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INTRODUCTION

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

the UJK brand name.

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

Guide Dogs or Pups you will be able to make perfect
right angle or 45 degree cuts with either a guide rail
and track saw or straight edge and circular saw.

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



PGS IDENTIFICATION OF PARTS
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PGS Components

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

Bearing guided 3mm Dirill Guide; short
spigot

20mm Guide Block

Bearing guided 3mm Dirill Guide; long
spigot

Set of 3mm Guide Pins

°
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3mm Drill Holder with 3mm drill

Special D/G 20mm TCT drill with hex shank
and 3mm centre guide spike with stop collar

Joining Screw for fixing Parf Sticks together

Parf Locator Dogs

UJK Parf Dust Port

THE CONCEPT

The PGS concept is based on the Pythagoras Theorem
- for any right angled triangle the square of the hypot-
enuse is equal to the sum of the squares of the other
two sides. Woodworkers have been using this knowl-
edge for millennia. The particularly useful special case
for this theorem is when the length of the sides are 3
and 4 units then the hypotenuse is 5 units long.

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

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

Figure 2
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USING THE 3MM DRILL GUIDES

There are two 3mm Dirill Guides
which look very similar. On the
underside of each is a short
protrusion or spigotwhich is 6mm

in diameter and is designed to fit
into the

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

The 3mm Drill Holder will have a
3mm drill fitted andsecured with a
grub screw. The Drill Holder fits into
eitherof the 3mm Drill Guides.

The spigot of the appropriate 3mm
Drill Guide should be inserted into
the 6mm hole on the Parf Stick
before the3mm drill holder is fitted.
Always ensure that the spigot is fully
home in the 6mm holes of the Parf
Stick before inserting the 3mm Drill
Holder.

Note: The groove in the 3mm

Drill Holder needs to be wiped
occassionally.

USING THE 3MM PINS

Figure 3

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

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

Figure 4



INITIAL PATTERN OF 3MM HOLES

Please Note:

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

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

Step 1 (Figure 5)

Place a Parf Stick on the bench top with the rounded
end as shown in Figure 5. Determine where the first
line and first hole should be and line up the Parf Stick
accordingly and clamp in position.

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

Insert a 3mm Pin in the hole, ensuring that it fully
engages in the 6mm holes in the Parf Stick. Now drill
the hole at the other end of the Parf Stick using the
same method and insert a second 3mm Pin in the
hole.

The intermediate 3mm holes may now be drilled.

Step 2 (Figure 6)

Remove the clamps and the 3mm Pin (on the left of
Figure 6) and swing the Parf Stick around as shown

in Figure 7. Place a second Parf Stick with a 3mm Pin
through hole “0" of the Stick going into the 6th hole in
the bench to the left of the 3mm Pin

in the other Parf Stick.

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

Figure 6

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

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

Figure 5

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

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



COMPLETING THE PATTERN OF 3MM HOLES

Completing the first column (Figure 7)

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

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

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

Figure 8
Creating the bottom row (Figure 8)

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

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

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

Figure 9

Rows Next Method (Figure 9)

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

Figure 10

Columns Next Method (Figure 10)

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




COMPLETING THE PATTERN OF 3MM HOLES

Extending Rows Left and Right (Figure 11)

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

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

Figure 1

Completing the remaining columns (Figure 12)

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

Figure 12

Extra Large Bench Method (Figure 13)

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

Figure 13

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

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



CREATING OFFSET HOLES

Creating Offset Holes

The Mark 2 PGS Parf Sticks have 3 sets of offset
holes. These are close to the holes marked as “0",
“5" and “10". There are two offset holes in each set,
one marked “32" and the other marked “48" which
represent offsets at 32 mm and 48 mm.

Figure 14

In order to create the 3 mm set of offset holes first
create the array of 3 mm holes, at 96 mm centres, for
the bench top design as described above. Then decide
where the offset holes should go and whether a 32
mm or 48 mm offset is required.

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

Figure 15




CREATING OFFSET HOLES

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

the 3 mm pins, fix the Parf Stick in place in the normal

Figure 16

Now drill as many 3 mm holes as will be required Continue in this way, with the Parf Stick being used
when using and positioning the 20 mm Guide Block horizontally or vertically until the desired pattern of
to create the 20 mm offset holaes required (Figure 17). | 3 mm offset holes is complete. Make sure that there
are sufficient 3 mm offset holes to allow the 20 mm
. Guide Block to be positioned to create the desired
Figure 17 20 mm offset holes.




ENLARGING THE 3MM HOLES TO 20MM

The 20mm Cutter (Figure 18)

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

as this can damage the cutter and reduce the quality
of the exit hole.

Please note, to eliminate breakout in certain
materials, we recommend you should make a scribe
cut using the 20mm cutter on the underside before
drilling from the face side, this is done using the 3mm
spike as a guide.

Figure 18



ENLARGING THE 3MM HOLES TO 20MM

The 20mm Guide Block (Figure 19)

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

The 20mm Guide Block is secured to the bench top

being created with either the 3mm Pins or the Parf

Locator Dogs. The 20mm Cutter can be fitted in two
positions, shown in Figure 15, which indicates which
fixing method is used.

In order to position the 20mm Guide Block, insert the
20mm Cutter and use its spike to locate the 3mm hole
that is to be enlarged. Then secure the Block with
either the 3mm Pins or Parf Locator Dogs. It may not
be necessary to enlarge all of the 3mm holes and it is
worth thinking about the minimum number required

Figure 19

to create your bench top or track saw cutting station.
When using the Parf Guide System for the first time
you may prefer to clamp the 20mm Guide Block but
as long as the 20mm Guide Block is firmly held to
the bench by Pins or Dogs then no clamps will be
required.

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

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




USEFUL TIPS

Making a Track Saw Cutting Station (Figure 20)

A track saw cutting station
does not require very many
20mm holes. If all the 3mm
holes created in the first
part of the process are
converted to 20mm holes it is
impossible to add additional
holes accurately at a later
stage. Therefore it

is a good idea to design
your layout so that there

are sufficient 3mm holes
left to allow the Parf Sticks
to be deployed to create
additional rows or columns
when required. There are also
some 3mm holes required
to complete the Triangular
Methods which do not
subsequently need to be
converted to 20mm holes.

Figure 20

Making an Isometric MFT3 Top

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

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

Figure 21

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

in position “3".

Figure 22



USEFUL TIPS

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

Squaring a Finished top to the Hole Pattern

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

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

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

Figure 23

Figure 24
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INTRODUCTION

Congu par Peter Parfitt, le systeme de guidage de guidage UJK, vous pourrez obtenir des découpes
(PGS) Parf UJK a été développé conjointement avec parfaites a angle droit ou a 45 degrés, en vous aidant
Axminster Tools & Machinery Ltd, qui le fabrique sous la | soit d'un rail de guidage et d'une scie plongeante, soit
marque UJK. d'un bord rectiligne et d'une scie circulaire.

