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Verehrter Kunde,

wir gratulieren zum Kauf dieses Trend-Produkts.

Die Schablone Combi 1001 kann mit den

meisten Hochleistungsfrasen verwendet werden.

Die Frase sollte mit einer Flhrungshulse (30

mm AuBendurchmesser), einem Fraser mit Hart-

metallspitze (12,7 mm Durchmesser) und mit
einem Absenkmechanismus ausgestattet sein.

Wenn man das Gerét erst einmal beherrscht,
kann man eine typische Eckgehrungsfuge in

15 Minuten herstellen, Einrichtungszeit inklusive.

Die empfohlene Frastiefe pro Durchgang ist
8 mm. Man kann Arbeitsplattenbreiten von 420-
650 mm frésen.

Sollten Sie nach dem Lesen dieser Anleitung
noch Fragen haben, wenden Sie sich bitte an
unseren Technischen Kundendienst. Zubehor
und den neuesten Trend-Katalog erhalten Sie
bei einem Héandler in lhrer Nahe.

Wir hoffen, dieses Gerat wird lhnen viele Jahre
gute Dienste tun.

Bitte schicken Sie lhre Garantiekarte
innerhalb von 14 Tagen nach Kauf an
uns zuriick.
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Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung
sorgféltig durch und bewahren Sie
sie bei Ihrer Combi 1001 auf.
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Folgendes Symbol erscheint tberall in dieser
Betriebsanleitung:

WICHTIG!
Bitte Hinweise beachten.

Technische Informationen oder Ersatzteile fiir dieses Gerét erhalten
-ﬁ- Sie bei unserem Technischen Kundendienst unter ++44-1923 224681.
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2 x Positionshiilsen

1 x Betriebsanleitung

1 x Garantiekarte

Specification
Lénge = 1200 mm
Breite = 370 mm
Starke = 16 mm
Gewicht = 9,6 kg

\ > 1 x Langeneinstellanschlag

Em 1 x Maschinenschraube

1 x Unterlegscheibe

mw (o)

1 x Schraubknopf
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SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

B Zum Wechseln oder Andern der Einstellungen
Gerat immer ausschalten und Netzstecker
ziehen.

Beim Frasen immer eine Schutzbrille tragen.
Bei langerem Frésen Ohrenschitzer tragen.

Immer eine Staubmaske tragen und mdglichst
einen Staubsauger benutzen.

Keine weite Kleidung tragen. Weite Armel auf-
rollen und Krawatte abnehmen.

Vor dem Einschalten der Frése alles
Werkzeug immer vom Werkstliick nehmen.

Wahrend des Frasens Hande weg vom
Fréaser.

Versehentliches Einschalten der Frase
vermeiden. Gerét nur ans Stromnetz anschlie-
Ben, wenn der Schalter auf ‘Aus’ steht.

Eingeschaltete Frase immer im Auge behal-
ten. Einstellungen nur veréndern, wenn die
Frase zum Stillstand gekommen ist.

Frase nicht einschalten, wenn der Fraser das
Werkstlick berihrt.

Werkstuck gut an einer Werkbank oder einem
Brett befestigen, das sicher mit einer geeigne-
ten Unterlage verbunden ist.

RegelmaBig priifen, ob alle Muttern und
Schrauben fest sind.

Pflege des Frisers

B Fraser nicht fallen lassen oder an harte
Gegenstande stoBen.

B Fréaser sauber halten. Harzriickstande regel-
maBig mit Harzléser entfernen. Ein trockenes
Schmiermittel, z.B. Trendicote® PTFE Spray,
beugt vor.

B Mindestens 3/4 des Fraserschafts in die
Spannzange schieben, damit sie nicht
verbiegt. Verbogene Spannzangen wegwer-
fen: der Fraser kdnnte vibrieren und der
Schaft Schaden nehmen.

B Spannzange nicht zu fest ziehen. Kerben am
Schaft kdnnen eine Schwachstelle bedeuten.

B Es empfiehlt sich auch, die Spannzange

regelméBig auf Abnutzung zu Uberprifen.

Niitzliche Hinweise

B Vorschubgeschwindigkeit nach dem Motor-
gerausch richten. Mit der Zeit bekommt
man ein Geflhl fir die Frase und die richtige
Geschwindigkeit stellt sich ein. Bei zu lang-
samem Vorschub kénnen Brandflecken ent-
stehen.

Lassen Sie die bei allen Elektrowerkzeugen
Ubliche Vorsicht walten.

Der Hauptfehler beim Gebrauch von Frasen
ist Uberlastung. Die Drehzahl sollte um nicht
mehr als 20 % der vollen Umlaufgeschwindig-
keit abfallen.

Der Frasenmotor reagiert empfindlich auf
Ségemehl und Holzsplitter und sollte haufig
ausgeblasen oder ausgesaugt werden, damit
er normal beliftet wird.

Weitere Einzelheiten zur Frése und Sicher-
heitsvorkehrungen finden Sie in dieser
Betriebsanleitung.

