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Sakerhetsanvisningar
Vara sakerhetsanvisningar finns under
https://makoen.com/files/sicherheitshinweise/DE_Sicherheitshinweise_fraeszirkel.pdf

Anmarkningar
Vi ar glada att du har valt var produkt. Trots all noggrannhet kan fel anda uppsta. Om

du upptacker nagot, vanligen kontakta oss. Vi kommer att hitta en snabb och bekvam
|Osning.

Forutom nagra standarddelar tillverkas vara produkter i egen regi. Grundmaterialet ar
fenolhartsbelagda fanérplyskivor. Dessa bestar vanligtvis av bjorktra. Tra ar ett
naturmaterial och uppvisar darfor ojamnheter. Vi stravar efter att minska optiska
ojamnheter och sortera bort dem vid behov. Sma optiska fel som inte paverkar
funktionaliteten pa nagot satt och som har sitt ursprung i det naturliga materialet
sorteras inte bort av oss.

For miljons skull och fér att uppna ett bra kostnads-nyttoférhallande.
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GTIN (920 mm):
GTIN (930 mm):

Produktdata & leveransomfattning

mm tum
4270003319621 4262426890535
4270003319638 4262426890542

Matt: Langd: 588 mm
Bredd: 300 mm
Hojd: 12 mm

Material: Multiplex bjork 12 mm, fenolhartsbelaggning pa bada sidor
(sil / film)

Anvandning: Schablon for tillverkning av hoérnradier, langhal och halplattor i
rutnat 96 mm med variabel kantavstand

Dimension: 3x6

Skalan tolerans:  +1 mm

Leveransomfattning: 1x grundkropp MFT-mall 3.0 (20 mm / 30 mm)

ganga*

3x aluminiumkonisk glidvagn 86 mm x 20 mm

(nedan kallade glidskenor)

3x DIN7991 M4x10 skruv med forsankt huvud*

3x DIN7979 @6x16 cylinderstift m6 passning & M4 invandig

3x DIN7991 M5x20 forsankt skruv

3x DIN9021 bricka 5,2 med 3x nominell diameter

3x MaKoen M5 stjarngrepp (max. atdragningsmoment 2 Nm)
2x MaKoen BenchDog

3x cylinderstift bok @6x30mm

De komponenter som &r markerade med * ar férmonterade.

Dokumentversion 2.1 Sida |6



[V EXKoen

CAD-Entwicklung CNC-Fertigung

Mattskalor

Tre skalor ar ingraverade pa MFT-mallen.

Pa dessa kan det resulterande kantavstandet aviasas.

Satt i glidskenan

Bild1 : Inséttningsordning for glidskenan i MFT-mallen

1. Satt in skruven med forsankt huvud DIN7991 M5x25 i glidskenan underifran
2. Sattin glidskenan med skruv underifran i MFT-mallen

3. Placera brickan DIN9021 &5,3 mm pa skruven och mattpilen

4. Skruva fast MaKoen stjarnhandtag M5 (max. atdragningsmoment 2 Nm)
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Stall in mattet

Bild2 : Betydelsen av det instéllda mattet 40 mm

Bild3 : Betydelsen av det instéllda méttet 100 mm

Det installda mattet visar avstandet fran borrhalets mitt till centrerstiftets inre yta. Det
installda mattet motsvarar darmed kantavstandet till borrhalets mitt.
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Berakning av det matt som ska stallas in

Bild4 : Exempelplatta
For en symmetrisk placering av halen kravs tva varden.

1. Den totala langden L och den totala bredden B
2. Antalet hal n x m (i detta fall 11 x 5)

Formeln for att bestamma x ar:
_1—(n—1)*96_ _1—(m—1)*96
x= 2 Y= 2
Den ovan avbildade provplattan har en kantlangd pa 400 mm och har 4 borrhal
horisontellt. Av detta foljer:

1046 —-(11-1)%96 1046 —10+96 1046 —960 86

X > > > =5 =43mm
470 - (5—-1)+x96 470—4x96 470—384 86

Det matt som ska stallas in i detta fall &r 43 mm for bada kroppskanterna.

i8

Bild5 : Instélining av alla tre glidskenor
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Borra halen med MFT-mallen

Bild6 : Schablon med instéllda glidskenor placerad pa provplattan

For att overfora halrutan med MFT-mallen bor kantavstandet stallas in forst.
Alternativt kan mallen justeras for hand.