Le PGS constitue une méthode haute précision, rapide | Avec le PGS, vous pouvez aussi réaliser facilement un
et facile a utiliser pour réaliser un schéma de trous de schéma isométrique de trous de 20 mm, qui permettra
20 mm dans un plateau d'établi, ou a la surface d'un ensuite a l'utilisateur d'obtenir des découpes parfaites a
poste de découpe pour scie circulaire. Avec une paire de | un angle de 30 ou 60 degrés.

super-valets UJK et au moins deux valets ou mini-valets




IDENTIFICATION DES PIECES PGS
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Piéces PGS

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

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

Bloc de guidage de 20 mm

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

Série de chevilles de guidage de 3 mm

Porte-foret de 3 mm et foret de 3 mm

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

Vis d'assemblage pour batons Parf

Valets de localisation Parf

Raccord a poussiere Parf UJK

LE CONCEPT

Le systéeme PGS est congu en s'appuyant sur le
théoréme de Pythagore, qui dit que pour tout triangle
a angle droit, le carré de la longueur de I'hypoténuse
est égal a la somme des carrés des longueurs des

deux autres cotés. Les menuisiers connaissent cette
régle et l'utilisent depuis des millénaires. Ce théoréme
particulierement utile dit que, lorsque les deux c6tés du
triangle ont une longueur de 3 et 4 unités, la longueur
de I'hypoténuse est égale a 5 unités.

Ce méme rapport s'applique si ces longueurs sont
doublées : si les deux cotés ont une longueur de 6 et 8
unités, la longueur de I'hypoténuse est égale a 10 unités.
Ce sont les valeurs utilisées par le systéme PGS, et 1unité
équivaut a 96 mm.

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

Figure 2
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UTILISATION DES GUIDES DE FORAGE DE 3 MM

Les deux guides de forage de 3 mm sont
quasiment identiques.

Au-dessous de chaque guide, une petite
saillie appelée tourillon,

de 6 mm de diameétre, s'enfiche
exactement dans les trous de 6 mm des
batons Parf. Il est conseillé de procéder
en plusieurs étapes avec le foret de

3 mm et la fraise de 20 mm. Forer un
quart du trou et rétracter [égerement

la fraise, forer le quart suivant puis
rétracter la fraise, et ainsi de suite. L'un
des guides de forage de 3 mm est muni
d'un tourillon court qui passe au travers
du trou d'un seul baton Parf; l'autre a un
tourillon plus long qui passe au travers
de deux batons Parf.

Sur le porte-foret de 3 mm, un foret de

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

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

Remarque : essuyer de temps en temps
la rainure du porte-foret de 3 mm.

UTILISATION DES CHEVILLES DE 3 MM

Figure 3

Les chevilles de 3 mm ont un épaulement de largeur
6 mm, qui s'insére exactement dans les trous de

6 mm des batons Parf. En cas d'utilisation des
chevilles de 3 mm avec les batons Parf, |'utilisateur
doit impérativement s'assurer que les chevilles sont
entierement enfoncées dans les trous de 6 mm.

CONSEIL : pour introduire une cheville dans un trou
de 3 mm existant, a travers un baton Parf, soulever
I'extrémité du baton Parf, et positionner d'abord la
partie 6 mm de la cheville dans le baton Parf avant
d'appuyer sur la cheville pour I'enfoncer dans le trou
de3mm.

Figure 4



SCHEMA INITIAL DE TROUS DE 3 MM

Anoter:

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

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

Etape 1 (Figure 5) Figure 5

Placer un baton Parf sur le plateau d'établi, en
orientant l'extrémité arrondie comme indiqué a la
Figure 5. Déterminer la position de la premiére ligne et
du premier trou, aligner le baton Parf en conséquence
et le fixer en place avec des serre-joints.

Introduire le guide de forage de 3 mm dans le trou

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

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

Procéder alors au forage des trous intermédiaires de
3Imm.

Etape 2 (Figure 6)

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

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

Figure 6

« REMARQUE : Si une régle est fixée a I'une ou
I'autre de ses extrémités, il existe un risque qu'une
pression latérale soit exercée au milieu, ce qui
créerait une série inexacte de trous intermédiaires.
Pour éviter ce probléme, aprés avoir percé des trous
a chaque extrémité et fixé la régle avec des broches
de 3 mm a travers ces trous, il faut percer le trou
suivant au centre de la régle (position 5). Pendant
ce pergage, il est essentiel de n'appliquer aucune
force latérale. Si un serre-joint est utilisé prés du
centre pour fixer la régle, veiller a ce que la régle ne
se déplace pas latéralement pendant le blocage du
serre-joint.

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

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

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



COMPLETER LE SCHEMA DES TROUS DE 3 MM

Compléter la premiére colonne (Figure 7) Figure 7

Les autres trous de 3 mm peuvent maintenant

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

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

« REMARQUE : Lorsque I'on perce des trous de 3 mm
sur la longueur d'une régle, il faut toujours suivre
les conseils donnés a I'étape 1 pour éviter toute
pression latérale en pergant soigneusement un trou
intermédiaire a peu prés au milieu de la régle, puis
en immobilisant davantage la régle a l'aide d'une
troisieme goupille de 3 mm. » Figure 8

Forage de la rangée inférieure (Figure 8)

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

Une fois que cette étape a été réalisée, ily a
plusieurs maniéres de procéder. La précision ne
devrait pas varier a condition que soit respectée

la régle fondamentale, a savoir de toujours insérer
correctement le(s) guide(s) de forage de 3 mm et les
chevilles de 3 mm dans le(s) baton(s) Parf.

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

Forage des trous des autres rangées (Figure 9)

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

Figure 10

Forage des trous des autres colonnes (Figure 10)

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




COMPLETER LE SCHEMA DES TROUS DE 3 MM

Prolonger les rangées a gauche et a droite (Figure 11)

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

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

Figure T

Forage des colonnes restantes (Figure 12)

Positionner les batons Parf a la verticale, comme
indiqué, et les fixer a l'aide d'une paire de chevilles de
3 mm. Forer les trous de 3 mm.

Figure 12

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

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

en utilisant deux batons Parf formant un triangle de
6-8-10.

Figure 13

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

la Figure 10, pour forer les zones de trous de couleur
bleue et verte.

On peut forer les trous restants dans la zone colorée
en rose en

prolongeant vers le bas les colonnes marquées par
des fleches bleues, puis en utilisant une méthode
semblable a celle de la Figure 9 pour forer le reste.



CREER DES TROUS DECALES

Créer des trous décalés

Les batons Parf PGS Mark 2 présentent trois séries Pour créer la série de trous décalés de 3 mm, créer

de trous décalés. Ces séries sont proches des trous d'abord la grille de trous de 3 mm, tous les 96 mm,
marqués « 0 » «5» et «10 ». Il y a deux trous décalés pour la conception de I'établi, comme décrit ci-dessus.
dans chaque série, I'un marqué « 32 » et l'autre Décider ensuite de I'emplacement des trous décalés

marqué « 48 » qui représentent les décalages a 32 mm | et si un décalage de 32 mm ou 48 mm est nécessaire.
et 48 mm.

Figure 14

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

Figure 15
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CREER DES TROUS DECALES

Ensuite, placer le baton Parf de sorte que les trous
normaux « 0 », « 5 » et « 10 » soient alignés avec les 3

trous décalés percés a |'étape précédente. Maintenant,

en utilisant au moins 2 des chevilles de 3 mm, fixer

Figure 16

Percer maintenant autant de trous de 3 mm que
nécessaire pour utiliser et positionner le bloc de
guidage de 20 mm afin de créer les trous décalés de
20 mm requis (Figure 17).

Figure 17

le baton Parf de la maniére normale en vous assurant
que le collier de 6 mm des chevilles de 3 mm
s'enfonce complétement dans les trous de 6 mm du
baton Parf (Figure 16).