B Vor Beginn eines Projekts sollten auf
Abfallholz Probefrasungen gemacht werden.
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Empfohlene Friser

Benutzen Sie einen Fraser mit 12,7 mm Durch-
messer, 50 mm Fréastiefe und Eintaucheignung.

Die Frase muB stufenweise 8 mm pro Durch-
gang eingetaucht werden.

Best.-Nr. C153, TR17D, TR17, 3/83D, 3/83M

Best.-Nr. RT/11, RT/11M

] |

Beschreibung Best.-Nr.
Hobbyklasse-Fréaser C153x1/2TC
Dito mit Hartmetallspitze C153Dx1/2TC
Handelsklasse-Fraser TR17x1/2TC
Dito mit Hartmetallspitze TR17Dx1/2TC
Profiklasse-Fraser 3/83x1/2TC
Dito mit Hartmetallspitze 3/83Dx1/2TC
Wie 3/83 aber mit kiirzerem Schaft

fir Makita, Ryobi & Hitachi Frasen  3/83Mx1/2TC
Fraser m. auswechselbarer Spitze RT/11x1/2TC*
Dito (m. kiirzerem Schaft)

fir Makita, Ryobi & Hitachi Frasen ~ RT/A1Mx1/2TC*
Ersatzklinge (1 Stk.) RB/A
Ersatzklinge (10 Stk.) RB/A/10

* Dieser Fraser hat eine 30 mm Spitze, frast aber bis max.
50 mm tief.

Fithrungsscheibensatz

Fir eine akkurate Fuge braucht man eine 300
mm Fuhrungshulse, die konzentrisch mit dem
Fréaser sitzen muB. Dies erreicht man mit Trend
Flhrungsscheiben und der Fihrungshiilse GB30
mit 30 mm AuBendurchmesser.

Trend Flhrungsscheiben haben in der Mitte
ein Loch, so daB die Trend Fuhrungshllse zu
den meisten Frésen paBt. Fur die haufigsten
Fabrikate sind die Scheiben immer erhaltlich.

Es gibt zwei Arten: GB/5 und Universalscheibe.

Alle Fuhrungsscheiben haben Schrauben, eine
Hulse und zwei Stifte. Stifte und Hlse sorgen
fir genaue Ausrichtung der Fiihrungsscheibe mit
der Spindel bei entsprechender Spannzange.

Der GB/5-Satz besteht aus folgenden Teilen:
GB10

Fuhrungsscheibe

——

Stift mit Stift mit
170 mm @ x 8 mm 12,7 mm ,35 mm
Schaft Schaft

PaBt zu folgenden Frasen:

Beschreibung Best.-Nr.
Elu MOF31,77,98,131,177(E),

Bosch GOF1600A & 1700ACE

DeWalt DW625EK

Felisatti R346EC GB/5
Makita 3612BR & 3600B

Ryobi REGOON & R600N, RE601 GB/5/A
Hitachi M12V, M12SA & TR12 GB/5/D
Makita 3612C & 3612 GB/5/J
Bosch 1300ACE GB/5/K
Freud FT2000E

AEG OFSE2000

Casals FT2000VCE GB/5/L
Flex OFT3121VV,

Portercable 7539, 7519 GB/5/M
Felisatti TP246(E)

Festo OF2000E, Mafell LOB5E,

Metabo OF1612 & OFE1812,

Ryobi R500 & R502, Skil 1875U1,

Wadkin R500 GB/5/S*

*Bei Bestellung bitte Frasenmodell angeben.
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Die Universalscheibe UNIBASE besteht aus:

Passt zu folgenden Frasenmodellen:
Atlas Copco OFSE2000

UNIBASE

Bosch GOF 1300ACE, 1600A, 1700ACE
Casals FT2000VCE

DeWalt DW625EK, 629

Draper R1900V

Elu MOF 31, 77, 98, 131, 177(E)

170 mm @ _ Felisatti TP246(E), R346EC
X8 mm B Festo OF2000E
yem Freud FT2000E
e - mBmm Hitachi MI12V, M12SA, TR12
- —!J:IT _’D,_ P Metabo OF1612, OFE1812
Ryobi RE600N, R600N, RE601, R500, R502
u H Skil 1875U1
T T Stift m. stit m. Wadkin R500
Y+ 8mm +12mm Beschreibung Best.-Nr.
T T échaf%[ Schaft
Universalscheibe UNIBASE
GB30 30 mm Fiihrungshiilse
Beschreibung Best.-Nr.

30 mm Fuhrungshiilse f. Fihrungsscheiben GB30

Allgemeine Anleitung zum Einsetzen
der Fiihrungsscheiben in die Friise

1. Fuhrungshiilse mit den mitgelieferten Schrau-
ben in die Fiihrungsscheibe einsetzen.

2. Stift mit 12,7 mm Schaft in die Spannzange
einsetzen. Frase eintauchen, bis der Stift
un-ten herausragt, und Eintauchtiefe
einstellen.

