. Schritte so oft als notwendig wiederholen.

__cMT300

CMT300




C M O ANSE OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T129

8) Optional-Schablone CMT300-T129

Als Optional kénnen Sie die Schablone CMT300-T129 kaufen, mit der Sie offene Schwalbenschwanzverbin
dungen 12.7x20mm herstellen kénnen.

20mm ’ \

12.7mm
(1/2)

Offene
Schwalbenschwanzverbindungen
(CMT300-T129)

Packungsinhalt CMT300-T129

31) Schablone CMT300-T129

14) 4 Stk. Schrauben M4x8mm

45) 2 Stk. Anschlagringe @21.85x6mm
10) 2 Stk. Schrauben M4x16mm

34) Fiihrungsring @11.1x4mm

22) 4 Stk. Schrauben M5x8mm

23) Inbusschliissel 2.5mm

2—¢ %

from
o e
e &) CMT300

Montage der Schablone: Diese neue Schablone wird oo . oo
wie die Standardschablone montiert. Nehmen Sie die 9.5mm Aufsicht
Standardschablone vom System CMT300 und ersetzen /m

Sie sie durch die Schablone 31; befestigen Sie die neue ° PN
Schablone mit den Schrauben 14 an den Auflagen 13 uz ut Ut U2
(die zum CMT300 gehoren). Die zur Standardausstattung

gehorenden Anschlagringe werden durch die Ringe 45 /\Ansmhtvon vorne/’\
ersetzt, die vorne in F2 montiert werden. F2  F1 F1 F2

Montage des Fiithrungsrings: Diese Schablone hat zwei Seiten, da die Verbindung mit zwei Frésern - je ein
Fraser pro Seite - ausgefiihrt wird. Auf der ersten, geraden Seite, benutzt man den Schwalbenschwanzfraser
012.7 (818.129.11 mit Anschluss @6.35mm oder 918.129.11 mit Anschluss @8mm) mit dem Standard-
Fiihrungsring @15.8x4mm (gehdrt zum CMT300), auf der Schwalbenschwanzseite benutzt man den geraden
Fraser @8mm (811.081.11 mit Anschluss #6.35mm oder 912.080.11 mit Anschluss @8mm) mit dem Ring
34 (@11.1x4mm), der mit der Schablone mitgeliefert wird.

et



OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T190

9) Optional-Schablone CMT300-T190

Als Optional kénnen Sie die Schablone CMT300-T190 kaufen, mit der Sie offene Schwalbenschwanzverbin
dungen 19x22mm herstellen kdnnen.

20/30mm
Offene
:I Schwalbenschwanzverbindungen
19mm (CMT300-T190)
(3/47)
Packungsinhalt CMT-T190

32) Schablone CMT300-T190

14) 4 Stk. Schrauben M4x8mm

46) 2 Stk. Anschlagringe @#16.3x6mm
10) 2 Stk. Schrauben M4x16mm

36) Fiihrungsring @22x4mm

22) 4 Stk. Schrauben M5x8mm

23) Inbusschliissel 2.5mm

Montage der Schablone: Diese Schablone wird wie oo . oo
die Standardschablone montiert. Nehmen Sie die 9.5mm Aufsicht
Standardschablone vom System CMT300 und ersetzen ;l\

Sie sie durch die Schablone 32; befestigen Sie die neue ° PN
Schablone mit den Schrauben 14 an den Auflagen 13 uz U1 ut u2
(die zum CMT300 gehoren). Die zur Standardausstattung )
gehorenden Anschlagringe werden durch die Ringe 46 ° % /‘XAnsmht von vorne/’ \o °
ersetzt, die vorne in F2 montiert werden. F2  F1 F1 F2

Montage des Fiihrungsrings: Diese Schablone hat zwei Seiten, da die Verbindung mit zwei Frasern - je ein
Fraser pro Seite - ausgefiihrt wird. Auf der ersten, geraden Seite, benutzt man den Schwalbenschwanzfraser
?19mm (718.190.11 Anschluss @6mm - 818.190.11 Anschluss @6.35mm - 918.190.11 Anschluss
@8mm - 918.690.11 Anschluss @12mm - 818.690.11 Anschluss @12.7mm) mit dem mit der Schablone
mitgelieferten Fiihrungsring 36 (@22x4mm), auf der Schwalbenschwanzseite benutzt man den geraden Fréser
012.7mm (812.127.11 Anschluss #6.35mm - 912.127.11 Anschluss @8mm - 811.627.11 Anschluss
(#12.7mm) mit dem mit dem CMT300 mitgelieferten Standardring (915.8x4mm).

- T



C AT SBANSE  0prioNAL SCHABLONE CMT300-T129 UND CMT300-T190

Beispiel fiir die Ausfiihrung einer Lade mit Schablone CMT300-T129 und CMT300-T190:

Riickseite
X4 X3 Zerlegte
Schublade X3
v X4
Y4 Y3 / | Y3
Linke Rechte 1
Seite Y1 V2 Seite f
[ X1 X2 [ Y2
X1 X2 L
Front

Mit jedem fertigen Durchgang stellen Sie eine Verbindung X1, X2 ...,Y1,Y2 ... her, fiir eine komplette Schublade
sind also 8 Zyklen erforderlich.

Benutzung der beiden Seiten:

Der ersten Teil der Schablone (mit geraden Rillen) dient zum Ausfiihren der X (X1, X2 ...) mit einem CMT-
Schwalbenschwanzfraser und dem entsprechenden Fiihrungsring.

Der zweite Teil der Schablone (Schwalbenschwanz) dient zum Ausfiihren derY (Y1,Y2 ...) mit einem geraden
CMT-Fraser und dem entsprechenden Flihrungsring.

Zweite Seite der Schablone
(mit geradem Fréser benutzen)

. <UJUUI

©o

Erste Seite der Schablone /

(mit Schwalbenschwanzfraser benutzen)

et



ORANGE

OPTIONAL-SCHABLONE CMT300-T129 UND CMT300-T190 cm TOOLS"

Fiir die Bearbeitung der Holzstlicke miissen Sie ein Holzstlick, das 5mm stérker ist als das zu bearbeitende
Werkstlick und das Sie nachher wegwerfen kdnnen, waagrecht auflegen.
Diese Unterlage dient lediglich dazu, das vertikale Werkstlick am Anschlag zu halten.

A

A+5mm
RN

Unterlage

Werkstiick /

Positionieren der Holzteile und Bearbeitung:

1) Das Holzteil X1 vertikal gegen den kleinen Anschlag legen und die Stange so weit anziehen, dass es nicht
verrutschen kann.

2) Die Unterlage waagrecht auflegen und gegen das vertikale Teil drlicken.

3) Das Ende der beiden Holzteile ausrichten.

4) Die Stange zum Feststellen des vertikalen Teils definitiv anziehen.

5) Die Stange zum Feststellen des waagrechten Teils definitiv festziehen.

6) Die Schablone auf der zweiten Seite platzieren (Schwalbenschwanzseite) und sich im kleinen Loch der
Schablone vergewissern, dass die beiden Teile gut ausgerichtet sind.

7) Die Schablone auf die erste Seite (mit den geraden Rillen) drehen. Achten Sie darauf, dass Sie den
richtigen Fiihrungsring und den CMT-Schwalbenschwanzfraser benutzen.

8) Nur von vorne und niemals von oben zum Werkstiick gehen, damit Sie die Fiihrung nicht verfehlen.

9) Die Elektrofrése ansetzen, dem Profil der Schablone folgen und die Bearbeitung ausfiihren.

10) Ihre erste Montage ist fertig, die 0. a. Schritte so oft als notwendig wiederholen, um alle X-Verbindungen
auszufihren.

11) Nehmen Sie die Schablone ab und lassen Sie die Unterlage liegen.

12) Das Holzteil Y1 vertikal gegen den kleinen Anschlag legen und die Stange so weit anziehen, dass es nicht
verrutschen kann.

13) Das Ende der beiden Holzteile ausrichten.

14) Die Stange zum Feststellen des vertikalen Teils definitiv festziehen.

15) Die Schablone auf die zweite Seite (Schwalbenschwanzseite) drehen. Achten Sie darauf, dass Sie den
richtigen Flihrungsring und den geraden CMT-Fraser benutzen.

16) Nur von vorne und niemals von oben zum Werkstiick gehen, damit Sie die Fiihrung nicht verfehlen.

17) Die Elektrofrase ansetzen, dem Profil der Schablone folgen und die Bearbeitung ausfiihren.

18) Ihre erste Montage ist fertig, die 0. a. Schritte so oft als notwendig wiederholen, um alle restlichen
Verbindungen auszufiihren.

Auf der folgenden Seite finden Sie die Abbildungen, die die oben beschriebenen Schritte veranschaulichen.

- T
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10) Schlussfolgerungen:

Sie haben gerade versucht, das System CMT300 zu montieren und zu benutzen. Als Erganzung zu dieser
Anleitung finden Sie hier die Unterlagen zu den Komponenten mit den Artikelnummern des Systems CMT300
sowie zu den als Optional erhaltlichen Schablonen, die Beschreibung der zu benutzenden Fréser und die
entsprechenden Artikelnummern.

Wir wiinschen Ihnen eine erfolgreiche Arbeit mit dem System CMT300.

et
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Dzigkujemy za zakup naszych produktow. Zyczymy wielu godzin satysfakcjonujqcej pracy z ich uzyciem!
Bezwzgledu na to, czy jestes fachowcem czy amatorem, nasz uniwersalny system montazu umozliwi CGi wykonanie
kazdego rodzaju potqczenia fatwo i szybko.