Continuer de cette fagon, en utilisant le baton Parf
horizontalement ou verticalement jusqu'a ce que

le schéma souhaité de trous décalés de 3 mm soit
complet. Vérifier qu'il y a suffisamment de trous
décalés de 3 mm pour permettre de positionner le
bloc de guidage de 20 mm afin de créer les trous
décalés de 20 mm souhaités.
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AGRANDIR LE DIAMETRE DES TROUS DE 3 MM A 20 MM

La fraise de 20 mm (Figure 18)

La fraise de 20 mm est munie d'une pointe de 3 mm

a son extrémité. Cette pointe n'a aucun réle de coupe

; la fraise ne peut donc étre utilisée qu'une fois qu'un
trou traversant de 3 mm a été foré dans le matériau du
plateau d'établi. Il est recommandé de ne positionner
aucun support directement en dessous, a l'endroit

ou la fraise de 20 mm va ressortir : cela risquerait de
I'endommager et de compromettre la qualité du trou
de sortie.
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AGRANDIR LE DIAMETRE DES TROUS DE 3 MM A 20 MM

Le bloc de guidage de 20 mm (Figure 19)

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

Le bloc de guidage de 20 mm est fixé au plateau
d'établi en cours

de fagonnage, a I'aide soit des chevilles de 3 mm, soit
de valets de localisation Parf. La fraise de 20 mm peut
étre installée dans deux positions, illustrées a la Figure
15, qui indique la méthode de fixation utilisée.

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

Il n'est pas forcément nécessaire d'agrandir tous

les trous de 3 mm ;prendre le temps de réfléchir au

Figure 19

nombre minimum de trous qui sont requis pour
faconner le plateau d'établi ou le poste de découpe
pour scie plongeante. A la premiére utilisation du
systéme de guidage Parf, vous préférerez peut-étre
maintenir le bloc de guidage de 20 mm a l'aide de
serre-joints, mais tant que le bloc est maintenu
solidement sur |'établi a I'aide de chevilles ou de
valets, les serre-joints ne sont pas nécessaires.

REMARQUE : |a fraise TCT de 20 mm fournie est
munie d'un collier de butée, ceci I'empéche de tomber
a terre en fin de découpe,

une fois dégagée de la perceuse.

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

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

Un poste de découpe pour
scie plongeante n'a besoin que
d'un petit nombre de trous

de 20 mm. Si tous les trous de
3 mm forés en premiére partie
de l'opération étaient agrandis
a20 mm, il serait impossible

a un stade ultérieur de forer
des trous supplémentaires
avec la précision voulue. Il vaut
donc mieux prévoir a l'avance
de conserver un nombre
suffisant de trous de 3 mm
pour permettre de déployer
les batons Parf, au cas ou il
serait nécessaire de forer des
rangées ou colonnes de trous
supplémentaires. Certains
trous de 3 mm sont également
requis pour compléter les
méthodes triangulaires, et

il n'est pas nécessaire de les
convertir par la suite en trous
de 20 mm.

Figure 20

Fagonner un plateau isométrique multi-
fonctions (MFT3)

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

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

Figure 21

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

Figure 22
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CONSEILS UTILES

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

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

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

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

Si la ligne de coupe prévue est telle que le rail de
guidage doit étre légérement plus éloigné des valets
hauts, utiliser un morceau de bois de la largeur
appropriée comme entretoise.
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INTRODUCCION
El sistema de guia Parf de UJK (PGS por sus siglas par de ganchos de banco UJK (Super Dogs) y como
en inglés) ha sido disefiado por Peter Parfitt y se ha minimo dos perros de banco guia UJK o Pups, podra
desarrollado en combinacién con Axminster Tools & realizar cortes perfectos en angulo recto o de 45
Machinery Ltd, que fabrica el sistema bajo la marca grados, mediante un riel de guia y una sierra con guia,
UJK. o un borde recto y una sierra circular.
El PGS proporciona un método facil, rdpido y Con el PGS también se puede crear facilmente un
altamente preciso para tender un patrén de agujeros | patrén isométrico de orificios de 20 mm que luego
de 20 mm en una mesa de trabajo o la superficie de permite al usuario efectuar cortes perfectos de 30 y 60
una estacion de corte de sierra de incision. Con un grados.
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Componentes del PGS

Par de laminas Parf de 1 metro de largo con
graduacion métrica y una serie de agujeros
de 6 mm

Portabrocas de 3 mm con broca de 3 mm

Cortador especial TCT D/G de 20 mm con

Guia de perforacién de 3 mm con cojinetes;
espigoén corto

punta hexagonal y espigdn de 3 mm con
collar de retén

Plantilla de perforacién de 20 mm

Tornillo de conexién para unir las
ldminasParf

Guia de perforacién de 3 mm con cojinetes;
espigoén largo

Clavijas de posicionamiento Parf

Conjunto de clavijas de guia de 3 mm

Boquilla de aspiracién de polvo UJK Parf

EL CONCEPTO

El concepto del PGS se basa en el teorema de
Pitagoras: en un tridngulo rectangulo, el cuadrado
de la hipotenusa es igual a la suma de los cuadrados
de los otros dos lados. Los carpinteros han usado
este conocimiento durante milenios. Este teorema

es particularmente (til en el caso concreto en que la
longitud de los lados son 3y 4 unidades y entonces la
hipotenusa mide 5 unidades.

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

El uso de 2 ldaminas Parf permite crear una serie de
agujeros de 3 mm ubicados de forma precisa con las
filas en angulos rectos en relacion con las columnas.
A continuacién, mediante la plantilla de perforacién,
los agujeros de 3 mm se pueden ampliar (de nuevo,

de forma muy precisa), para producir el patrén final de

agujeros de 20 mm.

Figura 2

2 2 2
Z=x+y

5%=3% 4
2

10°=6°+8

Teorema de Pitagoras
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USO DE LAS GUIAS DE PERFORACION DE 3 MM

Hay dos guias de perforaciéon de 3 mm
con un parecido muy similar. En la parte
inferior de estas figura una protuberancia
corta o espigdn, de 6 mm de didmetro,
disefiado para encajar en los agujeros
de 6 mm de las laminas Parf. Se
recomienda introducir y extraer tanto

la broca de 3 mm como la cortadora de
20 mm varias veces. Perfore un cuarto
de la longitud necesaria y retire la broca
ligeramente. Perfore el cuarto siguiente,
y vuelva a retirarla. Repita esta operaciéon
sucesivamente. Una de las guias de
perforacion de 3 mm dispone de un
espigon disefiado para ajustarse a una
ldmina Parf individual, y la otra cuenta
con un espigén mas largo para encajar
en las dos laminas.

El portabrocas de 3 mm incorpora una
broca de 3 mm ajustada con un tornillo
fiador. El portabrocas se ajusta a las
guias de perforacion de 3 mm.

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

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

USO DE LAS CLAVIJAS DE 3 MM

Figura 3

Las clavijas de 3 mm tienen un retalén de 6 mm
de ancho disefiado para encajar en los agujeros
de 6 mm de las [daminas Parf. Es muy importante
que, al usar clavijas de 3 mm con las [dminas

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

CONSEJO: Al insertar una clavija en la ldmina
Parfy en el orificio existente de 3 mm, levante
el extremo de la ldamina Parf, localice |a base de
6 mm de la clavija en la [dmina Parfy, una vez
la tenga localizada, introduzca la clavija en el
agujero de 3 mm.
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PATRON INICIAL DE AGUJEROS DE 3 MM

Tenga en cuenta que:

« Las clavijas de 3 mm se han disefiado para cefiirse
firmemente a los agujeros de 3 mm realizados me-
diante el uso de los elementos suministrados, lo que
facilita la precision de la serie de orificios de 20 mm.