Efter installningen:
Placera mallen med anslagsstift mot ytterkanten av arbetsstycket som ska bearbetas
( bild4 ).

Vi rekommenderar starkt att du fixerar mallen med minst tva skruvklammor.

Borra med @20 mm-varianten och Forstnerborr

Varianten @20 mm ar avsedd fér anvandning med en @20 mm Forstnerborr. Efter
fixering kan borrhalen enkelt 6verforas med en akku-skruvdragare eller en
borrmaskin.

Borra med @30 mm-varianten och éverfras

Varianten @30 mm ar avsedd foér anvandning med 6verfras och kopieringshylsa. Pa
grund av utrymmesbrist kan det vara nédvandigt att vissa borrhal maste goras i
efterhand.

Halen pa glidskenorna kan behdva borras i efterhand om 6verfrasen skulle kollidera
med stjarnhandtagen.

For att 6verfora halrutan fran mallen till arbetsstycket med éverfrasen behovs en
kopieringshylsa med passande fras.
Formlerna for ratt kombination av kopieringshylsa och fras ar:

QKopierhulse =30 — @Bohrung - QWerkzeug)
gWerkzeug = gBohrung - (30 — gKopierhiilse)
Exempel:
Diametern pa mallhalen ar fast och uppgar till @30 mm.
Variabla ar diametrarna for:

1. Kopieringshylsa
2. Verktyg
3. Hal i arbetsstycket

Eftersom de medfdljande bankklammorna, liksom manga tillgangliga tillbehoér, har en
diameter pa 20 mm, antar vi i detta exempel att @-halet ar 20 mm.
Darfor galler foljande:
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@Kopierhiilse =30—- (20— gWerkzeug)
gWerkzeug =20- (30— gKopierhiilse)

For att ta reda pa vilken kombination som behdvs ar det enklast att kontrollera ditt
eget lager:

Vilken kopieringshylsa har jag, vilken fras behover jag
Eller

Vilken fras har jag, vilken kopieringshylsa behover jag

Sa snart man har faststallt vilken kombination som behdvs kan halrutnatet 6verforas.
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Flytta mallen:
Ta bort glidskenorna
Lossa skruvklammorna och ta bort glidskenorna.

Satt in BenchDogs

7

Bild7: Séatt in Bench Dogs fér att utvidga héltdtheten med varianten @30 mm

Bild8 : Bench Dogs insatta i mallen och arbetsstycket

For att utvidga haltacket behdvs de tva medféljande Bench Dogs. Bench Dogs satts
in i mallen, som i sin tur satts in i de tidigare borrade halen ( bild9 ).

Pa sa satt kan haltacket utokas efter behov.

Observera: For att undvika avvikelser bor alltid storsta mdjliga avstand valjas. |
exemplet ar detta 6 borrhal.
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Frasa radier

Bild9 : Ovanifranvy av MFT-mall 3.0 @30 mm
MFT-mallens ytterkanter kan anvandas for frasning av évergangsradier.

Totalt finns 10 hal med @6 mm fordelade runt om. | dessa kan de 3 medfdljande
stiften med @6 mm sattas in. De insatta stiften bildar ett anslag som ligger i linje med

radiernas kanter.

.

]
i

i

i

i

Bild10 : Kantlinjer for borrhalen i férhallande till ytterradierna

Satt in de 3 stiften i de borrhal vars radie du vill frasa. 3 stift bildar en infalld kant och
ett sidostopp ( bild15 ).
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Bild11 : Stoppkant bildad av stift

Den roda streckade linjen representerar den anslagskant som bildas av de insatta
stiften. Placera dessa mot arbetsstycket for att dverféra mallens radie till
arbetsstycket.