3. Fuhrungsscheibe mit Fiihrungshlilse auf Stift
stecken.

4. Locher ausrichten und Schrauben einsetzen.

. Schrauben fest ziehen.

. Fuhrungshlilse und Stift entfernen. Die Aus-
richtung muBte jetzt stimmen. 30 mm Fuh-
rungshilse und Fraser einsetzen.

7. RegelmaBig prufen, ob Flihrungsscheibe und

Frasenspindel konzentrisch sind.

[eNé)]
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Plattenverbindungsschrauben

Verbindungsschrauben sind unerlaBlich zum

Ver-binden von Arbeitsplatten. Sie passen in die

Aussparung an der Unterseite der Platte und

werden mit einem 10 mm Maulschlissel fest

ge-zogen. Die Schablone hat integrierte Schlitze Beschreibung Best.-Nr.

zum Frasen der Aussparungen fir die Schrau- .

ben in die Unterseite der Arbeitsplatte. Die Aus- Verbindungsschrauben m. Kunststoffenden

sparungen sind langlich, damit der Maulschliis- (Packung zu 10) PC/10/M

sel Platz hat. Es gibt zwei Arten von Schrauben: (Packung zu 50) PC/50/M

mit Kunststoffenden oder mit Metallenden. (Packung zu 100) PC/100/M

Kunststoffenden bieten besseren Halt. (Packung zu 1000) PC/1000/M

Weitere Einzelheiten finden Sie im neuesten Verbindungsschrauben m. Metallenden

Trend Frasenkatalog. (Packung zu 10) PC/1O/M
(Packung zu 50) PC/50/M
(Packung zu 100) PC/100/M
(Packung zu 1000) PC/1000/M

Lamelloverbindungszubehor

Unten zu wenig abgestutzte Arbeitsplatten finden

mehr Halt durch Verbindung der Kanten mit

Lamellos. Mit dem Trend Lamelloverbindungs-

satz fur die Frase inkl. der Lamellos Nr. 20

kénnen die Platten nicht durchhdngen oder sich .
Beschreibung Best.-Nr.

wolben. Néheres siehe Trend Frasenkatalog.

Hobbyklasse Lamelloverbindungssatz  C152x1/2TC
Handelsklasse Lamelloverbindungssatz TR35x1/2TC
Profiklasse Lamelloverbindungssatz ~ 342x1/2TC

Lamellos Nr. 20:

Menge 100 BSC/20/100
1000 BSC/20/1000
Schraubzwinge
Bechreibung Best.-Nr.
100 mm min. S
o chraubzwingen 6003010
— p— 9

(2 erforderlich)

et

A WICHTIG!

Zwei Schraubzwingen mit
mind. 100 mm Backenlinge
; sind zur Befestigung des Geriits
an der Arbeitsplatte notig.
Darauf achten, daBB die Zwingen
die Friise nicht behindern und
richtig fest sind.
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Anschraubbare Zwingen

Es gibt anschraubbare Zwingen (Sonderzubehdr),
die direkt an die COMBI1001 passen. Befesti-
gungsschrauben sind erforderlich (1 Satz fur PJ/
CL/S und 2 Satz fur PJ/CL/L).

Beschreibung

Kurze Zwinge fir die COMBI1001

Best.-Nr.

PJ/CLIS
(1 erforderlich)

[ ]
Lange Zwinge fir die COMBI1001  PJ/CL/L
(1 erforderlich)
IN
Em @ @ Befestigungsschraubensatz PJ/FBK
(3 erforderlich)
Koffer Beschreibung Best.-Nr.
Stabiler Koffer zum Schutz und bequemen Koffer fiir die COMBI1001 CASE/1001

Transport der COMBI1001.
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MONTAGE

Bestimmung der Hiilsenposition

Mit drei Positionshllsen in verschiedenen
Lo-chern der Schablone wird die jeweils
benétigte Schablonenéffnung auf der Platte
ausgerichtet.

Zur besseren Unterscheidung sind die Lécher
mit Punkten farbkodiert:

griiner Punkt
roter Punkt

blauer Punkt
gelber Punkt

— weibliche Fugenkante

— maénnliche Fugenkante
— Gehrungsecke

— Aussparung f. Schrauben
grauer Punkt — 45°-Frasung Halbinsel
weiBer Punkt — abgerundete Halbinsel
schwarzer Punkt — Eckenradius

Auf dem Schablonenetikett befindet sich der
Farbcode zur schnellen Orientierung.

Positionshilsen werden mit ‘O’-Ringen festge-
halten. Das kleinere Ende der Hiilse bei gleich-
zeitig leichtem Druck und Drehen in das Loch
schieben. Sitzen die Hiilsen zu fest, Schmier-
mittel auf den ‘O’-Ring tun. Die Hiilsen mussen
ganz im Loch sein. Sicherstellen, daB3 die Hul-
sen die Werkbank nicht beschédigen

( . o

Positionshtilse

A WICHTIG!

Um Ausbrechen des Laminats
zu vermeiden, miissen Fraser-
drehung und Vorschub immer
in die laminierte Kante hinein
erfolgen.