System ten mozna dostosowac do kazdego rodzaju frezarki pionowej z recznym posuwem dzieki jego specjalnej,
uniwersalnej bazie z przezroczystego tworzywa PETG (sprzedawana oddzielnie).

1. Zawartosc zestawu

Po otwarciu opakowania, znajdziesz wewnatrz nastepujace czesci:

Lp. Nrkatalogowy llos¢
1 (MT300-01 1
2 (MT300-02 2
3 (MT300-03 4
4 (MT300-04 2
5 (MT300-T128 1
6  (MT300-06 4
7 (MT300-07 4
8  (MT300-08 4
9 (MT300-09 4

10 CMT300-10 4

11 CMT300-11 2

12 (MT300-12 2

13 (MT300-13 2

14 (MT300-14 4

15 (MT300-15 2

16 (CMT300-16 4

18 (MT300-18 2

19 899.005.00 1

20 991.062.00 1

21 991.064.00 1

oo
S
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MONTAZ CMT300

2) Montaz CMT300

Ryc. 1: Pierwsza czynnoscia, jaka nalezy wykonac jest montaz CMT300 na stole roboczym. Do tego celu stuzg cztery wkrety
samogwintujace. g

Ryc.1 Stot roboczy

Przyrzad

Ryc. 2: Ponizszy rysunek pozwala zrozumiec w jaki sposob nalezy zamontowac elementy umozliwiajace regulacje pozycji szablonu.
Najpierw zamontuj srube 15 w otworze przyrzadu, uzywajac klucza szesnastkowego (w zestawie) i starannie ja zaciskajac oraz
zamocuj nakretke zabezpieczajaca 2 po drugiej stronie, a nastepnie nakretke radetkowang 2B. Umies¢ podktadke 11 i recznie
zacisnij nakretke 12. Te sama procedure powtdrz po drugiej stronie korpusu przyrzadu.

Elementy (3) i $ruby (10) stuzq do ustawiania drewna. Zacisnij ograniczniki (3) na korpusie (1) za pomoca Srub (10). Ustaw
ograniczniki w pozycjach U1 na gérnej powierzchni przyrzadu i F1 na przedniej czesci przyrzadu.

Stot roboczy

Ryc.2 e Widok z géry e
9,5mm
o H o
uz2 wu Ut U2
° o /\ Widok z przodu /"\O o
F2 F1 F1  F2

Szablon

Ryc. 3: : Niniejszy rysunek umozliwia montaz szablonu 5.
Zamocuj na nim dwa regulowane wsporniki (13) za pomocg czterech $rub (14).

Ryc.3

Ryc. 4: Schemat ten przedstawia sposéb instalagji listew dociskowych, ktdre beda trzymac obrabiany przedmiot na miejscu.
Listwy te maja powtoke z papieru sciernego, ktora zapewnia wigksza stabilnos¢ i zmniejsza ryzyko poruszania sie obrabianego
przedmiotu w trakcie obrdbki.
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MONTAZ CMT300 C MT ORANGE

Zamocuj dwie $ruby z nadwymiarowymi gatkami blokujacymi (7) na podktadkach (8) w listwie (4) i w sprezynie (9).
Teraz wystarczy tylko docisna¢ dwie Sruby z nadwymiarowymi gatkami blokujacymi w gwintowanych otworach.
Te sama procedure powt6rz przy montazu listwy z przodu.

Ryc. 4 ?\®
Y

Regulacja szablonu

Ryc. 5: Na koniec, umie$¢ szablon na korpusie przyrzadu CMT300.
Zamontuj wsporniki (13) pomiedzy elementami 2i 11.

Ryc. 6: Po umieszczeniu szablonu na miejscu mozna go regulowac w dwéch osiach — XiY. Wystarczy tylko docisna¢ lub poluzowaé
nakretke blokujaca (2A/B), aby dokona¢ ustawien w osi X oraz podnies¢ lub obnizy¢ prowadnice (13), aby dokonac ustawier w
osi Y. Po dokonaniu wfasciwego ustawienia, docisnij nakretke 12, aby zablokowac szablon w wybranym miejscu. Montaz jest juz
kompletny.
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\/ ORANGE
CM TOOLS" INSTALACJA FREZARKI PIONOWEJ Z RECZNYM POSUWEM

3) Instalacja frezarki pionowej z recznym posuwem

Do korzystania z systemu CMT300 konieczna jest frezarka pionowa z recznym posuwem, na ktérej nalezy zamontowac pierscien
rowadzacy, aby mozliwe byto kontrolowanie maszyny na szablonie. arécian
p 90y, aby Y 1€ Mas yny Pierécier prowadzacy 1 50mm

(rozstaw osi 50 mm)

Frezarka pionowaz __—%

recznym posuwem

Jesli instalacja pierécienia prowadzacego na uzywanej frezarce okaze sie niemozliwa (ze wzgledu na wymiary), dostepna jest
uniwersalna baza (sprzedawana oddzielnie).

Baza ta ma srednice zewnetrzng o dtugosci 170 mm i sprzedawana jest wraz z kotkiem osiujacym/centrujacym, ktdry umozliwia
poprawny montaz na frezarce.

Opcjonalna uniwersalna baza sprzedawana oddzielnie

CMT300-SB1 (dla frezow z trzpieniem @8 i 12 mm) @
(MT300-SB1 (dla frezéw z trzpieniem @6,351@12,7 mm) N—

Uniwersalna baza

(pod pierécien prowadzacy)
Kotek osiujacy/
centrujacy \ \

@ 170mm

Po zainstalowaniu prowadnicy na frezarce, mozna zamontowac frez do potaczen na, jaskdtczy ogon” CMT do obrobki drewna.
4) Stosowanie CMT300 ze standardowym szablonem CMT300-T128

System CMT300 obejmuje standardowy szablon (CMT300-T128), z uzyciem ktérego mozna dokonywac obrdébki 12,7-mm
pétkrytych potaczeni na,jaskdtczy ogon”za pomoca zwyktego frezu do potaczen na, jaskétczy ogon” CMT (sprzedawany oddzielnie).

Frezy, ktére mozna stosowac ze standardowym szablonem CMT300-T128:
718.127.11 (trzpieri #6 mm)
818.128.11 (trzpien 06,35 mm)
918.127.11 (trzpien @8 mm)
21.5mm

9.5mm \ ?
3/8) W Y Pétkryte potaczenie na,, jaskotczy

12.7mm ogon” (CMT300-T128)

(1/27)
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STOSOWANIE CMT300 ZE STANDARDOWYM
SZABLONEM CMT300-T128

Szuflada rozmontowana

S . Y3
: na czesci
UL, X4 Y4 X3
X3 /
X1
Lewa strona Prawa strona X2
Y1 Y2

Przod

Po kazdym jednorazowym przejsciu frezarki po krawedzi materiatu obrabiane
jest jedno kompletne potaczenie (X1 z Y1, X2 z Y2), zatem aby wykonac cata
szuflade, nalezy przeprowadzic cztery cykle pracy.

Ustawienie drewnianych elementéw i ich obrébka:

1) Umies¢ drewniany element (X1, X2....) pionowo, dosuwajac go do niewielkiego
separatora i zacisnij odpowiednio za pomoca listwy, aby nie wypadt.

2) Umies¢ drewniany element (X1, X2....) poziomo, dosuwajac go do niewielkiego
separatora i zacisnij odpowiednio za pomoca listwy, aby nie wypadt.

3) Wyréwnaj oba kawatki drewna.

4) Dociénij do oporu listwe dociskowa czesci pionowej.

5) Docisnij do oporu listwe dociskowg czesci poziomej.

6) Ustaw szablon i docisnij nakretki, ktdre trzymaja go na miejscu.

7) Ruchy do i od obrabianego przedmiotu wykonuj od przodu
— nie od gdry — aby uniknac ryzyka pominiecia prowadnicy i
zniszczenia potaczenia.

8) Ustaw frezarke i poruszaj sie zgodnie z profilem szablonu,
aby wykonac obrébke.

9) Pierwszy element jest gotowy — powtarzaj opisang
procedure tak czesto, jak potrzebujesz.

CMT300
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C AT SBANSE OPCJONALNY SZABLON CMT300-T064

5) Opcjonalny szablon CMT300-T064

4

Szablon CMT300-T064 mozna zakupi¢ dodatkowo. Umozliwia on wykonywanie pétkrytych mini potaczen najaskétczy ogon”.