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

Figura 5
Coloque una ldamina Parf en la superficie de trabajo
con el extremo redondeado de la manera indicada en
la Figura 5. Decida dénde deberian ubicarse la primera
linea y el primer agujero, alinee la ldmina Parf de la
manera correspondiente y, a continuacion, fijela.

Paso 1 (Figura 5)

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

Inserte una clavija de 3 mm en el orificio, y asegurese
de que encaja completamente con los orificios de

6 mm de la ldmina Parf. A continuacién, perfore el
orificio en el otro extremo de la [amina Parf mediante
el mismo método, e inserte otra clavijade 3 mmen el
orificio.

Ahora puede perforar los orificios de 3 mm
intermedios.

Paso 2 (Figura 6)

Quite las abrazaderas y la clavija de 3mm (a la
izquierda de la Figura 6) y desplace la ldmina Parf
como se muestra en la Figura 7. Sitde una segunda
ldmina Parf con una clavija de 3 mm a través del
orificio 0 de la ldmina, hasta el sexto orificio de la
superficie de trabajo, a la izquierda de la clavija de
3 mm en la otra ldmina Parf.

A continuacién, una las dos laminas Parf en el octavo
orificio (ldAmina vertical), y el décimo agujero (lamina
inclinada). Si el punto en el que se unen sobrepasa

la superficie de trabajo, use la segunda guia de
perforacién de 3 mm (con el espigdén mas largo) para
mantener unidas las dos laminas.

Figura 6

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

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

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

Si la interseccion de las dos laminas Parf no esta
situada sobre la superficie de trabajo, como cuando
se crea una nueva mesa MFT3, una las dos laminas
mediante el tornillo de conexién.
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FINALIZACION DEL PATRON DE AGUJEROS DE 3 MM

Finalizacion de la primera columna (Figura 7) Figura 7

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

A continuacion, se puede crear la segunda columna
de agujeros, lo que genera una imagen espejo de

la disposicién ilustrada en la Figura 7 mediante el
proceso descrito anteriormente.

«NOTA: Cuando perfore agujeros de 3 mm a lo
largo de la regla, siga siempre las indicaciones
proporcionadas en el paso 1 para evitar la presién
lateral; perfore con cuidado un agujero intermedio
aproximadamente a la mitad de lareglay, a
continuacién, asegure ain mas la regla con una
clavija de 3 mm». Figura 8

Creacion de la fila inferior (Figura 8)

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

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

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

Figura 9
Método para crear de las filas siguientes (Figura 9)
Tome una ldmina Parf y fijela con dos clavijas de
3 mm, una en cada extremo. Repita el proceso hasta
completar todas las filas.
Figura 10

Método para crear las columnas siguientes (Figura 10)

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

30



FINALIZACION DEL PATRON DE AGUJEROS DE 3 MM

Ampliacién de las filas hacia los lados (Figura 11)

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

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

Figura Tl

Finalizacién de las columnas restantes (Figura 12)

Coloque las ldaminas Parf verticalmente, como se
muestra, y fijelas con un par de clavijas de 3 mm. Per-
fore los orificios de 3 mm.

Figura 12

Método para crear una mesa de trabajo extra-
grande (Figura 13)

Para producir una mesa de trabajo extragrande,
empiece por hacer un cuadrado basico de 10 x 10
de orificios de 3 mm (121 agujeros). A continuacion,
amplielo hacia la izquierda y la derecha por la

parte superior como se muestra en A (primero) y A
(segundo) mediante dos laminas Parf, formando asi
un tridngulo 6-8-10.

Figura13

3]

Después de ampliar la fila superior a la izquierda y

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

Los agujeros restantes del drea rosa se pueden
efectuar ampliando las columnas marcadas con

las flechas azules hacia abajo, y a continuacién,
completandolas de un modo similar al empleado en la
Figura 9.



CREACION DE ORIFICIOS DE COMPENSACION

Creacién de orificios de compensacién

Las laminas Parf Mark 2 tienen tres conjuntos de
orificios de compensacién. Son los que estan cerca
de los orificios marcados como «0», «5» y «10», Cada
conjunto tiene dos orificios de compensacién, uno
esta marcado como «32» y el otro como «48» que

Figura 14

representan compensaciones a 32y a 48 mm. Para
crear el conjunto de orificios de compensacion de
3 mm primero se genera la matriz de orificios de

3 mm, en los centros de 96 mm, para el disefio de
la mesa de trabajo, segun la descripcién anterior.
A continuacion, decida dénde deben ubicarse los
orificios de compensacion y si se requiere una
compensacion a 32 0 a 48 mm.

Fije una ldmina Parf usando un par de clavijas de 3 mm en la linea donde se van a crear el agujero o los
agujeros de compensacion (Figura 14). A continuacién, perfore los orificios de 3 mm de la manera habitual
utilizando las posiciones de compensacion requeridas (32 0 48 mm que se muestran en rojo o azul
respectivamente). De este modo se obtienen los tres orificios de compensacién mostrados en rojo (Figura 15).

Figura 15
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CREACION DE ORIFICIOS DE COMPENSACION

A continuacién, sitde la ldmina Parf de manera que el paso anterior. Ahora, utilice al menos dos de las
los agujeros normales «0», «5» y «<10» queden alineados | clavijas de 3 mm para fijar la ldmina Parf de la manera
con los tres orificios de compensacion perforados en habitual, asegurandose que el collar de 6 mm de
las clavijas de 3 mm encaja completamente en los
agujeros de 6 mm de la ldmina Parf (Figura 16).

Figura 16

Ahora perfore tantos agujeros de 3 mm como sean Continde de esta manera, usando la ldamina Parf
necesarios utilice y ubique la plantilla de perforaciéon | de manera horizontal o vertical hasta completar

de 20 mm para generar los orificios de compensacién | el patrén de agujeros de compensaciéon de 3 mm.

de 20 mm requeridos (Figura 17). Asegurese de que hay suficientes agujeros de
compensacién de 3 mm de manera que permitan
posicionar la plantilla de perforacién de 20 mm
para crear los agujeros de compensacién de 20 mm
deseados.

Figura 17
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AMPLIACION DE LOS ORIFICIOS DE 3 MM A 20 MM

La cortadora de 20 mm (Figura 18)

La cortadora de 20 mm dispone de un espigén

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

agujero de salida.
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AMPLIACION DE LOS ORIFICIOS DE 3 MM A 20 MM

Plantilla de perforacién de 20 mm (Figura 19)

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

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

Figura 19

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

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

no se necesitaran abrazaderas.

