Kode 104779

[
Ul ( Oversat vejledning

AXMINSTER TOOLS

Parf MK II
Guidesystem

® Parf er et registreret varemaerke tilhgrende Peter Parfitt

= s N
=

/ /

MADE IN
BRITAIN

AT: 06-02-2023
[ | | BOGREF : 104673
[ 1| BOGVERSION 12



INDHOLD

Indledning 02
Identifikation af PGS-dele 02
Konceptet 03
Brug af 3 mm-borestyr 03
Brug af 3 mm-stifter 03
Indledende mgnster med 3 mm-huller 04
Feerdigggrelse af mgnster med 3 mm-huller 05-06
Boring af forskydningshuller 07-08
Udvidelse af 3 mm-huller til 20 mm 09
Gode rad 10
@vrige UIK Parf®-produkter N-12-13-14
Noter 15
INDLEDNING

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

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

PGS IDENTIFIKATION AF DELE

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

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

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

3 mm-borestyr med kuglelejer, kort styretap

20 mm-borelzere

3 mm-borestyr med kuglelejer, lang styretap

Saet med 3 mm-styrestifter

3 mm-borholder med 3 mm-bor

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

Gevindknop til fastggrelse af Parf-stave mod
hinanden

Parf-dupper

UJK Parf-stgvadapter




KONCEPTET

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

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

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

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

Figur 2
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Pythagoras laeresetning

BRUG AF 3 MM-BORESTYR

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

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

3 mme-borholderen har et 3 mm-bor monteret og fastgjort med

en pinolskrue. Borholderen passer i begge de to 3 mm-borestyr.

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

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

. Figur 3
-— 3 mm-borestyr -
Leengere styretap=""
3mm-
4~ borholder

Serg for, at 3 mm-borestyret

sidder helt fast pa Parf-staven

for indsaettelse af 3 mm-borholderen

Parf-stav

BRUG AF 3 MM-STIFTER

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

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

i 6 mm-hullerne.

TIP: Nar du indsaetter en stift gennem en Parf-stav og ind i et
eksisterende 3 mm-hul, kan du Igfte enden af Parf-staven,
lokalisere 6 mm-delen af stiften i Parf-staven, og fgrst derefter
skubbe stiften ind i 3 mm-hullet.

3 mm-stift

Figur 4

i 6 mm-krave

Indseet krave
i 6 mm-hullet

Parf-stav

Laft op
Arbejdsbord

Fortsattes pa naeste side ...



INDLEDENDE M@NSTER MED 3 MM-HULLER

Bemeerk:

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

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

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

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

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

De mellemliggende 3 mm-huller kan nu bores.

Trin 2 (figur 6)

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

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

Figur 6

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

Przecisionen af dette midterhul kan kontrolleres med det

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

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

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

n +~

sidder helt fast i hullet pa Parf-staven

. Serg for, at 3 mm-borestyret
(o]
for indsattelse af 3 mm-borholderen

e —. 7

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

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

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

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

Brug 3 mm-borestyret med

en lengere styretap til at fa de to
Parf-stave til at passe til hinanden
som vist. Serg for, at det sidder helt fast.
Hvis skaeringspunktet ikke er over
arbejdsbordet, skal du bruge

gevindknoppen til at fastgere de to Parf-sth\
til hinanden. '

°




FARDIGGORELSE AF MONSTER MED 3 MM-HULLER

Faerdigggrelse af den fgrste kolonne (figur 7)

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

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

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

Dannelse af den nederste raekke (figur 8)

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

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

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

Hvis raekker er naeste trin (figur 9)

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

Hvis kolonner er nzaeste trin (figur 10)

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

Figur 7

Figur 8

Figur9

Figur 10




FARDIGGORELSE AF MONSTER MED 3 MM-HULLER

Udvidelse af raekker til venstre og hgjre (figur 11)

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

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

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

Figur Tl

Fremgangsmade for ekstra stort arbejdsbord (figur 13)

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

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

Figur 13
A (anden)

>

Faerdigggrelse af de resterende kolonner (figur 12)

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

Figur 12

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

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

A (farste)




BORING AF FORSKYDNINGSHULLER

Boring af forskydningshuller

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

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

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

Figur 14

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

Figur 15




BORING AF FORSKYDNINGSHULLER

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

Figur 16

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

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

Figur 17




UDVIDELSE AF 3 MM-HULLER TIL 20 MM

20 mm-boreskaeret (figur 18)

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

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

beskadige boreskaeret og reducere kvaliteten af udgangshullet.

20 mm-borelaeren (figur 19)
Figur19
Placering med 3 mm-stifter

Figur 18

3 mm-spyddet pa
boreskaerets spids har ingen
skeerefunktion og er der for
at hjeelpe med at fore det
gennem arbejdsbordet

Arbejdsbord

Intet under
arbejdsbordet for at
give boreskeeret fri udgang

3 mm-hullet skal
ga helt igennem
arbejdsbordet

20 mm-borelzere

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

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

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

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

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

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

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



GODE RAD

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

En station til en dyksav kraever ikke ret mange 0 mme-huller.
Hvis alle 3 mm-huller, der blev boret i fgrste del af processen,
konverteres til 20 mm-huller, er det ikke muligt at tilfgje nye
huller praecist pa et senere tidspunkt. Det er derfor en god idé
at designe dit layout, sa der er tilstraekkeligt med 3 mm-huller
tilbage, sa Parf-stavene kan indsaettes os lave yderligere raekker
eller kolonner efter behov. Der kraeves ogsa nogle 3 mm-huller
for at fuldfgre den trekantbaserede metode, som efterfglgende
ikke behgver at blive konverteret til 20 mm-huller.

Figur 20
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Sadan laver du et isometrisk MFT3-arbejdsbord

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

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

Figur 21

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

3 mm-stifter. Bor 3 mm-hullerne, og gentag til venstre med
stifterne i position "3".

10

Figur 22

Forste st huller

Andet sat huller

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

Figur 23

N

= Forste seet huller == Andet sat huller

Gor et faerdigt bord parallelt med hulmgnstret

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

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

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

afstandsstykke. .
Figur 24
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AXMINSTER TOOLS MADE IN
BRITAIN

Maerket UJK blev lanceret af Axminster i 2012 med
henblik pa at omfatte en raekke ngje udvalgte

produkter, som Axminster satte saerlig pris pa.
Mange af disse produkter er designet og fremstillet
af Axminster. Sortimentet omfatter produkter til
fraesning, maling og sammenfgjning af tree og har
vist sig at veere yderst populaere. Axminster straeber
Igbende mod at udvikle og gge sortimentet af
innovative produkter af hgj kvalitet.

Emballagen til produktet skal bortskaffes pa en
@ forsvarlig made. Den er egnet til genanvendelse.
Hjzelp med at beskytte miljget ved at aflevere
emballagenpa den lokale genbrugsstation i en
passende genbrugsbeholder.

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