11.3mm
Lﬂﬂ 6mm Pétkryte mini
pofaczenia najaskdtczy ogon”
6.35mm (CMT300-T064)
(1747

Zawartos¢ zestawu CMT300-T064:

26) Szablon CMT300-T064

14) Cztery sruby M4x8 mm

37) Dwa pierscienie blokujace @15,8x6 mm
38) Dwa pierscienie blokujace 028,6x4 mm
10) Cztery Sruby M4x16 mm

33) Pierscien prowadzacy #7,8x4 mm j

22) Dwie $ruby M5x8 mm B3 8 S
23)

g
from
2,5 mm klucz szesnastkowy CMT300 ’
23 N J
10 33

Montaz szablonu: ten szablon montuje sie w taki sam sposdb jak
model standardowy. © o Widok z a6 ©o
Wyjmij szablon standardowy z systemu CMT300 i zastap go 9,5mm aokzgory

szablonem 26, mocujac go na wspornikach (13 — w zestawie ﬂ\
(MT300), za pomoca $rub (14). Pierécienie blokujace (37 i 38) ° Lo
zastepuja pierscienie standardowe z zestawu. uz U1 ut U2
Pierscienie 38, ktdre maja wieksza Srednice niz pierscienie 37 . .
montuje sie z przodu w pozycji F2, natomiast pierscienie 37 montuje ° o /\ Widokz przodu \0 °
sie na czesci gornej, w pozycji U1. F2 F1 F1 F2

Montaz pierscienia prowadzacego: aby méc korzystac z tego szablonu, musisz zdemontowac pieréciei prowadzacy znajdujacy
sie na frezarce i zastapi¢ go drugim pierécieniem (33). Nastepnie zamontuj frez do potaczen na ,jaskdtczy ogon” (718.060.11 z
trzpieniem @6 mm lub 818.064.11 z trzpieniem @6,35 mm), aby wykonac obrdbke.
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OPCJONALNY SZABLON CMT300-T064

: Szuflada rozmontowana Y3
d na czesci v X3
X3 /
X1
Lewa strona Prawa strona ” ) X2

Przod

Po kazdym jednorazowym przejéciu frezarki obrabiane jest jedno kompletne
potaczenie na obrabianym przedmiocie (X1zY1, X2 zY2), zatem aby wykonac
cata szuflade, nalezy przeprowadzi¢ cztery cykle pracy.

Ustawienie drewnianych elementdw i ich obrdbka:

1) Umie¢ drewniany element (X1, X2...) pionowo, dosuwajac go do
niewielkiego separatora i zaci$nij odpowiednio za pomocg listwy, aby nie
wypadt.

2) Umies¢ drewniany element (X1, X2....) poziomo, dosuwajac go do
niewielkiego separatora i zaci$nij odpowiednio za pomocg listwy, aby nie
wypadt.

3) Wyréwnaj oba kawatki drewna.

4) Docisnij do oporu listwe dociskowg czesci pionowej.

5) Docisnij do oporu listwe dociskowg czesci poziomej.

6) Ustaw szablon i docisnij nakretki, aby przytrzymac go na miejscu.

7) Ruchy do i od obrabianego przedmiotu wykonuj od
przodu — nie od gdry — aby unikna¢ ryzyka pominiecia
prowadnicy i zniszczenia pofaczenia.

8) Ustaw frezarke i poruszaj sie zgodnie z profilem
szablonu, aby wykonac obrébke.

9) Pierwszy element jest gotowy — powtarzaj opisang
procedure tak czesto, jak potrzebujesz.
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C AT SBANSE OPCJONALNY SZABLON CMT300-T080

6) Opcjonalny szablon CMT300-T080

Szablon CMT300-T080 mozna zakupi¢ dodatkowo. Umozliwia on wykonywanie mini pofaczer nasuwkowych.

16mm
(5/8")
u_j l_ﬂ 20/30mm Mini potaczenia nasuwkowe
(CMT300-T080)
8mm

(5/16")

Zawartos¢ zestawu CMT300-T080:

27) Szablon CMT300-T080

14) Cztery Sruby M5x8 mm

39) Dwa pierscienie blokujace @15x7/@21x18
69) Dwie $ruby M4x35 mm

40) Dwa pierscienie blokujace @14x6 mm
10) Dwie Sruby M4x16 mm

34) Pierscien prowadzacy @11,1x4

22) Dwie Sruby M5x8 mm

23) 2,5 mm klucz szesnastkowy

13| |

from

CMT300

Montaz szablonu: ten szablon montuje sie w taki sam sposob jak model standardowy. Wyjmij szablon standardowy z systemu
CMT300 i zastap go drugim szablonem (27), mocujac go na wspornikach (13 — w zestawie CMT300), za pomocg $rub (14).
Pierscienie blokujace (39 i 40) zastepuja pierécienie standardowe z zestawu. Dwa pierécienie 39 montuje sie z przodu w pozycji
F2, natomiast pozostate (40) montuje sie z przodu w pozycji F1 i stosuje tylko do obrébki konkretnych konstrukgji, jak pokazano
na Ryc. 7. W takim przypadku gérna czes¢ elementu drewnianego bedzie sie opierac o pierscier 40, a dolna czes¢ o pierscien 39.

oo . B oo [ I
Widok z gory Gorna czesc
9,5mm

° /ﬂ\ AN
uz U1 Ut U2
°o 4 /‘X Widok z przodu /’\O o \/
F

F2 F1 F1 2 Dolna czeé¢

Montaz pierscienia prowadzacego: zastap pierscient prowadzacy znajdujacy sie juz na frezarce pierscieniem 33. Nastepnie
zamontuj frez prosty (881.081.11 z trzpieniem 06,35 mm lub 912.080.11 z trzpieniem @8 mm), za pomoca ktdrego wykonasz
obrobke.
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OPCJONALNY SZABLON CMT300-T127

7) Opcjonalny szablon CMT300-T127

Szablon CMT300-T127 mozna zakupi¢ dodatkowo. Umozliwia on wykonywanie potaczer nasuwkowych.

25.4mm
(17
@ﬂ 30/35mm Potaczenia nasuwkowe
(CMT300-T127)
12.7mm

(1/27)

Zawartos¢ zestawu CMT300-T127:

14

from
CMT300

29) Szablon CMT300-T127

14) Cztery Sruby M4x8 mm

43) Dwa pierécienie blokujace @7,8x7/@17,2x24
69) Dwie $Sruby M4x40 mm

44) Dwa pierscienie blokujace #19,65x6 mm
10) Dwie Sruby M4x16 mm

23) 2,5 mm klucz szesnastkowy

from
CMT300

Montaz szablonu: ten szablon montuje sie w taki sam sposéb jak model standardowy. Wyjmij szablon standardowy z systemu
CMT300 i zastap go szablonem 29, mocujac go na wspornikach (13 — w zestawie CMT300), za pomocg $rub (14). Pierscienie
blokujace (43 i 44) zastepuja pierscienie standardowe z zestawu. Dwa (dtuzsze) pierScienie (43) montuje sie z przodu w pozyji
F2, natomiast pozostate (44) montuje sie z przodu w pozyji F1 i stosuje tylko do obrébki konkretnych konstrukgji, jak pokazano
na Ryc. 7. W takim przypadku gérna czes¢ elementu drewnianego bedzie sie opierac o pierscieri 44, a dolna czes¢ o pierscien 43.

Gorna czes¢

© o Widok z gory ©°

9,5mm \
o A o
uz ut U2 \

° 4 /\ Widok z przodu °\O °

F2 F1 F1  F2 Dolna czes¢

Montaz pierscienia prowadzacego: aby mdc korzysta¢ z tego szablonu, musisz zamontowac pierscieri prowadzacy (35)
(915,8x4 mm na przyrzadzie CMT300. Nastepnie zamontuj frez prosty CMT (812.127.11 z trzpieniem 06,35 mm lub 912.127.11 z
trzpieniem @8 mm lub 812.627.11 z trzpieniem (12,7 mm), za pomoca ktdrego wykonasz obrdbke.
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CRMAT 28308 OPCJONALNY SZABLON CMT300-T080 | CMT300-T127

Przyktad wykonania szuflady za pomoca szablonu CMT300-T080 i CMT300-T127:

Tyt
Szuflada rozmontowana
S D na czesdi e
/ X4
Y4
< o | Y3
>
Y1
Lewa strona Prawa strona
Ej )
- Y
= . [ x1 X2 Ej
.
1 Q]
> =<
Przod

Z kazdym przebiegiem frezarki obrabiane jest jedno potaczenie (X1, X2...,
Y1, Y2), zatem aby wykonac caty szuflade, nalezy przeprowadzi¢ osiem
cykli pracy.

Za pomocg tych dwdch szablonéw mozna wykonywa¢ dwa rodzaje
potaczen, jak pokazano na ilustracjach.

Do obrdbki nalezy poziomo ustawi¢ pomocniczy element, grubszy od obrabianego przedmiotu o 5 mm. Taki kawatek drewna
ustawiony poziomo stuzy wytacznie do podparcia elementu, ktdry bedzie obrabiany.

A
£
< / Drewno do
obrobki
Element /
pomocniczy
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OPCJONALNY SZABLON CMT300-T080 I CMT300-T127

Ustawienie drewnianych elementdw i ich obrdbka:

1) Umie$¢ drewniany element (X1..., Y2....) pionowo, dosuwajac go do niewielkiego separatora i zaci$nij odpowiednio za pomo-
ca listwy, aby nie wypadt.

2) Umie$¢ pomocniczy kawatek drewna poziomo i dopchnij do elementu pionowego.

3) Pofacz korice dwdch kawatkéw drewna ze soba.

4) Docisnij do oporu listwe dociskowg czesci pionowe;j.

5) Dociénij do oporu listwe dociskowa czesci poziome;.

6) Ustaw szablon i doci$nij nakretki, aby przytrzymac go na miejscu.

7) Ruchy do i od obrabianego przedmiotu wykonuj od przodu — nie od gory — aby unikna¢ ryzyka pominiecia prowadnicy i
zniszczenia potaczenia.

8) Ustaw frezarke i poruszaj sie zgodnie z profilem szablonu, aby wykonac obrdbke.

9) Pierwszy element jest gotowy — powtarzaj opisana procedure tak czesto, jak potrzebujesz.