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

NOTA: Se recomienda introducir y extraer tanto la
broca de 3 mm como la cortadora de 20 mm varias
veces. Perfore un cuarto de la longitud necesaria

y retire la broca ligeramente. Perfore el cuarto
siguiente, y vuelva a retirarla. Repita esta operacién
sucesivamente.
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CONSEJOS UTILES

Cémo hacer una estacion de corte para sierra de incisién (Figura 20)

Una estacion de corte para sierra
de incisién no requiere muchos
agujeros de 20 mm. Si todos los
agujeros de 3 mm que se crean
en la primera parte del proceso
se convierten en agujeros de

20 mm, es imposible agregar
orificios adicionales de forma
precisa en una etapa posterior.
Por lo tanto, se recomienda
realizar un disefio con los
suficientes agujeros de 3 mm
para que las ldminas Parf puedan
distribuirse a fin de crear filas o
columnas adicionales cuando sea
necesario. También hay algunos
agujeros de 3 mm necesarios
para completar los métodos
triangulares que no requieren
una conversién posterior a
agujeros de 20 mm.

Figura 20

isométrica MFT3

Cémo hacer una superfi

Cree la primera linea de agujeros de 3 mm siguiendo
el método

indicado en la Figura 21. Posteriormente, ubique las
dos laminas Parf como se muestra de manera que
formen un tridangulo equildtero de lado 10 (96 mm)
cada uno.

Dado que la interseccién de las dos ldminas Parf

se produce fuera de la superficie de trabajo, use

el tornillo de conexién para unirlas firmemente,
asegurandose de que encajan completamente en los
orificios de 6 mm de la ldamina Parf. A continuacion,
perfore los agujeros en las laminas Parf segun lo
indicado por las lineas azules.

Figura 21
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Coloque una lamina Parf en la posicién indicada a
la derecha de la Figura 22 y fijela, como se indica
en 2, mediante un par de clavijas de 3 mm. Perfore
los agujeros de 3 mm y repita el proceso hacia la
izquierda, con las clavijas en la posicién 3.

Figura 22



CONSEJOS UTILES

Finalmente, complete las filas mediante un par de
clavijas de 3 mm para fijar una lamina Parf en la
ubicacion correspondiente a través de los agujeros
de 3 mm existentes, nimero 4 en la Figura 23 (use
siempre el par mas alejado entre si). La técnica
isométrica se puede usar para mesas de trabajo de
mayores dimensiones.

Figura 23

Cuadrar una parte superior terminada con el patrén de agujeros

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

consecuencia.

Sitde un par de ganchos de banco largos, como se

muestra en la Figura 24 y coloque el riel de guia

contra ellos. Efectle un corte con la sierra de incision

para recortar la parte no deseada de la parte superior.

Si la linea del corte previsto es tal que el riel de guia

necesita estar algo mas alejado de los ganchos de Figura 24
banco largos, entonces use un pedazo de material del

ancho apropiado como espaciador.
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EINFUHRUNG

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

Markennamen UJK hergestellt wird.

Das PGS bietet eine hochprazise, aber dennoch
schnelle und einfache Methode zum Auslegen eines

Dogs oder Pups (Dogs und Pups sind Bankhaken)
konnen Sie perfekte 90- oder 45-Grad-Schnitte mit
einer Fihrungsschiene und Tauchsdge oder mittels
Richtscheit und Kreissdge ausfuhren.

Das PGS bietet auch eine einfache Méglichkeit zum
Erstellen eines isometrischen Rasters aus 20-mm-

Rasters von 20-mm-Ldchern auf einer Tischplatte oder | Lochern, mit dem perfekte Schnitte bei 30 und 60

der Oberflache eines Multifunktionstisches. Mit einem

Grad ausgefuhrt werden kénnen.

Paar UJK Super Dogs und mindestens zwei UJK Guide
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PGS BEZEICHNUNG DER TEILE

&
o ©°
®_

— O 0 ual

PGS-Komponenten

*

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

3-mm-Bohrerhalter mit 3-mm-Bohrer

Lagergefihrte 3-mm-Bohrbuchse; kurzer
Zentrierzapfen

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

20-mm-Bohrschablone

Verbindungsschraube zum Zusammenschrauben der
Parf-Schienen

Lagergefihrte 3-mm-Bohrbuchse; langer
Zentrierzapfen

Parf Locator Dogs

3-mm-Fixierstifte

UJK Parf-Absaugstutzen

DAS KONZEPT

Das PGS-Konzept basiert auf dem Satz des
Pythagoras: In einem rechtwinkligen Dreieck ist die
Summe der Katheten-Quadrate gleich dem Quadrat
der Hypotenuse. Tischler nutzen dieses Wissen seit
Jahrtausenden. Besonders nutzlich ist der Spezialfall
fur diesen Satz des Pythagoras: Wenn die Lange

der Seiten 3 und 4 Einheiten betragt, dann ist die
Hypotenuse 5 Einheiten lang.

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

Mit nur zwei Parf-Schienen kann eine Lochreihe

von préaziseplatzierten 3-mm-Bohrungen gesetzt
werden, wobei dieQuerreihen im rechten Winkel zu
den Langsreihen stehen. Mithilfe der Bohrschablone
kénnen die 3-mm-Bohrungen dann

sehr genau ausgebohrt werden, um den endgultigen
Raster von 20-mm-Léchern zu erhalten.

Abbildung 2

2 2 2
Z =X+ y
5°=3% 4"

10%=6"+8°

X
Satz des Pythagoras
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VERWENDUNG DER 3-MM-BOHRBUCHSEN

Es gibt zwei 3-mm-Bohrbuchsen, die
sehr ahnlich aussehen.

Auf der Unterseite befindet sich jeweils
ein kurzer Vorsprung oder Zapfen

mit einem Durchmesser von 6 mm,
der in die 6-mm-Locher der Parf-
Schienen passt. Es wird empfohlen,
dass zunachst eine Anbohrung sowohl
mit dem 3-mm-Bohrer als auch mit
dem 20-mm-Forstnerbohrer erfolgt.
Bohren Sie auf Vierteltiefe und ziehen
Sie den Bohrer etwas heraus, bohren
Sie das nachste Viertel und ziehen Sie
ihn wieder heraus usw. Eine 3-mm-
Bohrbuchse hat einen Zapfen, der
durch eine einzelne Parf-Schiene passt,
wahrend die andere Buchse einen
langeren Zapfen aufweist, der durch
zwei Parf-Schienen passt.

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

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

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

VERWENDUNG DER 3-MM-STIFTE

Abbildung 3

Die 3-mm-Stifte haben eine 6 mm
breite Schulter, die in die
6-mm-Locher der Parf-Schienen

passt. Es ist wichtig, dass Sie bei der
Verwendung der 3-mm-Stifte mit den
Parf-Schienen Uberprifen, ob die Stifte
vollstdndig in den 6-mm-Lochern
sitzen.

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

“4u

Abbildung 4



ANFANGSMUSTER DER 3-MM-LOCHER

Bitte beachten:

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

« Die Lineale sind nicht zur Anwendung als
Richtscheit gedacht. Die elf 6-mm-Lécher sind
perfekt in einer Linie angeordnet, aber der
Abstand vom Zentrum jeder Bohrung zur Kante
des Lineals kann leicht variieren. Dadurch wird
aber die Genauigkeit oder Leistung des PGS nicht
beeintrichtigt.

Schritt 1 (Abbildung 5)

Legen Sie eine Parf-Schiene mit dem abgerundeten
Ende so auf die Tischplatte, wie in Abbildung 5
gezeigt. Legen Sie fest, wo sich die erste Lochreihe
und das erste Loch befinden sollen. Richten Sie die
Parf-Schiene entsprechend aus und klemmen Sie sie
fest.Setzen Sie die 3-mm-Bohrbuchse wie abgebildet
in das 6-mm-Loch in der Parf-Schiene rechts ein.
Achten Sie darauf, dass die Buchse flach auf der Parf-
Schiene sitzt, bevor Sie das erste Loch bohren.