Abstand
Beim Fugenfrasen 8,5 mm Abstand lassen.

Megean ndar 7iim lainh_

tere
kant —— Fraser
beni
Fiihrungshilse
30mm @ Fiihrungsscheibe

P
1 i N
- i~ Arbeitsplatte, % *
1~ Arbeitspl NN
. - !
{o

Positions- TR
hiilse —

A “
i+

—'I L— 8,5 mm

Vorbereitung zum Friisen

Beim Fugenfrésen sicherstellen, daB die Posi-
tionshulsen die laminierte Kante der Arbeitsplatte
berlhren. Fur bestimmte Fugen muB die Platte
umgedreht werden, so daB3 immer in die Kante
gefrast wird und nicht aus ihr heraus. Beim
Frésen der Platte von oben kann das Schutz-
papier auf der Unterseite ausfransen. Mit Sand-
papier abschleifen.

mannl. Fuge frésen: Laminat unten
rechte Fuge

weiblich
mannlich

weibl. Fuge frésen: Laminat oben

25mm
Die Fuge verbraucht 23 mm; dies
durch etwas ldngere mannl. Platte

4

aus-gleichen.
ménnlich .
- laminierte Kante ~ **
weiblich Y
HALBINSEL Ubersicht
liber die
- |
weiblich laminierte Kante Fugen
ménnlich o
s
x
£
ko]
=
£
<
laminierte Kante
§ § ménnl. Fuge frdsen: Laminat unten
S| E  linke Fuge
=| g weibl. Fuge frésen: Laminat oben
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BETRIEB Einstellen des Lingenanschlags
Einstellen des Lingenanschlags fiir ’/‘_ S
die weibliche Fugenkante 2 Léngenanschlag auf
. S| Unterseite.
Einstellung zuerst vornehmen: e i A LSS ol Mit Schraube und
W Hilsen in die Positionslécher mit griinem £l Knopf befestigt.
Punkt einsetzen und Schablone geméan =
Abbildung auf die Arbeitsplatte legen. Die 1 A R r'l
Seite mit den griinen Punkten nach oben. | _“ - ’] ¢ f | E‘ =
. o . i - . f =
B Positionshiilse in Loch mit rotem Punkt - 3 ....:.5.),!..“{'.1? 5% 0000

einsetzen (s. Abb.), und Schablone lber
die Breite der Platte legen. Langen-
anschlag (oder verstellbare lange Zwinge)
lose befestigen.

T %o o0 o O qﬂuu
[ X

B Langenanschlag (oder verstellbare lange
Zwinge) so an der Schablone befestigen,
daB die Platte zwischen der Hulse mit Positionshilise Positionshilsen
rotem Punkt und dem Anschlag (oder der (roter Punky) (griner Punkl)
verstellbaren langen Zwinge) eingeklemmt
ist. Knopf festdrehen.

W Hulse am roten Punkt entfernen. Mit der

Schablone kann jetzt die richtige Fugen-
lange gefrast werden.

Position des Liangenanschlags

B Bei Unterschranken geringerer Tiefe muf3 Sohabion —
auch die Arbeitsplatte weniger tief sein. ) chablone J

L
Dies beim Einstellen der Langenanschlags ) P
bitte beachten. Arbetsplatte L \L““‘%
/-?ii Léngenanschlag

U-Scheibe
Schraubknopf

Verwendung der verstellbaren Zwinge

Pi/CLNL Schraube

Schablone

-
]

Arbeitsplatte

Schraubknopf

PJ/CL/L Zwinge
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Weibliche Fugenkante

B Die Positionshllsen in den mit griinem Punkt
markierten Léchern lassen (die griinen
Punkte mussen oben sein). Die Langen-
anschlagshllse nicht entfernen.

B Die Schablone auf die Platte legen; die
Hilsen mussen die Platte beruhren. Jetzt
mit zwei Schraubzwingen festklemmen; sie
dirfen die Frase nicht behindern.

B Frastiefe einstellen.

M Frase eintauchen und in mehreren Durch-
gangen die Kante frasen. Vorschub von links
nach rechts.

WICHTIG!

Beim Fugenfrisen die Fiithrungs-
hiilse der Friase fest an der Scha-
blone entlangfiihren und von links
nach rechts frisen. Die Tiefenan-
schldge der Frise zum Einstellen
der Friistiefe benutzen. In mehre-
ren flachen Durchgangen frasen,
festes Aufdriicken ist nicht notig.
Lassen Sie das Gewicht der Friise
auf dem Teil der Schablone ruhen,
der auf der Platte liegt. Sicher-
stellen, daB die Frise immer
senkrecht und parallel liuft.