__cMT300

CMT300
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C AT SBANSE OPCJONALNY SZABLON CMT300-T129

8) Opcjonalny szablon CMT300-T129

Szablon CMT300-T129 mozna zakupi¢ dodatkowo. Umozliwia on wykonywanie otwartych potaczen na ,jaskétczy ogon”

12,7%x20 mm.
20mm ’ \

Otwarte potaczenia na

jaskétezy ogon”
12 7mm (CMT300-T129)
/2
Zawartos¢ zestawu CMT300-T129:
31) Szablon CMT300-T129
14) Cztery Sruby M4x8 mm
44) Dwa pierscienie blokujace 0#21,85x6 mm
14) Dwie sruby M4x16 mm
34) Pierscien prowadzacy @11,1x4 mm
22) Cztery $ruby M5x8 mm
23) 2,5 mm klucz szesnastkowy
‘ 2—g¢ ] 35
Montaz szablonu: ten nowy szablon montuje sie w taki sam sposéb jak o o ] ] oo
model standardowy. Wyjmij szablon standardowy z systemu CMT300 i 9.5mm Widok z gory
zastap go szablonem 31, mocujac go na wspornikach (13 — w zestawie ’
CMT300), za pomocg Srub (14). Pierécienie blokujace (45) zastepuja o /ﬂ\ N
pierscienie standardowe znajdujace sie w zestawie i montuje sie je z U2 U1 Ut U2
przodu w pozycji F2.
°o 4 / \ Widok zprzodu \O o
F2 F1 F1  F2

Montaz pierscienia prowadzacego: jak widac, szablon ten ma dwie strony, gdyz potaczenie jest wykonywane za pomocg dwéch
frezéw: po jednym dla kazdej ze stron szablonu. Po pierwszej (prostej) stronie, nalezy zastosowac frez do potaczen na ,jaskdtczy
ogon” @12,7 (818.129.11 z trzpieniem 06,35 mm lub 918.129.11 z trzpieniem (#8 mm) wraz ze standardowym pierscieniem
prowadzacym @15,8x4 mm (w zestawie CMT300), natomiast po drugiej stronie (na,jaskdtczy ogon”), nalezy uzy¢ frezu prostego
@8 mm (811.081.11 z trzpieniem @6,35 mm lub 912.080.11 z trzpieniem @8 mm) wraz z pierscieniem @11,1x4 mm (34),
dostepnym w zestawie z szablonem.
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OPCJONALNY SZABLON CMT300-T190

9) Opcjonalny szablon CMT300-T190

”

Szablon CMT300-T190 mozna zakupi¢ dodatkowo. UmoZliwia on wykonywanie otwartych potaczeri na ,jaskétczy ogon
19x22 mm.

20/30mm
Otwarte potaczenia na
:I Ljaskétczy ogon”
19mm (CMT300-T190)
3/4)

Zawartos¢ zestawu CMT300-T190:

32) Szablon CMT300-T190

14) Cztery Sruby M4x8 mm

46) Dwa pierscienie blokujace @16,3x6 mm

10) Dwie sruby M4x16 mm

36) Pierscien prowadzacy #22x4 mm

22) Cztery $Sruby M5x8 mm

23) 2,5 mm kluez szesnastkowy

Montaz szablonu: ten szablon montuje sie w taki sam sposob © o Widok 2 a6 °o

jak model standardowy. Wyjmij szablon standardowy z systemu 9,5mm Idokzgory

CMT300 i zastap go szablonem 32, mocujac go na wspornikach (13 /&

— w zestawie CMT300), za pomoca Srub (14). PierScienie blokujace ° SR o

(46) zastepuja pierscienie standardowe znajdujace sie w zestawie i uz u1 ut U2

montuje si¢ je z przodu w pozydji F2. o / ‘\ Widok 2 przodu / \O .
F2 F1 F1  F2

Montaz pierscienia prowadzacego: jak widac, szablon ten ma dwie strony, gdyz potaczenie jest wykonywane za pomoca dwdch
frezéw: po jednym dla kazdej ze stron szablonu. Po pierwszej (prostej) stronie, nalezy zastosowac frez do potaczen na, jaskétczy
ogon” @19 mm (718.190.11 z trzpieniem @6 mm — 818.190.11 z trzpieniem (6,35 mm — 918.190.11 z trzpieniem @8 mm —
918.690.11 z trzpieniem @12 mm — 818.690.11 z trzpieniem (12,7 mm) wraz z pierécieniem prowadzacym @22x4 mm (36)
zawartym w zestawie z szablonem, natomiast po drugiej stronie (na ,jaskétczy ogon”), nalezy uzyc frezu prostego @12,7 mm
(812.127.11 z trzpieniem @6,35 mm — 912.127.11 z trzpieniem @8 mm — 811.627.11 z trzpieniem @12,7 mm) wraz ze
standardowym pierscieniem (115,8x4 mm, dostepnym w zestawie z szablonem.
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CRMAT 28308 OPCJONALNY SZABLON CMT300-T129 | CMT300-T190

Przyktad wykonania szuflady za pomoca szablonu CMT300-T129 i CMT300-T190:

Tyt
X4 X3 Szuflada rozmontowana
na czesci X3
X4
Y4
Y4 Y3 / | Y3
Y1
Lewa strona Prawa strona
Y1 Y2 j
[ X1 X2 [ Y2
X1 X2 L
Przéd

Z kazdym kompletnym przebiegiem frezarki obrabiane jest jedno pofaczenie (X1, X2..., Y1, Y2...), zatem aby wykonac cata
szuflade, nalezy przeprowadzi¢ osiem cykli pracy.

Uzywanie dwach stron:

Pierwsza cze$¢ szablonu (z prostymi rowkami) umozliwia wykonywanie cie¢ w osi X (X1, X2...) za pomoca frezu do pofaczeri na
jaskétczy ogon” CMT i odpowiedniego pierscienia prowadzacego.

Druga czes¢ (na ,jaskotczy ogon”) szablonu umozliwia wykonywanie cie¢ w osi Y (Y1, Y2...) za pomocg frezu prostego CMT i
odpowiedniego pierscienia prowadzacego.

Druga strona szablonu

(do pracy z frezem prostym) \
o < } \ ’ \ |\

o AN

Pierwsza strona szablonu

(do pracy z frezem do pofaczen na, jaskétczy ogon”)
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OPCJONALNY SZABLON CMT300-T129 | CMT300-T190 cm TOOLS"

Do obrdbki elementéw drewnianych, konieczny do obrdbki kawatek drewna (ktdry zostanie pézniej wyrzucony), grubszy od
obrabianego przedmiotu o 5 mm, nalezy umiesci¢ poziomo jako element pomocniczy.
Taki kawatek drewna jest potrzebny, aby zapewnic stabilnos¢ pionowej czesci, ktéra bedzie poddawana obrébce.

A
£
< / Drewno do
obrobki
Element /
pomocniczy

Ustawienie drewnianych elementdw i ich obrdbka:

1) Umies¢ drewniany element X1 pionowo, dosuwajac go do niewielkiego separatora i zacisnij odpowiednio za pomocg listwy,
aby nie wypadt.

2) Umie$¢ pomocniczy kawatek drewna poziomo i dopchnij do elementu pionowego.

3) Pofacz korice dwéch kawatkéw drewna ze soba.

4) Docisnij do oporu listwe dociskowgq czesci pionowej.

5) Docisnij do oporu listwe dociskowg czesci poziomej.

6) Umiesc szablon na drugiej stronie (na ,jaskdtczy ogon”) i upewnij sie za pomocg niewielkiego otworu w szablonie, ze oba
elementy s3 odpowiednio potaczone i wyréwnane.

7) Obré¢ szablon na pierwsza strone (z prostymi rowkami). Pamietaj, aby zastosowac whasciwy pierscien prowadzacy i frez do
pofaczen na,jaskétczy ogon” CMT.

8) Ruchy do i od obrabianego przedmiotu wykonuj od przodu — nie od géry — aby uniknac ryzyka pominigcia prowadnicy.

9) Ustaw frezarke i poruszaj sie zgodnie z profilem szablonu, aby wykonac obrdbke.

10) Pierwszy element jest gotowy — powtarzaj opisang procedure, aby wykonac wszystkie ciecia w osi X.

11) Wyjmij szablon i pozostaw pomocniczy kawatek drewna na miejscu.

12) Umies¢ drewniany element (Y1) pionowo, dosuwajac go do niewielkiego separatora i zaciénij odpowiednio za pomoc listwy,
aby nie wypadt.

13) Potacz kofice dwdch kawatkéw drewna ze sobg.

14) Docisnij do oporu listwe dociskowa czesci pionowej.

17) Obrd¢ szablon na druga strone (na, jaskdtczy ogon”). Pamietaj, aby zastosowac whasciwy pierScien prowadzacy i frez prosty
CMT.

16) Ruchy do i od obrabianego przedmiotu wykonuj od przodu — nie od géry — aby uniknac ryzyka pominiecia prowadnicy.

17) Ustaw frezarke i poruszaj si¢ zgodnie z profilem szablonu, aby wykonac obrdbke.

18) Pierwszy element jest gotowy — powtarzaj opisana procedure, aby wykonac pozostate potaczenia.