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

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

Schritt 2 (Abbildung 6)

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

Die beiden Parf-Schienen mussen jetzt am 8. Loch

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

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

»HINWEIS: Wenn man ein Lineal an beiden Enden
befestigt, wird méglicherweise in der Mitte ein
seitlicher Druck ausgetibt, was zu einem ungenauen
Satz von dazwischen liegenden Léchern fiihren
wiirde. Wenn Sie also an beiden Enden Lécher
gebohrt haben und das Lineal mit 3-mm-Stiften
durch diese Locher fixiert wurde, sollten Sie das
nachste Loch in der Mitte des Lineals bohren
(Position 5). Dabei ist unbedingt darauf zu achten,
dass keine seitliche Kraft ausgeubt wird. Wird in

der Nihe der Mitte eine Klemme verwendet, um das
Lineal zu fixieren, sollten Sie sehr sorgfiltig darauf
achten, dass beim Anziehen der Klemme keine
seitliche Bewegung des Lineals stattfindet.

Die Genauigkeit dieses dazwischen liegenden Lochs
kann sofort mithilfe des dritten 3-mm-Stifts geprift
werden, der ohne Schwierigkeiten hineingehen
sollte. Dieser dritte 3-mm-Stift sollte an Ort und
Stelle bleiben, wahrend die restlichen 3-mm-Loécher

gebohrt werden.”
Abbildung 5

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

Abbildung 6
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VERVOLLSTANDIGUNG DES 3-MM-LOCHMUSTERS

Fertigstellung der ersten Langsreihe (Abbildung 7) Abbildung 7

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

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

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

Erstellung der unteren Reihe (Abbildung 8) Abbildung 8

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

Sobald diese Arbeit abgeschlossen ist, gibt es
verschiedene Vorgehensweisen. Die Genauigkeit

ist stets gewahrleistet, solange grundsatzlich
sichergestellt ist, dass die 3-mm-Bohrbuchse(n) und
die 3-mm-Stifte immer korrekt in die
Parf-Schiene(n) eingesetzt werden.

Als nachstes konnen daher entweder die Querreihen
(Abbildung 9) vervollstandigt oder die Langsreihen

erstellt werden (Abbildung 10). Abbildung 9

Methode 1: Querreihen zuerst (Abbildung 9)

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

Methode 2: Langsreihen zuerst (Abbildung 10) Abbildung 10
Nehmen Sie eine Parf-Schiene und befestigen Sie
diese mit zwei 3-mm-Stiften, d.h. jeweils einem an
jedem Ende (siehe Abbildung). Wiederholen Sie den
Vorgang, bis alle Langsreihen vollstandig sind.
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VERVOLLSTANDIGUNG DES 3-MM-LOCHMUSTERS

Verlangern der Reihen nach links und rechts
(Abbildung 1)

Um das Lochmuster nach links oder rechts zu
verlangern, positionieren Sie eine Parf-Schiene,

wie gezeigt, und sichern Sie diese mit zwei 3-mm-
Stiften. Die Stifte sollten so weit wie méglich
auseinander liegen, um die Genauigkeit des Rasters
zu gewabhrleisten.

Es wird empfohlen, dass die Stifte einen Abstand
von mindestens 6 x 96 mm haben (in Abbildung 1
sind es 7 x 96 mm). Falls eine gréBere Arbeitsflache
angestrebt wird, sollte die Dreiecksverlangerung
verwendet werden (siehe unten).

Abbildung 11

Methode fiir extra groBe Tische (Abbildung 13)

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

Abbildung 13
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Vervollstindigen der restlichen Langsreihen
(Abbildung 12)

Positionieren Sie die Parf-Schienen wie gezeigt
vertikal und fixieren Sie sie mit zwei 3-mm-Stiften.
Bohren Sie die 3-mm-Lécher.

Abbildung 12

Nachdem die obere Reihe nach links und rechts
verlangert wurde, fuhren Sie einen dhnlichen Vorgang
far den unteren Bereich bei B (1.) und B (2.) durch.
Vervollstandigen Sie dann die neuen Langsreihen

mit einer einzigen Parf-Schiene, die von zwei 3-mm-
Stiften ahnlich wie in Abbildung 10 gehalten wird,

um den blauen und griinen Lochrasterbereich zu
vervollstandigen.

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



ERSTELLUNG VON VERSETZTEN LOCHERN

Erstellung von versetzten Léchern

Die Mark 2 PGS Parf Sticks weisen 3 Satze von Versatz bei 32 mm und 48 mm reprasentiert.
versetzten Lochern auf. Diese befinden sich in der Zur Erstellung des Satzes von versetzten 3-mm-
N&he der mit 0", ,5" und ,10“ markierten Locher. In Lochern, sollte zuerst die Reihe von 3-mm-Lochern

jedem Satz befinden sich zwei versetzte Locher, eines | bei 96-mm-Zentren fir das Tischplattendesign, wie

mit 32" und das andere mit 48" markiert, was einen | oben beschrieben, gebohrt werden. Entscheiden Sie
danach, wohin die versetzten Lécher gehen sollen und
ob ein Versatz von 32 mm oder 48 mm erforderlich ist.

Abbildung 14

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

Abbildung 15
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ERSTELLUNG VON VERSETZTEN LOCHERN

Richten Sie dann die Parf-Schiene so aus, dass die

normalen Lécher 04,5 und 10" mit den 3 versetzten

Léchern, die im vorherigen Schritt gebohrt wurden,
Ubereinstimmen.

Abbildung 16

Bohren Sie nun so viele 3-mm-Lécher wie notwendig,
wobei Sie die 20-mm-Bohrschablone verwenden und
entsprechend positionieren, um die erforderlichen

versetzten 20-mm-Lécher zu erstellen (Abbildung 17).

Abbildung 17

Verwenden Sie nun mindestens zwei 3-mm-Stifte,
fixieren Sie die Parf-Schiene wie Ublich, wobei Sie
sicherstellen, dass der 6-mm-Bund der 3-mm-Stifte
vollstandig in die 6-mm-Bohrungen der Parf-Schiene
eingreift (Abbildung 16).

Fahren Sie in dieser Weise fort, und positionieren Sie
dabei die Parf-Schiene horizontal oder vertikal, bis das
gewlinschte Muster mit versetzten 3-mm-Léchern
vollstandig ist. Sorgen Sie dafiir, dass ausreichend
versetzte 3-mm-Lécher vorhanden sind, damit die
20-mm-Bohrschablone positioniert werden kann,
um die gewlinschten versetzten 20-mm-Locher zu
erstellen.
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VERGROSSERN DER 3-MM-LOCHER AUF 20 MM

Der 20-mm-Forstnerbohrer (Abbildung 18)

Der 20-mm-Forstnerbohrer hat an der Spitze einen
3-mm-Dorn. Dieser Dorn hat keine Schneidewirkung.
Daher kann der Forstnerbohrer nur verwendet
werden, wenn zuvor ein 3-mm-Loch durch die
Tischplatte gebohrt wurde. Direkt unter der Stelle,
an der der 20-mm-Forstnerbohrer austritt, sollte

sich méglichst kein Stitzmaterial befinden, da dies
den Fraser beschadigen und die Bohrlochqualitat
beeintrachtigen kann.
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VERGROSSERN DER 3-MM-LOCHER AUF 20 MM

Die 20-mm-Bohrschablone (Abbildung 19)

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

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

Um die 20-mm-Bohrschablone zu positionieren,
setzen Sie den 20-mme-Forstnerbohrer ein und
lokalisieren Sie mit dessen Dorn das zu vergroBernde
3-mm-Loch. Sichern Sie die Schablone dann entweder
mit den 3-mm-Stiften oder den Parf Locator Dogs.