Varfor 10 borrhal

Bild12 : Smé& komponenter

Vid sma komponenter kan det uppsta problem om avstandet mellan halen ar for stort
for att kunna placeras mot arbetsstycket. Av denna anledning ar flera hal férdelade.
Justera stiftens position sa att en anslagskant kan bildas (, 17 ).
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Bild13 : Stiftens position justerad

For att verfora radien placerar du mallen mot arbetsstycket och spanner fast den.
Med en planfras med kullager upptill kan du nu éverfora radien (, bild18 ).

Bild14 : Planfrds med kullager upptill
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Langa hal

I MFT-mallen finns tva langa hal. Ett rakt och ett vinklat langt hal.

Vi rekommenderar att du lagger till de langa halen efter att du har borrat eller frast
halrutan.

Langhal i en arbetsbank ar idealiska for vanliga skruvklammor. P& sa satt slipper
man koépa dyra arbetsbanksklammor.

Placering av langhalen
Med de medfdljande bankskruvarna kan mallen justeras i det borrade hatrastret. For
detta maste hatrastret skapas i forvag.

Obs: For varianten med @20 mm kan det vara nédvandigt att ta bort
bankskruvarna efter justeringen, eftersom frasbanan delvis blockeras av
bankskruvarna.

De borrhal som ar markerade med 1 tacker haltacket. De langa hélen ingar i
héaltacket.

De borrhal som ar markerade med 2 forskjuter de langa hélen sa att befintliga borrhal
behalls. De langa halen sitter mellan borrhalen.

De borrhal som ar markerade med C2 vrider det langa halet 45°.
De borrhal som ar markerade med C1 forlanger det 45° vridna langa halet.

Observera: Alla langa hal ar dimensionerade sa att ett befintligt halraster tacks.
Detta innebar att halrasteret dven kan justeras i efterhand.

Anordning Al — Langhal i halrutan

N

- Made in German

Bild15 : Langhal genom tilldmpning av arrangemang A1
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Made in Germy

Bild16 : Vinklat langhal genom anvéndning av arrangemang A1

Arrangemang B1 — Vinklat langhal

a0, N

P

Bild17 : Langhal genom anvéndning av arrangemang B1
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Anordning B2 — Vinklat langhal férskjutet

S N

Bild18 : Vinklat langhal genom tilldmpning av arrangemang B2

Anordning C2 —45° forskjutet

Bild19 : Langhal genom tilldmpning av arrangemang C2

Anordning C1 — 45° forskjutet férlangning
Med borrhalen C1 kan det 45° forskjutna langhalet forlangas efter behov.
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FAQ
1. Vilka modeller passar till era frascirkel?

S: Vi erbjuder passande fras cirklar for foljande modeller:
Makita: RT0700 — DRT50Z
Bosch: POF1400

Bosch Professional:GKF600 — Overfrasmodul — Kantfrasmodul — Vinkelfrdsmodul —
GKF12V-8 — GKF18V-8 — GOF1250

Festool: OF1010REB — OF1010REBQ — OF1400 — OF2200
DeWalt: D26204 — Overfrasmodul — Kantfrasmodul — DW615 — DW625
2. Mallen ar valvd, varfor?

A: Grundmaterialet ar multiplexbjork med fenolhartsbelaggning. Vid tillverkningen av
grundmaterialet uppstar spanningar i materialet som redan finns fére bearbetningen
och som gor att skivmaterialet vrider sig. Detta kan tyvarr inte forhindras.

Frascirkel: Centrerstiftet ar tillrackligt langt for att halla sig sakert i mitten &ven vid latt
valvning.

MFT-mall: Vi rekommenderar att du spanner fast mallen. Oavsett eventuell valvning.
Vid spanning utjdmnas denna.

6-faldig mall: Tack vare mallens kompakta form marks en deformation oftast inte. Om
detta anda skulle intraffa sorteras mallen bort.

3. Halen i MFT ar for sma, min kopieringshylsa passar inte.

Kopieringshylsor ar stansade platdelar. Dessa tillverkas inte for att passa. Med vart
matprotokoll vill vi sékerstalla for alla att var del av arbetet har utforts korrekt och
undvika "avvikelser”.

Missnojd?

Har du fragor eller synpunkter?
Kontakta oss pa nagot av foljande satt:
Tel.: 0421960 1570

Mobil: 0176 28 54 7300

E-post: info@makoen.com
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