Na kolejnej stronie znajduja sie ilustracje, ktére pomoga Ci lepiej zrozumiec opisane powyzej czynnosci.
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Pozycja

| CMT300
" drewna

Element pomocniczy

Obrabiany przedmiot

[ 7CMT300 = | CMT300

" cmTao0 _cmT300 |

Ryc.9
10) Podsumowanie:
Wtasnie udato Ci sie zakoriczy¢ montaz systemu CMT300. Poza niniejszymi instrukcjami istnieje dokumentacja handlowa dla
poszczegdlnych elementow i odpowiadajace im numery katalogowe systemu CMT300. Dostepne s opcjonalne szablony, opisy

stosowanych frezéw i odpowiadajace im numery katalogowe.

Mamy nadzieje, ze praca z systemem CMT300 przyniesie Ci duzo satysfakgji.
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Coaepr>kaHue Crtp.
1. KomnnekTauus 100
2. C6opka LWMnopesHoro npucnocobnenns CMT300 101
B MoaroToBka dpesepa 102
4. Wcnonb3oBaHue wunopesHoro npucnocobnenns CMT300 co wTaTHbIM WabnoHoM 103
CMT300-T128
5. Pa6ota c wabnoHom CMT300-T064 (npruobpeTaeTcs OTAENbHO) 104
6. Pa6ota c wabnoHom CMT300-T080 (nNpuobpeTaercsa oTAENbHO) 106
7. Pa6ota ¢ wabnoHom CMT300-T127 (np1uobpeTaeTcs OTAENbHO) 107
8. Pa6oTa c wabnoHom CMT300-T129 (npuobpeTaeTcsa OTAENLHO) 109
9. Pa6oTa c wabnoHom CMT300-T190 (npuobpeTaeTcsa OTAENbHO) 110
10. 3akntouuTenbHas YacTb 111

Bnarosapum Bac 3a npuobpeTeHune Halei NpoAyKLMN U XKenaeM MHOMMX YacoB NPUSTHOWM paboTsl.
HacTrosilee yHMBepcanbHoe LWMMNope3Hoe npucnocobneHne no3Bonut Bam 6bICTPO U nerko usrotasanBaTb
coeAVHEHUS No6bIX TUMOB.

LLinnope3sHoe npucnocobrneHne MOXeT MCMosib30BaTbCsi C NtobbiM (ppe3epoM Gnarofaps yHUBepcanbHOM
nogowse (NpuobpeTaeTcs OTAENLHO).

1. Komnnektauus Ha6bopa

Ne  Aptukyn K-BO

1 CMT30001 1

2 CMT300-02 2

3 CMI300-03 4

4 CMT300-04 2

5  CMT300T128 1

6 CMT300-06 4

7 CMT300-07 4

8 CMT300-08 4

9 CMI300-09 4

10 CMT300-10 4 _

11 CMT300-11 2 ® DFf x ) ( 5 x4
12 CMT300-12 2 N y

13 CMT300-13 2 o

14 CM1300-14 4

15  CMT300-15 2 @9

16  CMT300-16 4 o
18  CMT300-18 2

19 899.005.00 1 @ X

20 991.062.00 1 -
21 991.064.00 1
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PucyHok 1: C nomoubio 4eTbipex caMopesoB

Pabouan npukpenuTe Kopnyc LIMMOPE3HOro
noBepxHocTb npucnocobniexns CMT300 K paboyen
NOBEPXHOCTY.
Kopnyc wunopesHoro
npucnocobnexrnsa CMT300
°@ Bupg csepxy eo
9.5mm
o l_l\ AN\ o
uz U1l Uz
4
,'?*. Bup cnepegn Py
° o)\ / \o
Fz F1 F1 F2

PucyHok 2: nokasbiBaeT, Kak cobpaTb y3/bl, NpeaHa3HayeHHble AN peryiMpoBkKM nos3uuun LwabnoHa.

Mpexae BCero, C NOMOLLbIO LWECTUIPAHHOIO K/toYa (BXOAUT B KOMMJIEKT) BBEpPHUTE BUHT (15) B oTBEpCTUE

Ha kopnyce. HaBepHuTe Ha BWHT (15) crtomopHyto raiiky (2A), HageHbTe wainby (11) wn 3aTaHuTe
6apalukoByto raiiky (12). MoBTopuTe BbilleyKa3aHHble AeWCTBUS C APYrol CTOPOHbI Kopryca.

Brynkn (3) wu BuHTBI (10) npeaHasHauyeHbl A5 MO3ULMOHMPOBaHUSI ob6pabaTbiBaeMbIX 3aroTOBOK.

MpuBepHute BUHTaMm (10) BTYnkM (3) Kk kopnycy (1). Mpukpenute aABe BTYNkM (3) B nosuumio Ul Ha

BepXHel CTOpoHe kopryca, v ABe - B no3uuunio F1 Ha nepeaHeit ctopoHe.

WabnoH

Puc.3

PucyHok 3: YcraHoBka wabnoHa (5). MpukpytuTte Kk wabnoHy ABa perynvpyembix aepxatens (13) c
rMoMoLLblo BUHTOB (14).

PucyHok 4: Ha pucyHKke mokasblBaeTcsi, KakK MOHTMPOBaTb MPWXUMHbIE MAaHKK, duKcupylowme
3aroTtoBkn B Hy)i(HOVI no3nuyunn. I']oprlme NOBEPXHOCTU TMJIAHOK MMO3BOJIAET HaAdeXHee yAepXuBaTb
3aroToBKW BO BpeMs 06paboTku.

MpuBepHUTe nnaHky (4) c nomowpto pyyek (7), wanb (8) u npyxuH (9) K ABYM COOTBETCTBYOLUMM
pe3b60BbIM OTBEPCTUAM.

Takum xxe 06pa3om yCTaHOBUTE NNaHKy 4 K NepeaHeli CTOPoOHe Kopryca.

PucyHok 5: 3akpenuTe WwWabsioH Ha Kopryce LwunopesHoro npucrnocobnenns CMT300. ns aToro 3axmuTe
Aepxatenu wabnoHa (13) mexay aetanamu (2) n (11).

CMT300
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PucyHok 6: YcTaHOBNEHHbIV WabnoH MOXET cABUraTbCa B HanpasBiaeHusax X u
Y. 3akpyuuBainiTe wunu ocnabnsaiite ctonopHyto raviky (2A/B) Ans NOACTPOMKM
Bnepea-Hasasa (X), W nogHuMmanTe wnuM onyckainte aepxatenu (13) ana
noacTpoiikn BBepx-BHM3 (Y). Mocne HacTpoWku no3uumu wwabnoHa 3aTsHuTe
6apawkm (12).

LLinnopesHoe npucnocobneHne rotoBo Kk pa6oTe.

3. NoparotoBka ¢pesepa.
B KoMNneKT wunopesHoro npucrnocobnenns CMT300 BkItoHaeTcs KoMMpoBasbHas BTY/IKa C paccTosiHUEM
50 MM Mexay LeHTPaMun KpenexHbIX OTBEPCTUN.

S0mm
KonupoBanbHasa ==

8Ty/IKa i? i?

Dpesep .-

Ecnv y Bawero dpesepa cOOTBETCTBYIOLME OTBEPCTUS PacrofiaraloTcsl Ha MHOM PaccTosiHUK, Bbl MoxeTe
npuobpecT YHWBEpCasbHYIO MOAOWBY AN KPEryIeHUs KOMWpOBasbHbIX BTYNOK. [MameTp yKasaHHOMN
nozowsbl 170 MM, K Heli Npunaraetcs LeHTPUPYIOLWMA WTUGT.

. YHuBepcanbHaa noaowsa ana / \
U'eHTp"'py'O”"*”"" 3aKpeneHnA KONMPOBabHbIX / \
wrndT g \

) \ BTYNIOK f f.//—\\ \

NmetoTcs yHMBEpcanbHble MOAOLWBbI: ——
CMT300-SB1 (avameTp xBocToBMKa 8 U 12MM)

CMT300-SB2 (anametp xBocTOBMKa 6.35 1 12.7MM)

Mocne 3akpenneHns KONMpoBasbHOW BTYJIKW YCTaHOBUTE pe3y «1acTOUYKUH XBOCT».

y.
)
2
[ {
N
@ 170mm
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4. Pa6ota co wTaTHbIM Wa6noHom CMT300-T128
B KOMNMeKT WwunopesHoro npucrnocobneHms CMT300 BXOAUT CTaHAApTHbIM wabnoH (CMT300-T128) ans
Hapesku 12.7 MM COEAMHEHWUS! «NTAaCTOYKWH XBOCT» B nongepesa. [Ins 3Toro oTAenbHO npuobpeTtatoTcs
06bl4Hble hpe3sbl CMT «1acTOUKNUH XBOCT».
C wabnoHom CMT300-T128 MOryT npuMeHsTbCS dpesbl:
718.127.11 (anameTp XBOCTOBMKA 6 MM)
818.128.11 (anameTp xBoCTOBMKA 6,35 MM)
918.127.11 (anameTp XBOCTOBMKA 8 MM)

21,5 mm
CDEAMHEHME Ha wun
9,5 Mm «N1aCTOYKMH XBOCT»
B nonjepesa
12,7 mm (CMT300-T128)

MpuMep n3roToBneHns AlLMKa C UCNOJIb3OBaAHUEM CTaHAApTHoOro wabnoHa CMT300-T128.