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

Abbildung 19

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

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

HINWEIS: Es wird empfohlen, dass sowohl| mit

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

Bauen eines Sagetisches fur Fiihrungsschienen (Abbildung 20)

Ein Sagetisch fur
Fuhrungsschienen benétigt
nicht sehr viele
20-mm-Bohrungen. Wenn alle
im ersten Teil des Prozesses
entstandenen 3-mm-Locher
auf 20 mm aufgebohrt werden,
ist es unmoglich, zu einem
spateren Zeitpunkt zusatzliche
Lécher prazise hinzuzufugen.
Daher ist es ratsam, den
Raster so zu gestalten, dass
noch genliigend 3-mm-
Locher vorhanden sind,

um mit den Parf-Schienen

bei Bedarf zusétzliche

Quer- oder Langsreihen zu
erstellen. Es sind zudem
einige 3-mm-Locher fur die
Dreiecksmethode erforderlich,
die spater nicht auf 20 mm
ausgebohrt werden mussen.

Erstellen einer isometrischen MFT3-Tischflache

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

Wenn sich die beiden Parf-Schienen auBerhalb

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

Abbildung 21

Platzieren Sie nun eine Parf-Schiene auf der rechten
Seite wie in Abbildung 22 gezeigt und sichern Sie
diese an den beiden Punkten ,2“ mit zwei 3-mm-
Stiften. Bohren Sie die 3-mm-L6cher und wiederholen
Sie den Vorgang auf der linken Seite mit den Stiften in

Position ,3". .
Abbildung 22
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NUTZLICHE TIPPS

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

Abbildung 23

Abgleichen einer fertigen Tischplatte mit dem Lochmuster
Wenn Sie sicherstellen mochten, dass |hr Muster mit 20-mm-
Léchern parallel oder rechtwinklig zu den Kanten Ihrer fertigen
Tischplatte verlauft, kdnnen Sie die Platte entsprechend
zuschneiden.

Positionieren Sie zwei groBe Dogs, wie in Abbildung 24 gezeigt,
und richten Sie Ihre Fihrungsschiene daran aus. Schneiden Sie
mit lhrer Tauchsage den nicht gewlnschten Teil der Platte ab.
Wenn die Linie des beabsichtigten Schnitts so verlauft, dass die
Fuhrungsschiene etwas weiter von den gro3en Dogs entfernt
sein muss, verwenden Sie ein Stlck des Materials mit der
geeigneten Breite als Distanzstick.
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INLEDNING

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

varumarket UJK.

Guidesystemet ger en mycket exakt men &nda snabb
och enkel metod for att lagga ut monster av 20 mm
hal i en arbetsbank eller pa ytan i en sparsagsstation.
Med ett par av UJK Super Dogs och atminstone tva

UJK Guide Dogs eller Pups kan du skapa den perfekta
rata vinkeln eller 45 graders kapningar med antingen
en guideskena och sparsag eller en vinkel- och
cirkelsag.

Guidesystemet &r ocksa ett enkelt satt att skapa ett
isometriskt

méonster med 20 mm hal som anvandaren sedan kan
anvanda for att gora perfekta 30 och 60 graderas snitt.
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IDENTIFIERING AV GUIDESYSTEMETS DELAR

&

O —0
1<)

Guidesystemets komponenter

4,
" o é%l o

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

3 mm borrhéllare med 3 mm borr

Lagerstyrd 3 mm borrguide; kort tapp

20 mm guideblock

krage

Speciellt D/G 20 mm TCT-borr med sexkants-
skaft och 3 mm centrerad spets med stopp-

Lagerstyrd 3 mm borrguide; lang tapp

Fastskruv for att sammanfoga Parf-stavar

Parf positionshakar

Uppsattning med 3 mm guidestift

UJK Parf dammport

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

med summan av kvadraterna pa de tva andra sidorna.

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

Forhallandet stammer fortfarande om dessa langder
dubblas s3 att sidorna ar 6 och 8 enheter langa och
hypotenusan &r da 10. Det &r dessa varden som
anvands med guiden och en enhet ar lika med 96
mm.

Genom att anvanda tva Parf-stavar &r det méjligt

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

KONCEPTET
Figur 2

,\&"Q LN yz

2
O\ 2 2 2
&z , 534
10°=6"+8°

X
Pythagoras sats
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ANVANDNING AV 3 MM BORRGUIDERNA

Det finns tva 3 mm borrguider som
ser mycket lika ut. Pa undersidan

av varje guide finns en kort
utskjutning eller en tappsom ar 6
mm i diameter och som &r utformad
fér att passa i 6 mm halen pa Parf-
stavarna. Det rekommenderas att
genomtrangningen gérs med bade
3 mm borret och 20 mm borrskaret.
Skar igenom en fjardedel och dra
tillbaka borret lite grann, borra nasta
fjardedel och dra tillbaka osv. En

av 3 mm borrguiderna har en tapp
utformad for att passa in i en Parf-
stav och den andra har en langre
tapp som gar igenom tva Parf-
stavarna.

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

Tappen pa motsvarande 3 mm
borrguide ska séttas in i 6 mm

halet pa Parf-staven innan 3 mm
borrhallaren monteras. Se alltid till
att tappen &r helt inne i 6 mm halen
pa Parf-staven innan du satter in 3
mm borrhallaren.

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

ANVANDNING AV 3 MM STIFTEN

Figur 3

3 mm-stiften har en 6 mm bred
axel som ar utformad for att pas-
sa in i 6 mm halen pa Parf-sta-
varna. Vid anvandning av3 mm
stiften med Parf-stavarna ar det
viktigt att anvandaren kontrol-
lerar att stiften ligger an helti 6
mm halen.

TIPS: Vid insattning av ett stift
genom en Parf-stav och in i ett
existerande 3 mm-hal, héj &nden
pa Parf-staven, finn 6 mm-om-
radet pa stiftet i Parf-staven och
skjut bara in stiftet

i3 mm halet.
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INLEDANDE MONSTER MED 3 MM HAL

Observera!

3 mm stiften ar utformade fér att ha en tét passning
i 3 mm hélen borrade med den bifogade utrust-
ningen - detta bidrar till exaktheten hos det fardiga
ménstret med 20 mm hal.

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

Steg 1 (figur 5) Figur 5

Placera en Parf-stav pa arbetsbanken med den run-
dade andensom beskrivet i figur 5. Bestam var den
forsta raden och det forsta halet ska vara och lagg upp
Parf-staven enligt detta och spann fast i positionen.
S&tt i 3 mm borrguiden i 6 mm halet i Parf-staven pa
hoger sida som beskrivet. Se till att den ligger an plant
mot Parf-staven innan du borrar det forsta halet.

S&tt in ett 3 mm stift i halet och se till att det ligger an
helt i 6 mm halen i Parf-staven. Borra nu halet vid den
andra anden av Parf-staven med samma metod och
sétt in ett andra 3 mm stift i halet.