Friisen des weiblichen Fugenteils

Léngenanschlag (oder

Schraubzwinge Vorsehtib- Schraubzwinge PJ/CLIL) auf
hier richtung der Unterseite fiir die richtige
§ II 1a - i Plattentiefe eingestellt
i T f )
[ r'l o f/
X (Y Sl ;
I [ & | [ J_l a
I'.l Y / & i i . b
. T o UTe 66 90
\
laminierte EIF}' F & 58 8le e &6 apo
Kante / J
[ |I’m'| )
— Q @ a - ~
Kurze Zwinge PJ/CL/S Positionshiilsen

auf der Unterseite

(griiner Punkt)

-10-



trend

routing technology

Combi 1001

Mainnliche Fugenkante
Platte mit weiblicher Kante in Position legen,

Frisen der minnlichen Fugenkante

mannliche Platte darauf legen und Ende [ S

abstitzen. Mit einem Bleistift weibliche Kante ] |

nachzeichnen. Falls unzugénglich, weibliche £l e A S

Platte auf méannliche legen. Je nachdem, ob  Positions- E : hier richtung i Schraubzwinge PJ/CLIL auf
es sich um einen rechten oder linken StoB h“'mg’terﬁ I j CEeteete e { der Unterseite, dient nicht als
handelt, muB die Markierung evtl. auf die noS i F / | La”gj”a”“h'ag
andere Seite Ubertragen werden. Wegen der *.I‘a | i \'f\ . __a
unterschiedlichen Durchmesser von Fréaser N vf"r pg— :““-\_ . o f

und Flhrungshiilse entsteht ein Abstand S iy S R S

von 8,5 mm zwischen Schablonenkante und
Fraser; deshalb miBt man 8,5 mm ab oder
benutzt einen Platzhalter dieser Breite, damit
der Fraser an der Bleistiftmarkierung entlang
lauft.

Die laminierte Arbeitsplattenkante muf3 immer
mit den Postitionshiilsen Kontakt haben;
deshalb muB fir eine ménnliche rechte Kante
die Platte umgedreht werden. Beachten, daB
in das Laminat hinein gefrast werden muf.

B Zwei Positionshiilsen in die Lécher mit
rotem Punkt einsetzen.Schablonenseite
mit roten Punkten nach oben.

B Langenanschlag (oder verstellbare lange
Zwinge) jetzt auf der ménnlichen Seite der
Schablone anbringen. Schablone Uber die
Plattenbreite legen und Knopf anziehen.
Jetzt an der Platte festklemmen.

B Mannliche Kante frasen, bevor die Platte
auf die richtige Lange geschnitten wird.
Alle Frasungen von links nach rechts
durchfiihren.

* 4. .
Hinweis:
Nicht rechtwinklige Fugen sind méglich, aber

die fertige Fuge wird nicht so sauber wie eine
90°-Fuge.

L :
LA Th T Py o d&smone

e @ 8 oon

Schraubzwinge PJ/CL/S
auf der Unterseite

Nicht rechtwinklige Fugen (max. 3°

Abweichung)”

Es ist nicht immer méglich, Fugen rechtwinklig
zu arbeiten. In solch einem Fall muB die mann-
liche Kante verandert werden.

Der Langenanschlag hat ein abgeschréagtes
Ende zum Einstellen fir nicht rechtwinklige
Fugen mit bis zu 3° Abweichung.

Um eine solche Fuge vorzubereiten, zuerst den
weiblichen Plattenteil in richtiger Position auf die
Unterschréanke legen. Dann den méannlichen
Teil der Platte auf die Schranke und auf den
weib-lichen Plattenteil legen. Das andere Ende
des mannlichen Teils abstltzen. Mit Bleistift von
unten die weibliche Kante nachzeichnen; falls
unzuganglich, den weiblichen Plattenteil auf den
mannlichen legen, das Ende abstltzen und mit
Bleistift von oben markieren. Diese Linie ist die
mannliche Fugenkante.

WICHTIG!

Fuge probeweise zusammen-
filgen, evtl. mit Schleifpapier
StoBfliachen bearbeiten.

-11-
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H Beide Positionshilsen in die Lécher mit Lingenanschlag fiir nicht rechtwinklige
roten Punkten stecken. Schablonenseite Fugen einstellen
mit roten Punkten nach oben. p M

B Schablone auf die Arbeitsplatte legen. |
Die Hulsen mussen die laminierte Kante Schraubzwinge | Vorschub- |
be-riihren. Schablone mit Zwingen Positions- |12 et Eod
festklem-men. 8,5 mm von der Kante des o o) | / e '
Schablonenschlitzes eine Linie ziehen. ':- J s |

W Das abgeschragte Ende des Langenan- A \1 Froi Ia"( g
schlags zeigt auf die riickwértige Kante |l ,;”,—;— ——— —
der Arbeitsplatte, siehe Abbildung. \ Ef’f-—" / teeeed J L‘
Senkschraube in eines der Schablonen- "l.\-p“i - r'f'.r Ts ﬁ‘# -
I6cher stecken und mit Unterlegscheibe | B 11 _ﬂﬂ ... = 1 .o 5 % o8 a6
und Knopf den Langenanschlag auf der \ P S '\,_3__: el