3a[HAA CTeHKa AWK B
a306paHHOM
Y4 Y3 P P
Buae
X4 X3 /
JleBas MNpaBas |
60KOBMHa 60KOBMHa
X1 X2
Y1 Y2

MepeaHnsn cTeHKa

CMT300

Mpu kaxpoi onepauuu cpasy obpabaTbiBaeTcs OAHO  Yr/oBoe
coeanHeHne, no ase getanu (X1 n Y1, X2 n Y2). Takum obpasom, ans
V3roToBNEHUS siluMKa TpebyeTcs yeTbipe unkna.
3akpenJieHue 3arotoBok U ¢ppesepoBaHue

1) MMomectute 3aroTtoBky (X1, X2 ..) BepTMKanbHO BMJIOTHYIO K
OrpaHVNunUTENto U cnerka 3aPuKCcMpyinTe NPYKUMHOW MIaHKOW.

2) Momectute 3aroTtoBKy (Y1, Y2 ..) ropuM3oHTasbHO BMJIOTHYI K
OrpaHVNYnTeNto 1 cnerka 3aPuKcupyinTe NpUXMMHON NAAHKON.

3) BblpoBHsliTe 06e 3aroToBKM.

4) TMoNHOCTbIO 3aTSHUTE BEPTUKASIbHYIO NMPUXKUMHYIO MAaHKY.

5) TonHOCTbIO 3aTAHUTE FOPU30HTaNIbHYIO NPYXKUMHYIO MAAHKY.

6) YcraHoBWTe WabGMOH W 3aKpenuTe ero.

7) [Osuravite dpe3ep B ropuM30OHTaNbHOW MIOCKOCTH,
HW B KOEM cflyyae He CBepXy, BO WusbexaHue
NOBPEeXAEHNI CoeAnHEHUS.

8) OtdpesepyiTe coeauHeHue, ABUras  KOMMpo- anCMT300
BasIbHYIO BTYJIKY MO LWa6MoHY.

9) MNepBass napa [JeTanenh rotoea, MOBTOpUTE
BbllUeyKa3aHHble onepauun Heob6xoauMMoe YMUCno
pas.
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5. WUcnonbzosaHue wabnoHa CMT300-T064
LWabnoH CMT300-T064 npuobpeTaeTcs OTAENbHO M MNpeAHa3sHayeH ANs W3roTOBJIEHUS TNYXUX MUHU-
COefIMHEeHWI «1acTO4YKMH XBOCT» B MosAepesa.

\\ \

\
11,3 mm \ ————
DG MM MuHWaTIOpHble coeanHEeHUA
N, «NACTOYKUH XBOCT» B No/igepesa
6,35 Mm \\ (CMT300-T064)
N

KomnnekTtauus wabnoHa CMT300-T064:
10) YeTblpe BUHTa M4x16 MM

14) YeTbipe BMHTA M4x8 MM

22) OBa BUHTa M5x8 MM

23) WecTurpaHHbIv koY 2.5 MM

26) wabnoH CMT300-T064

33) KonupoBanbHasa BTynka g7.8x4 MM
37) OBa orpaHunuuntens ¢15.8x6 MM

38) [ABa orpaHuuntens @28.6x4 MM

vy 2
YcraHoBKa wa6noHa T064: LWabnoH % ~13 S = F ¥
YCTaHaBNMBAETCA TakK Xe, Kak W CTaH4ApPTHbIiA. L CMT300 @
CHMMUTe CTaHAapTHbIA WabnoH W 3aMeHUTe ero 23\ '\_/
wabnoHoMm T064 (26). 3akpenute ynopbl (13) (u3 1(? vf 33
KOMMJeKTa LMNopesHoro npucrnocobneHns CMT300)
BUHTamMn  (14) (M3  KOMMNEKTa  LUMMOPE3HOro
npucnocobnenns CMT300). OrpaHununTtenn (37) v (38) 3aMeHSIOT COOTBETCTBYIOLLME OrpaHUynTENbHbIE
BTY/IKW CTaHAapTHoro wabnoHa. OrpaHuumTtens (38), KOTOpbIi wMeeT 6onbluMi  AnMaMeTp, 4YeMm
orpaHunumnTens (37), ycraHaBnAuBaeTcs cnepean B nosuumu F2. OrpaHunuutens (37) cTaBuTCH CBepxy B
nosuumn Ul.
3akpenuTe Ha cdpesepe KONMpoBasnbHY BTYKY (33). YcTaHoBUTe ppe3y nacToykuH xBocT (718.060.11 -
XBOCTOBMK 6 MM / 818.064.11 - xBOoCTOBMK 6.35 MM).

~14

13 KOMN/IeKTa

Mpumep nsrotoBneHnn siLiMka c nomMoulbio WwabnoHa CMT300-T064

3a4HAA CTeHKa AWMk B

pasobpaHHOM
Y4 RiE Y3

Buae
x4 | Y4 x3

X4 X3 /
X1

JleBan Mpasasn X2
60KOBWHA 60K0BMHA v Y2

X1 X2

Y1 Y2

NepeaHAn cTeHKa

Mpu kaxzaol onepauumn cpasy obpabaTbiBaeTcsi O4HO Yr0Boe coeaunHeHune, no Ase Aetanun (X1 n Y1, X2 n
Y2). Takum o6pa3om, ANs U3roTOBNEHUS siluMKa TpebyeTcs yeTbipe uukna.
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3akpenJsieHne 3arotoBok u ppesepoBaHune

1) Pa3smectuTe 3arotoBky (X1, X2 ..) BEpPTMKaNbHO HanpoTuB
OrpaHNYnTENSt U HECUITBHO NPUTSHUTE NPUXUMHOW NNAHKOM.

2) Pasmectute 3arotoBky (Y1, Y2 ..) ropvsoHTanbHO HamnpoTuBs
OrpaHUYnTENSt U HECUITBHO MPUTSIHUTE NMPUXMUMHOW NNaHKOMN.

3) BblpaBHsliTe 06€ 3aroToBKM.

4) ToNHOCTbIO 3aTSHUTE BEPTUKANbHYIO MPYXUMHYIO MAaHKY.

5) TMoNHOCTbIO 3aTAHWUTE FOPU3OHTANIbHYIO MPYXKUMHYIO MAaHKY.

6) YcrtaHoBuTe WabnoH v 3akpenuTe ero.

7) [OswvrainTe @pesep B ropu3oHTaNbHOW MJIOCKOCTU, HU B KOEM
cnyyae He cBepXy, BO U3bexaHune noBpexaeHuin coeiuHeHns.

8) OTdpesepyite coeaAnHeHWe, ABUras KOMMpo-
BasibHYI0 BTYJIKY MO Wa6aoHYy.

9) lNepBas napa petanei rotoea, MNOBTOpUTE
BbllLeyKa3saHHble onepauuv HeobxoAMMoe 4UCIo
pas.

CMT300

CMT300
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6. LWa6aoxn CMT300-T080

Wa6bnoH CMT300-TO80 npuobpeTaeTcs OTAENbHO M MpeAHasHayeH AN M3roTOBJIEHUS CKBO3HOMo
MWUHWU-COEANHEHWUSA MPSAMbIM LUUMOM.

. A\
" \

20/30mm MwuHuaTiopHble Coep,l:iHeHMﬂ
«B 1any» Ha NPAMOW LWun

(CMT300-T080)

8mm

Komnnekraums wa6noHa CMT300-T080:
10) ABa BuHTa M4x16 MM
14) YeTblpe BMHTa M5x8 MM
22) ABa BuHTA M5x8 MM
23) WecTurpaHHbIin koY 2.5 MM
27) Wabnon CMT300-T080
34) KonupoBanbHas BTynka g11.1x4 Mm
39) ABa orpaHnuunTens g15x7/621x18 mm
40) [iBa orpaHuumntens g14x6 mm
69) ABa BMHTaA M4x35 MM

13 KoMnNeKTa
CMT300

C6opka wa6nona TO080: Lla6bnoH CMT300-T080
KpenuTcs TakK e, Kak W CTaHAapTHbIA. 3aMeHuTe
CTaHAapTHbIM  wabnoH wabnoHom (27). 3akpenute

13 ¥ ¥

CMT300
5 €53

ynopbl (13) BuHTamn (14) (obe no3muum BXOAST B Y
KOMMneKTauuo LUIMMOPE3HOro npucnoco6neHuns i ﬁ J 7
CMT300). OrpaHuuntensHble BTynkn (39) u (40) i \ 34
3aMeHsIoT CTaHAapTHble orpaHuuuTenu. [Ba 69 10

orpaHuunTens (39) MOHTMpylOTCS criepeau B MO3vumu

F2, B To Bpemsi, Kak orpaHuuntenn (40) yctaHaBnmBaloTcs cnepean B nos3uumn F1 u ucnonbsytotcs Ans
dpesepoBaHus cneundUUecKoro BapuaHTa, Kak Ha pUCyHke 7. B yKasaHHOM cC/lyyae BEpXHsis 3aroToBKa
MO3MLMOHMPYETCS BMJIOTHYIO K orpaHunumnTento (40), a HUXKHAS - K orpaHuyuTtento (39).