Mellanhalen pa 3 mm kan nu borras.

Steg 2 (figur 6)

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

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

Figur 6

"OBS! Om en linjal &r fast i bdda dndarna gar det att
applicera tryck i sidled pa mitten, vilket skulle kunna
skapa en felaktig uppsattning mellanhal. Sa efter
att ha borrat hal i bida dndarna och fist linjalen
med 3 mm stift genom halen borrar du nésta hal vid
linjalens mitt (position 5). Det &r viktigt att du inte
applicerar ndgon kraft i sidled nir du gér det. Om en
kldmma anvéands nara mitten for att halla linjalen pa
plats bér du vara valdigt forsiktig nir du drar at den
sa att linjalen inte ror sig i sidled.

Det gar att kontrollera direkt om mellanhalet ar pa
ratt plats genom att anvinda det tredje 3 mm stiftet,
som da passar utan svarighet. Detta 3 mm stift bor
sitta kvar nér de resterande 3 mm halen borras.”

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

Om korsningen av de tva Parf-stavarna inte ligger
over arbetsbanken, vilket ar fallet vid skapandet av ett
nytt MFT3-bord, sammanfogas de tva stavarna med
fastskruven.
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SLUTFORANDE AV MONSTRET MED 3 MM HAL

Slutférande av den forsta kolumnen (figur 7) Figur 7

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

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

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

Skapandet av bottenraden (figur 8) Figur 8
Ta en Parf-stav och sékra den med ett 3 mm stift vid
varje ande som beskrivet i figur 8. Borra sedan 3 mm
halen langsmed Parf-staven.

Na&r detta steg har slutférts kan du fortsatta pa ett
antal satt. Det forekommer inga kanda variationer i ex-
aktheten sd lange den grundldggande metoden féljs
bestdende i att se till att 3 mm borrguiden(-erna) och
3 mm stiften alltid ar korrekt insatta i Parf-staven(-ar-
na).

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

Figur 9

Metoden rader nasta (figur 9)

Ta en Parf-stav och fast den pa plats med tva 3 mm
stift, en i varje &nde som beskrivet. Upprepa processen
tills alla rader &r slutférda.

Metoden kolumner nasta (figur 10) Figur 10
Ta en Parf-stav och fast den pa plats med tvd 3 mm
stift, en i varje &nde som beskrivet. Upprepa processen
tills alla kolumner é&r slutférda.

54



SLUTFORANDE AV MONSTRET MED 3 MM HAL

Utokning av rader till vanster och héger (figur 11)

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

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

Figur 1

Metod for extra stor bank (figur 13)

For att skapa en extra stor arbetsbank bérja med att
skapa den grundlaggande 10 x 10 fyrkanten med 3
mm hal (121 hal). Férlang sedan till vanster och héger
l&ngst upp som visat vid A (1:a) och (2:a) med tva Parf-
stavar som bildar en 6-8-10 triangel.

Figur 13

Slutférande av de aterstdende kolumnerna (figur 12)

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

Figur 12

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

De &terstdende halen i det rosa omradet kan skapas
genom att férlanga kolumnerna markerade med bla
pilar nedat och sedan fylla i med en metod som liknar
denifigur 9.
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SKAPA FORSKIUTNA HAL

Skapa forskjutna hal

Parf-stavarna Mark 2 PGS har tre uppsattningar med Fér att skapa 3 mm uppsattningen med férskjutna hal
forskjutna hal. Dessa ar nara halen som ar markerade | behéver du forst skapa en rad 3 mm hal med 96 mm

med "0", "5" och "10". Det finns tva férskjutna hal i mellan halens mitt fér den arbetsbanksdesign som
varje uppsattning, ett markerat "32" och ett annat beskrivs ovan. Bestdm sedan var de férskjutna halen
markerat "48", som representerar férskjutningar pa 32 | ska vara och om en 32 mm eller 48 mm férskjutning
mm och 38 mm. krévs.

Figur 14

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

Figur 15
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SKAPA FORSKIUTNA HAL

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

stavarna.
Figur 16
Nu borrar du sa manga 3 mm hal som kréavs nar du Fortsatt pa samma satt med den Parf-stav som
anvander och placerar det 20 mm guideblocket for att | anvands horisontellt eller vertikalt tills det 6nskade
skapa de 20 mm férskjutna hal som krévs (figur 17). ménstret med férskjutna 3 mm hal &r klart. Se till att
det finns tillrackligt manga férskjutna 3 mm hal sa
) att 20 mm guideblocket kan placeras for att skapa
Figur 17 de dnskade férskjutna 20 mm halen.
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FORSTORING AV 3 MM HALEN TILL 20 MM

20 mm borrskar (figur 18)

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

pa utgangshalet.
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FORSTORING AV 3 MM HALEN TILL 20 MM

20 mm guideblocket (figur 19)

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

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

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

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

Figur 19

OBS! 20 mm TCT-borrskaret levereras med en
stoppkrage for att undvika att det faller igenom ned
pa golvet vid slutet av en skarning efter att det l6sgors
fran borrmaskinen.

OBS! Det rekommenderas att genomtrangningen
g6rs med bade 3 mm borret och 20 mm borrskaret.
Skar igenom en fjardedel och dra tillbaka borret lite
grann, borra nasta

fjardedel och dra tillbaka osv.
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PRAKTISKA TIPS

Att tillverka en sparsagsstation (figur 20)
En sparsagsstation kraver
inte manga 20 mm hal. Om
alla 3 mm hal som skapades
i processens forsta steg
konverteras till 20 mm hal

ar det omdjligt att lagga till
ytterligare hal pa ett exakt
satt vid ett senare skede.
Darfor ar et bra att designa
din layout sa att det finns
tillrackligt med 3 mm hal
kvar for att goéra det mojligt
att anvanda Parf-stavarna for
att skapa ytterligare rader
eller kolumner nar sa kravs.
Ett par 3 mm hal kravs ocksa
for att slutféra de triangulédra
metoderna som efterat inte
behéver konverteras till 20
mm hal.

Figur 20

Att gora en isometrisk MFT3-arbetsbank

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

Eftersom de tva Parf-stavarna korsas i luften anvands
fastskruven for att ssmmanfoga dem och glém inte
att se till att den ligger an helt i bada i 6 mm halen

i Parf-staven. Borra sedan halen langsmed Parf-
stavarna som indikerat av de bl linjerna.

Figur 21

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

Figur 22
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PRAKTISKA TIPS

Till sist slutférs raderna med ett par 3 mm stift for att sakra Figur 23
en Parf-stav med 3 mm hal som redan har borrats - som

visas av "4" i figur 23 - anvand alltid ett par som sitter

langst fran varandra. Den har isometriska tekniken kan

anvandas for storre arbetsbord.

Se till att en fardig arbetsbank &r vinkelrit mot hdlménstret

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

Placera ett par héga bankhakar, som visas pa figur 24, och
placera din guideskena mot dem. Gér ett snitt med din sparsag
fér att trimma bort den oénskade delen fran arbetsbanken.

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

Figur 24
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Please dispose of packaging for the product in a
@ responsible manner. It is suitable for recycling.
Help to protect the environment, take the packaging
to the local recycling centre and place into the
appropriate recycling bin.

UJK, Axminster Devon EX13 5PH
ujktools.com