Unterseite befestigen. Die Schraube muf
von oben durch die Schablone gesteckt
werden, nicht festziehen. Die Spitze des

Schraubzwinge PJ/ Parallele Bleistiftiinie 8.5 mm

Langenanschlags sorgféltig mit der 8,5 CL/S auf Unterseite  von Schablonens - I'E_-j) ILEJ‘]
mm Abstandsmarkierung ausrichten. Ist g =
die richtige Position erreicht, Schraube Bleistiftinie g
und Knopf so fest ziehen, daB der Langen- 8,5 mm von

; 2 N Schiitzkante
anschlag sich nicht verschieben kann. " "
Frisen der miéinn-

W Positionshllsen entfernen. lichen Kante bei

B Mit eingestelltem L&ngenanschlag nicht rechtwinkli-
Schablone auf die Arbeitsplatte legen, gen Fugen
die die méannliche Fugenkante erhalten

soll. Unter Beriicksichtigung des 8,5 mm AR

Abstands und mit dem L&ngenanschlag

als Drehpunkt (Drehpunkt auf Fraslinie), Schraubzwinge

die Schablone so auflegen, daB ihre hier

Schlitzkante parallel zu der Bleistiftlinie ist. {/ it Ubertrieben dargestellt

Position noch einmal Gberprifen. 3 \\ JE—
' b e — T —

B Mit Schraubzwingen die Schablone an der e e O e I'
Arbeitsplatte befestigen. — A e [— _:i_llm

= o —

B Langenanschlag und Schraube mit Ve 5 o G TR a8 2887
U-Scheibe und Knopf entfernen, da sie nur ll . _.---("' 2 el T m ° =t
zum Einrichten benotigt werden, nicht aber \ * Qi = - R n'] )
zum Frasen. | S = d I'__. R

W Frasertiefe einstellen. '1 o/ Wao f =TT

B Frése eintauchen und mannliche
Fugenkante von links nach rechts in V:gﬁ?:#; ménnl. Kane
mehreren flachen Durchgéngen frasen. auf Frésiinie

\
Schablonenschlitzkante == ‘_7_: __j;__
8,5 mm von Fraslinie flr

WICHTIG! maénnliche Fugenkante

- ~h
Nach Einstellung fiir nicht recht- Frssinio for - -
winklige Fuge Lingenanschlag mannliche Kante | " . -
- - - ~ : !
entfernen, damit er nicht mit dem Drehpunkt auf Fréslinie \ ! ) ! /,r
Fréiser in Berithrung kommt. fr ménnliche Kante = 1

-12- ~—
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Friisen der Aussparungen fiir die
Verbindungsschrauben

Nach Uberpriifen der Fuge folgender-
maBen die Aussparungen flr die Platten-
verbindungsschrauben auf den Platten-
unterseiten frasen. Fréser und Flhrungs-
hilse bleiben dieselben zum Fréasen der
Aussparungen fur die Verbindungsschrau-
ben mit Hilfe der T-Schlitze in der Scha-
blone. Die Aussparungen kénnen je nach
Anordnung der Unterschranke ungeféhr
150 mm von der laminierten Kante
gefrast werden. Auf der Unterseite der
Arbeits-platte mit Bleistift beide Positionen
markieren.

Stecken Sie die Positionshilsen in die
Locher mit den gelben Punkten (siehe
Abbildung).

B Fur einige Aussparungen muf die
Schablone evtl. umgedreht werden.

B Schablone mit Zwingen an der Platte
befestigen.

B Die Aussparungen sollten etwa 20 mm
tief sein, aber dies hangt auch von der
Stérke der Arbeitsplatte ab. Fréasertiefe
einstellen.

W Gleiches Vorgehen fir die weibliche
Fugenkante, aber mit Positionshllse
und Langenanschlag (oder verstellba-
rer Zwinge) auf der anderen Seite der
Platte, L6cher mit gelben Punkten
nach unten.

Einstellen des Langenanschlags fiir
die Schraubenaussparungen

e S —T
¢ Plattenunterseite

2
c 1
S I
< 1
& R A A St I
g 1
E Léngenanschlag (oder Zwinge
PJ/CLIL) auf der Unterseite
i /
G o S o 12 ‘.R' ] [ =
-] o B ,-"'f i ,.-" i =~
A _'_.r" J 1
. s So¢Edlocse vl-l‘-a
" i

o cowcitonicie |

L= - 9 9 of

Y _ cam " s
i '\I"-. o l 0 ][: y

M

Positionshiilse
(blauer Punkt)

Frisen der Aussparung im mann-
lichen Teil der Fuge

2 Plattenunterseite

3 Schraubzwinge

e hier

£ (RO o i Langenanschlag (oder Zwinge
5 PJICLIL) auf Unterseite

r -

o o & s jnvhom' -;m*llm

a
] — - 5 6 o_8 & o 0 66
& E P By } |
| F] !
LA | l | =]
i n‘l
£
£ -
Vorschub- F'osmonshulsen
richtung (gelber Punkt)

Fortsetzung nachste Seite
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Platten- Tiefe der
stiarke  Aussparung

30 22 mm
40 28 mm
WICHTIG!