© o SR BepxHaa yacTb
Bug cBepxy
9,5mm
o }\. / ‘\ o
Uz u1 Ut u2
C /P % Buacnepeamn I 3 »
o 4 /3 / N\o ©
% %
F2 F1 F1 F2 HuxHas yacTb

3akpenuTe Ha @pesepe KoMWpoBanbHyk BTynKy (33) © ycTaHOBUTE [ANVHHYIO Ma3oBylo dpesy
(881.081.11 - xBocTOBMK 6.35 MM / 912.080.11 - XBOCTOBUK 8 MM).
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7. Wa6non CMT300-T127

Wa6noH CMT300-T127 25,4mm \
npuobpetaeTcs OTAENbHO WU
npeaHasHayeH Ans W3roToB-
JIEHUS1 OTKPbITOrO COEAVNHEHUSI ﬂ30/35MM Coeapnenne «s nany»
NpsIMbIM LLUMOM. Ha npamon wun

\ (CMT300-T127)

12,7mm

Komnnekrauua wa6nona CMT300-T127:

10) ABa BuHTa M4x16 MM

14) YeTbipe BUHTa M4x8 MM

19) konupoBanbHas BTyska u3 komnaekra CMT300
23) WecTurpaHHbIv knoy 2.5 MM

29) WabnoH CMT300-T127

43) [Ba orpaHuunUTenbHbIX Konbua @7.8x7/@17.2X:
MM

44) OBa orpaHn4nTENbHbIX KoNnbLa $19.65x6 MM

69) [iBa BUHTa M4x40 MM

13 Komn/eKTa

YctaHoBka wa6bnoHa T127: [aHHbii wabnoH
ycTaHaBnMBaeTCs TaK e, Kak W CTaHAapTHbIN.
3ameHUTe cTaHAapTHbIN WwabnoH wabnoHom T127 (29).
3akpenute ynopbl (13) BuHTamm (14) (BxoasT B
KOMMMEeKT wunopesHoro npucnocobnenmns CMT300).
OrpaHnuutenn (43) n (44) ycTtaHaBnvMBalOTCA BMECTO
CTaHAapPTHbIX OrPaHUYNTENbHBIX BTY0K. [1Ba AIMHHBIX

CMT300 23 @
J 19

orpaHunumnTens (43) MOHTUPYIOTCA C NepeaHeli CTOPOHbI -
B nosvumu F2, B TO BpeMsa Kak Apyrue orpaHuuuTenn i ?
(44) pacnonaratotcs crnepeau B nosvumm F1 n U3 KomnAiekTa

MCMONb3YHTCS TOMbKO ans (pesepoBaHus CMT300
crneundmnyeckoro BapuaHTa, Kak Ha pucyHke 7. B atom

cny4yae, BEpPXHASA 3aroToBka BblpaBHMBaeTCA no

orpaHunumTento (44), a HWXKHAS — No orpaHuunTento (43).

BepxHaa yacTb

o o oo
Bup, ceepxy \
9,6mm -
<] /l_‘L\ A ©
Uz U1 Ut u2 \
° 4 f"n % Bua cnepeay 7 "\\0 o \ "\
F2 l':_l F1 ":2 HWKHAR YacTb

YcraHOBKa KONMPOBaJIbHOW BTYJIKU: C HAcCTOSILLMM LLIAGIOHOM MCMOMb3yeTCcsl KonMpoBasbHas BTysKa
¢15.8x4 MM (35), koTOpas yxe BXOAMT B KOMMJIEKT wwwunopesHoro npucnocobnenns CMT300. Mocne
3aKkpensieHns BTYJIKM yCTaHOBUTe nasoByk dpesy (812.127.11 - xsoctoBuk 6.35 mm / 912.127.11 -
XBOCTOBUK 8 MM / 812.627.11 - xBOCTOBUK 12.7 MM).
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MpumMmep nsrotosneHms AWMKa c nomMmoubio wabnoHos CMT300-TO80 u CMT300-T127.

3a4HAA CTeHKa Awmk 8
pasobpaHHOM
Buae
= o
> >
N oM /
> >
JleBas Mpagas
60KOBUHA - 60KOBMHa
- 3]
>
= o™
> >

MNepeaHAn cTeHKa

Mpu kaxpgol onepauuu obpabaTbiBaeTcs oAgHa MoBepxHocTb (X1, X2 .., Y1l , Y2 ..). [Ans 3aBepleHus
paboTbl HEO6XOANMO MPOM3BECTM BOCEMb Onepauuii. Mpu NoMoLLM yKasaHHbIX ABYX Wa6roHOB MOryT 6biTb
MU3roToB/1EHbI ABa TUMNa COE,CWIHEHI/IIZ, KaK NMoKa3aHOo Ha pUCyHKax:

A
E
E
£
¥ /4
= O6pabatbiBaemasn
netans
BcnomoratenbHasa /
HaKnagka (
[ns dpes3epoBKU COEANHEHWNS TOPU3OHTANbHO KPEnuTCs
BCrioMoraTesibHas AepeBsiHHas Haknaaka, kotopas Ha 5
MM Tosnue obpabaTbiBaeMoli 3arotoBku. Ponb 3TOM —

feTanu - noAAepXvBaTb BO BpeMms dpesepoBaHus
3aroToBKy, KOTOpas 3aKpennsieTcs BepTUKaIbHO.

YcTaHOBKa AepeBSAHHbIX 3aroToBOK U ppesepoBaHue:

1) 3akpenute 3arotoBky (X1.., Y2..) BepTUKanbHO, HAMpOTMB OrpaHUYUTENS W HECWIbHO 3aTsAHUTE
NMPUXUMHOI NIaHKOW.

2) MNoMecTute ropusoHTasbHO BCMOMOraTeNlbHYO AeTanb (M3 0TXOA0B) U MOAOMPUTE €10 3aroToBKY.

3) CoBMecTuUTe Kpas 06enx AepeBAHHbIX AeTanew.
4) TonHoCTbl  3aTsHUTE  BepTUKasbHYIO
MPUXUMHYIO MAaHKY.

5) T[loNHOCTbIO  3aTSAHUTE  TOPU3OHTAsSIbHYIO
MPUXUMHYIO MAaHKY.

6) YcTaHoBUTe 1 3akpenuTe WabnoH.

7) Osuraiite dpesep TONbKO B rOPU3OHTANbHON
NAOCKOCTM, HWU B KOEM Cllyyae He CBepXy, BO
n3bexxaHve NoBpexaeHus CoeanHeHNs.

8) 3akoHunUTe ppesepoBaHume.

9) OanHa noBepxHoCTb obpaboTaHa, nmoBTOpUTE
onepaumn HeobXxoAnMMoe KONMYeCTBO pas.
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8. LWa6noH CMT300-T129:
LWabnoH CMT300-T129 npuobpeTaeTcs OTAENbHO U UCMOJb3YETCA AN OTKPbITOrO COEAMHEHUS «NAaCTOUYKMH
XBOCT» 12.7x20 MM.

5N
\
I
20mMm OTKPbITOE COeMHEHNE
«NACTOYKMH XBOCT»
(CMT300-T129)
12,7mm \
\

KoMmnnekrauusa wa6noHa CMT300-T129:
10) OBa BMHTaA M4x16 MM

14) YeTbipe BUHTa M4x8 MM ?Q
19) konupoBanbHas BTynka 15,8x4 MM (43

koMmnnekta CMT300)

22) YeTbipe BuHTa M5x8 MM

23) LecTurpaHHblii Koy 2.5 MM e
31) Wabnox CMT300-T129 14
34) KonupoBanbHasa BTynka g11.1x4 mm

44) [Ba orpaHuuyuMTenbHbiX konbua ©21.85x6
MM

3

10 13__
s
Komnn.

CMT300
YcraHoBka wa6noHa T129: HacToswwui s S
WwabnoH MOHTUpyeTcs Tak Xe, Kak # I @- 45 23
CTaHAapTHbIV WabnoH. CHUMUTE C LIMMOPE3HOro s J
npucnocobneHnss CMT300 ctaHAapTHbIV WabnoH !
M 3ameHuTe ero wabnoHom T129 (31). ! 2—q ]
Mpukpenute ynopbl (13) ( 13 KoMmnnekTa o » A9
lwmnopesHoro npucrocobnerdnss CMT300) c ”32‘;;”1"3’33”3
nomouwbto BUHTOB (14) (BXOAST B KOMMIEKT 34
LUIMMOPE3HOro npucnocobnexnus CMT300).
OrpaHnuntenn (45) 3aMeHsIOT CTaHAapTHble U
KpensaTcs cnepeau B nosuumm F2.
YcTaHoBKa KOMMPOBasibHON BTYNIKN:
LabnoH ABYXCTOPOHHWIA, Tak YTO COEUHEHWE W3roTaB/IMBAETCs C MOMOLLb ABYX ¢pe3: Kaxaas Ans
CBOEeI CTOPOHbI WabnoHa.

Ha cTopoHe wabnoHa C NpsSIMOYrofibHbIMW  BbICTyNaMmm
oo Bua ceepxy oo ucnonb3yeTcs  dpesa  «acTOYKMH — XBOCT»  12.7 MM
(818.129.11 - xBocToBMK 6.35 MM / 918.129.11 - XBOCTOBUK

9.5mm 8 MM) cO cTaHAapTHOW KonMupoBanbHOW BTynkou 15.8x4 MM

ﬂ (BXOAUT B KOMMJEKT  LUMMOPE3HOro  mpucrnocobneHuns

° L% / \ o CMT300), B TO BpeMs Kak Ha Apyroi cTtopoHe wwabnoHa (c

uz uwu Ut vz K/IMHOO6Pa3HbIMK BbICTYMaMM), UCMoNb3yeTcs 8 MM npsimas

S nasosas dpesa (811.081.11 - xBoctoBMk 6.35 MM /

5 / % Bugcnepean 7 q\‘ o 912.080.11 - XBOCTOBMK 8 MM) C KOMWPOBaJIbHOW BTYJIKOW
o ‘;' "-\I f’ \“ 11.1x4mm (34), KOTOpasi BXOAMT B KOMMIEKT WwabnoHa.

F2 F1 FI F2
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9. Wa6noH CMT300-T190
LWabnoH CMT300-T190 npuobpeTaeTcs OTAENbHO W WCMONb3YeTCsa ANS W3roTOBMIEHWUS OTKPbITOro
COeZIMHEeHMSI «NaCTOYKUH XBOCT» 19x22 MM.

20/30 mm OTKpbITOE COeANHEeHne
«NACTOYKUH XBOCT»

:I (CMT300-T190)
A

19 Mm \

Komnnekrauua wa6nona CMT300-T190:

10) ABa BUHTa M4x16 MM

13) Ynopbl n3 komnnekta CMT300

14) YeTbipe BUHTa M4x8 MM

19) «konuposanbHas BTynka 15,8x4 MM (43
koMmnnekta CMT300)

22) YeTblpe BUHTA M5x8 MM 14

23) LUecTurpaHHbiit KoY 2.5 MM w3 komnnexta
32) wabnox CMT300-T190 Mmoo 1
46) ABa orpaHnunTens ¢16.3x6 MM
36) KonupoBanbHasa BTynka g22x4 MM

YcraHoBKa wabnoHa T190: wabnoH =
yCTaHaB/AMBaeTCs TakK e, Kak W CTaHAapTHbIN. ! 23 - ”3
o Komna.
3aMeHuUTe CTaHAapTHbIM WwabnoH Ha wabnoH (32). cimoo
]

Mpukpenute ynopbl (13) (BXOAST B KOMMAEKTaUMO

wwunopesHoro npucnocobnenns CMT300) BuHTamu 13 2—g

(14) (BxopsT B KOMMJIEKT  LIXMOPE3HOro s C
npucnocobneHna  CMT300). OrpaHuuuTesnbHble Kxomnnexra @ 36
BTYNKM  (46)  3aMeHslOT  CTaHAapTHble 1 CMT300

yCTaHaB/MBalOTCS cnepeau B nosnumnm F2.

o 0 o0
Bupa ceepxy
9,5mm

o AN
uz m U1 U2

,-P.‘ Bua cnepeam Y

o] \ l_,f' YO

7 7

F2 F1 F1 F2
YcTaHOBKa KOMUPOBasbHOW BTYNKM: WabnoH CMT300-T190 ABYXCTOPOHHMI, TaK Kak CcOoeanHeHue
M3roTaBNMBaETCA C NPUMEHeHneM AByX dpes: Kaxaas ANs CBOe CTOPOHbI WwabnoHa.
C 0oAHOW CTOPOHbI (MPSAMOYroJibHbIE BbICTYMbl) MCNOMb3yeTcs dpe3a NacTouykuH XBocT g19 MM (718.190.11
- xBocToBMK 6 MM / 818.190.11 - xBocToBMK 6.35 MM / 918.190.11 - xBocToBMK 8 MM / 918.690.11 -
XBOCTOBMK 12 MM / 818.690.11 XBOCTOBMK 12.7 MM) C KOMMPOBasbHOM BTYNIKOW @ 22x4 MM (36), koTopas
BXOAUT B KOMMNEKT wabnoHa, B TO BpeMsA, Kak Ha /ApYyroil CTopoHe (KAMHOO6pasHble BbICTYMbI)
MCnonb3yeTcs npsaMas nasosasi ¢gpesa ¢12.7 mm (812.127.11 - xBoctoBuk 6.35 mMm /912.127.11 -
xBocToBMK 8 MM / 811.627.11 - xBoctoBMK 12.7 MM), KOTOpas MpUMEHSeTCs CO CTaHAapTHOW
KOMMpoBasbHOM BTYyNKON @15.8x4 MM (BXOAMT B KOMMIEKT LwWMnopesHoro npucnocobnenns CMT300
CMT300).

o
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MpumMep M3roToBneHUs ALMKa C NpuMeHeHueM wabnoHos CMT300-T129 u CMT300-

3aaHAA CTEeHKa
Awmk B
X4 X3 pasobpaHHom
Buae

Y4 Y3 )/

JleBas| Mpasas
6okosuHal Y1 Y2 6oKoBWHa

X1 X2

MepeaHAn cTeHKa

3a ofHy onepaumio obpabaTbiBaeTCcs TONbKO OAHA MOBEPXHOCTb. /19 U3roTOBMEHUS SLMKa
BOCEMb Ornepauui.

Mcnonb3oBaHne CTOPOH WwabnoHa:

MepBas cTopoHa wWwabnoHa (C NpPAMOYro/sibHbIMU BbLICTYNAMMU) CAYXWUT ANA pe3a no ocn X |
NMOMOLLbI0 pe3bl «1aCTOYKNH XBOCT» 1 COOTBETCTBYIOLLEN KOMUMPOBAbHOW BTY/IKU.

Btopasi ctopoHa wabnoHa (C KAMHOO6pasHbIMK BbLICTYNaMn) CAYXUT Ans pesa no ocn Y (
NMOMOLLbIO NPSIMOI Na30BOW (pe3bl 1 COOTBETCTBYIOLLEN KOMMPOBANbHOM BTYKM.

Bropas cTopoHa wabnoHa
(Mcnonb3yercs ¢ Npsamoit na3osoit Gpesoit) ~

MepBasn cropoHa wabnoHa
(cnonb3yeTcs ¢ ppesoit «1aCTOYKMH XBOCT»)

mm

Mpwn dpesepoBaHumn netanen ropu3oHTanbHO
3aKpennsieTca BCroMoraTeslbHas Haknaaka, TosnwmHa
KOTOpOM Ha 5 MM 6onblue TONWMHbI 3aroTOBOK, OHa

A+5
S
Q

o €
XKECTKO (PMKCUPYET Kpai 3aroTOBKM. A
BcnomoratenbHas '/
3akpenneHue aetanen u ppesepoBaHue. HaKnagka
1) 3akpenuTe cTOpOHY JAetann X1 BepTUKanbHO —

HanpoTMB OrpaHWuUTEns W cnerka 3adukcupyiTe
NMPUXUMHOWM NIAaHKOM;
2) Cnerka 3aKpenuTe ropu3oHTasIbHO BCMOMOraTefibHYl HaknafKy M ynpute ee B 06p:

AeTanb;
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9) ®pesepyliTe TONbKO B FOPU30HTaNbHOM niockocTu!

10) MNepBas cTopoHa roToBa, NOBTOPUTE OMepaLunio AN1s BCeX CTOPOH no ocn X (X1, X2 ...);

11) Y6epuTe WwabnoH, BCoMoraTenbHy0 Hak1aaKy ocTaBbTe Ha MecTe;

12) TMMoMecTuTe BepTUKaNbHO B LUMNOPe3Hoe mnpucrnocobneHne cTtopoHy Y1 u cnerka 3akpenute
NPWKUMHON NNaHKOW;

13) CoBMecTuTe Kpas obenx AepeBsiHHbIX AeTanewn;

14) 3aTaHUTe NepeaHIo NPVXXUMHYIO MaHKy A0 KOHLUA;

15) NepeBepHuTe WabnoH Ha BTOPYK CTOPOHY (KAMHOOGpasHble BbICTYMbl). Y6eautecb B TOM, 4YTO Bbl
MCMNoJib3yeTe COOTBETCTBYIOLWMNE WabnoHy KONMPOBanbHYO BTY/IKY M MPsSMYIO Na3oBylo dpesy;

16) ®pe3epyliTe TONbKO B FOPMU30HTANbHOW MIOCKOCTH;

18) MNepBas cTopoHa Y roToBa, NOBTOpUTE onepauuio aAns 06paboTkm Bcex cTopoH no ocu Y (Y1, Y2 ..).

Cnepytowme MAMOCTpaunmn noMoryT Bam nyyiie noHsATb BbileNpUBEAEHHbIE MHCTPYKLNUN.

OTBepcTue Ans KOHTPoNA
crnomoraTensHas - BbIpaBHWBAHKUA JeTanei
Haknagka
O6pabatbiBaeman
etans
CMT300

10. 3aknounTenbHasa 4acTb

B pononHeHuve K HacTosIeN WHCTPYKLMW WMMeeTCst TexXHW4Yeckass AOKYMeHTauuMss W COOTBETCTBYlLiME
apTUKYJ/bl MO KOMMEKTyWmM cuctembl CMT300. B yacTtHocTu, no wabnoHam, npuobpeTtaeMbiM OTAENbHO,
XapaKTepUCTMKaM UCMosib3yeMblX pe3 C COOTBETCTBYIOWMUMIU HOMEPaMU MO KaTasory.

MpousBoanTenb ocTaBnsieT 3a cob6oi MpaBO WM3MEHATb BHELWHW BUA M KOMMNeKTauuio wsgenuii 6es
AOMOHUTENIbHOIrO0 yBEAOMNEHUS.

Mpv BO3HWKHOBEHMM BOMPOCOB, NoXanyicTa obpaliaiTech K 3KCK/I3UBHOMY ANCTPUGBLIOTOPY
CMT Utensili S. p. A. - 000 «LIPU»:
117449, Mocksa, yn. Kapbep, 2A, ctp. 1
(495) 229-49-72
www.woodwork.ru
woodwork.ru@gmail.com

XXenaem BaM npusaTHOM pa6oTbl c cucrtemoii CMT300!
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