Die besten Ergebnisse
werden erzielt, wenn die
Mittellinie der Schraube
sich mit der Mittellinie
der Arbeitsplatte deckt.
Schablone gut an der
Platte befestigen.

Frisen der Aussparung im weibli-
chen Teil der Fuge

Plattenunterseite
T ]
Léngenanschlag (oder Zwinge Schra:pzwmge

PJ/CLIL) auf Unterseite pi 'flr I

W : ,__,H-’"'rr \

) Y ) !
|2 II.-

i

| e
"
f
reimin ]

Positionshilsen Vorschub-

(gelber Punkt) richtung

-14-
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Verstirkung der Fuge

Wenn die Fuge zwischen den Plattenteilen
unten nicht abgestitzt ist, kann sie mit der Zeit
durchhangen. Um dies zu verhindern sollte

die Fuge mit Lamellos verstarkt werden. Der
entsprechende Fraser-Satz, Trend Nr. 342, paBt
in Handoberfrasen. Es sollte Lamello Nr. 20
verwendet werden.

Best.-Nr. BSC/20/100 (100 Lamellos)
Best.-Nr. BSC/20/1000 (1000 Lamellos)

Bei einer 650 mm Arbeitsplatte werden
mindestens 5 Lamellos bendtigt.

Versiegeln der Fuge

Die Schnittflachen der Fuge sollten vor dem
Zu-sammenfugen mit einem wasserfesten Kleber
oder Versiegeler bestrichen werden, damit keine
Feuchtigkeit in die Platte eindringen kann; die
Platte wirde aufquellen und unansehnlich.

Mit feinem Sandpapier die Holzsplitter an beiden
Fugenkanten abschleifen. Hierzu leicht an den
Kanten der Spanplatten entlang fahren. So erhélt
man eine saubere Fuge.

Fraser Nr. 342

Lamello

Walmpao

PYA

SEALANT

-15-
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ECKENRUNDUNGEN

Besonderer Hinweis: Die Beschaffenheit
dieses speziellen Kantenlaminats macht das
Frasen der Rundungen besonders schwierig.

Die drei Positionshllsen in die schwarz
markierten Lécher einsetzen (s. Abb.).
Schablone gemaB Abb. auf die Platte legen;
die Positionshilsen missen die Plattenkante
beriihren. Mit Schraubzwingen festklemmen.

Beim Frasen der Rundungen die Frasen-
fuhrungshlilse an die entsprechende Schablo-
nenschlitzkante halten. Vorschub von links
nach rechts.

Es empfiehlt sich, die Tiefen-
anschlage zu benutzen und
drei oder vier Durchgénge
zu frasen.

22,5° Gehrungsfuge

B Fir die linke Seite der 22,5° Gehrungsfuge
Hulsen in die Lécher mit blauem Punkt
stecken. Der blaue Punkt ist oben.

B Schablone mit einer der Schraubzwingen
festklemmen.

B Beim Frasen Flhrungshilse an der Scha-
blonenkante halten. Von links nach rechts
in die laminierte Kante vorschieben.

B Fur die gegenlberliegende Fuge Hulsen
auf derselben Seite lassen.

B Fur die restlichen Fugen obige Arbeits-
schritte wiederholen.

Ubersicht iiber
die Eckfugen-

Beim Frésen frasungen
Laminat
unten .-
~="Beim Frasen
Laminat oben

BJuBY| OLBIUILE|

laminierte Kante

r
Beim Fréasen /
Laminat

Beim Frasen
unten

Laminat oben

Frisen der Eckenrundung

Positionshiilsen
(schwarzer Punkt)

Vorschub-
richtung

a°
"
. . e i i
| U ) ; ‘L_U—: Ur«')' L
T i
e ‘_;"f | %
PR i<
1
Schraubzwinge 15
. | =
hier | €
| s
Beim Fréasen
Laminat oben

Frisen der Gehrungseckfuge

-16--

L
Schraubzwinge

hier

Schraubzwinge

PJ/ICL/L auf der .

Unterseite

st o d
- A/
i Tirs /
\ ‘lr:J ﬂ{f‘f:';[\h"‘- !?ff
A E,.-f_:-_:: I".*Jif'f /;f'_.'{_
£ A 8 2 1T Vorschub-
-,r. L .'::f.z’ ‘-'Ilg' richtung

Schrau.bzwinge
PJ/CL/S auf der
Unterseite

a =
e
- -

Positionshiilsen
(blauer Punkt)

,
)
\
|
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Abhgerundete Halbinsel

Die drei Positionshilsen in die mit weissem
Punkt markierten Lécher stecken (s. Abb.).
Schablone geméss Abbildung auf die Platte
legen; die Positionshllsen missen die
Plattenkante berGhren. Mit Schraubzwingen
festklemmen.

Beim Frasen der Rundungen die Frasen-
fihrungshilse an der Schablonenkante ent-
langfiihren. Frésen von links nach rechts.
Es empfiehlt sich, die Tiefenanschlage

zu benutzen und in mindestens drei oder
vier Durchgéngen zu frdsen. Die weissen
Scheiben mussen beim Frasen oben sein.

laminierte Kante

laminierte Kante

Halbinsel

laminierte Kante

Frisen der abgerundeten Halbinsel

Positionshiilsen (weisser Punkt)

Beim Frésen
Laminat unten

laminierte Kante -'H""“ Beim Frasen
Laminat oben

17-

o e 2 \
'\.\‘ /L,.”" 8 Vorschub-
e richtunt
Schratibzwinge k5 9
hier. =
<
WICHTIG!

Um ein Aushrechen des
Laminats zu vermeiden, miissen
Friserdrehung und Vorschub
immer in die laminierte Platten-
kante hinein erfolgen.
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45° Eckenschrige

Die Positionshllsen in die mit grauem Punkt
markierten Lécher stecken (s. Abb.).

Die Schablone gemafB Abbildung auf die
Platte legen; die Hulsen missen die Platten-
kante berlhren. Mit zwei Schraubzwingen
festklemmen

Es empfiehlt sich, die Tiefenansclage zu
benutzen und in drei oder vier Durchgéngen
zu frésen. Frasen von links nach rechts. Der
graue Punkt muss beim Frésen oben sein.

Abgeschriagte Halbinselecken

laminierte Kante

Beim Frésen

laminierte Kante ‘_‘_,./-" Laminat
unten

Halbinsel

Beim Frésen
Laminat
oben

laminierte Kante

laminierte Kante

Frasen der 45° Eckenschrige

Location bushes
(Grey dot)

Direction’of
router travel

Quick action
clamp here

WICHTIG!

Um ein Ausbrechen des
Laminats zu vermeiden, miissen
Friiserdrehung und Vorschub
immer in die laminierte Kante
der Platte hinein erfolgen.

Garantie

B Das Gerat hat eine Herstellergarantie gemaB
den Konditionen auf beiliegender Garantie-
karte.

Recycling
B Gerat, Zubehdr und Verpackung zur umwelt-
freundlichen Wiederverwertung bitte sortieren.

-18-
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FEHLERBEHEBUNG

Fehler

W Die Fuge paBt im Radius
nicht richtig.

berthren.

B Die Hinterkante der Fuge
ist nicht gefluchtet.

B Nach dem Zusammen-
fligen sind in der Fuge
unregelméBige Spalten.

B Ausgesplittertes
Laminat

B Schablone rutscht auf
dem Material.

B Die Fugenkanten sind
nicht rechtwinklig.

B Fuge nicht bindig oder
bogig.

Ursache

Fraser oder Flhrungshiilse

haben den falschen Durchmesser,
oder Positionshiilsen berihren
nicht die Arbeitsplattenkante.

Entweder war Ldngenanschlag
oder Schablone nicht richtig
positioniert, oder die Platte war
beim Frasen nicht am Léngen-
anschlag.

Die FlUhrungshdilse ist beim
Frésen einer der beiden Fugen-
teile von der Schablonenkante
abgeschwenkt oder aus der
Spanplatte sind Holzsplitter
herausgebrochen.

Kann bei stumpfem Fraser pas-
sieren oder durch Ausfrasen von
zu viel Material pro Durchgang
oder Frasen aus der laminierten
Kante heraus.

Zwingen sind locker oder Fra-
sung ist zu tief oder Fraser ist
stumpf.

Frase wurde schréag gehalten oder
es wurde zu fest aufgedrickt;
dadurch wurde die Schablone
verbogen.

Platte nicht gleichmaBig dick
oder Oberflache nicht flach
(Kuhlen).

Prifen, ob Fraser und Fih-
rungshulse konzentrisch sind.
Fraser 12,7 mm @ mit Fihrungs-
hulse 30 mm @. Positionshiil-
sen mussen Platte

Langenanschlag Uberpriifen
und Fuge noch einmal frasen.

Mit einer geraden Kante prifen,
welche Fugenseite uneben ist,
und noch einmal frasen (dies ist
nur am mannl. Teil méglich), wo-
bei die Fiihrungshilse an der
Schablone bleiben muB, frasen
von links nach rechts. Mit Sand-
papier Holzsplitter entfernen.

Immer scharfe Fraser benutzen
und beim Frasen durch das La-
minat nur 3-4 mm Material pro
Durchgang ausfrasen. Auf Vor-
schubrichtung achten: in die
laminierte Kante hineinfrasen.

Zwingen abgenutzt? Fest anzie-
hen, flache Durchgénge frasen,
scharfen Fréaser benutzen.

Schablone muB abgestiitzt sein,
nicht zu fest auf die Frase dri-
cken, flache Durchgénge fréasen.
Das Gewicht der Frase muB auf
dem abgestttzten Teil der Scha-
blone und die Frase senkrecht
sein.

Platte muB gleichmé&Big dick
sein und darf keine Kuhlen
haben.



