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Verehrter Kunde,

wir gratulieren zum Kauf dieses Trend-Produkts.

Die Schablone Combi 650 kann mit den meisten
Hochleistungsfrasen verwendet werden. Die
Frase sollte mit einer Fiihrungshiilse (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 erhaltenSie bei
einem Handler in Ihrer N&he.

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

Bitte schicken Sie Ihre Garantiekarte
innerhalb von 14 Tagen nach Kauf an
uns zuriick.

AOD S

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung
sorgféltig durch und bewahren Sie
sie bei Ihrer Combi 650 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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MITGELIEFERTE TEILE
" = o 1 x voll laminierte Schablone
o 800
C—s 5
o
2 x Positionshiilsen \ 1 1 x Langeneinstellanschlag

DO 1 x Maschinenschraube csk

@ 1 x Unterlegscheibe

1 x Betriebsanleitung

1 x Garantiekarte

-

1 x Knopf

Spezifikation
Lange = 760 mm
Breite = 360 mm
Starke = 13 mm
Gewicht = 4,2kg
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FEHLERBEHEBUNG
Fehler Ursache Behebung

W Die Fuge paBt im Radius
nicht richtig.

berthren.

Fraser oder Flhrungshiilse

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

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

B Die Hinterkante der Fuge
ist nicht gefluchtet.

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

Langenanschlag Uberpriifen
und Fuge noch einmal frasen.

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

ist

nur am mannl. Teil méglich), wo-

Die Fuhrungshlilse ist beim
Frésen einer der beiden Fugen-
teile von der Schablonenkante

Spanplatte sind Holzsplitter
herausgebrochen.

Mit einer geraden Kante prifen,
welche Fugenseite uneben ist,
und noch einmal frasen (dies
abgeschwenkt oder aus der

bei die Fiihrungshilse an der
Schablone bleiben muB, frasen
von links nach rechts. Mit Sand-
papier Holzsplitter entfernen.

B Ausgesplittertes
Laminat

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

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
Formkante hineinfrasen.

B Schablone rutscht auf
dem Material.

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

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

W Die Fugenkanten sind
nicht rechtwinklig.

Frase wurde schrag gehalten oder
es wurde zu fest aufgedriickt;
dadurch wurde die Schablone
verbogen.

Schablone muB abgestiitzt sein,
nicht zu fest auf die Frase dru-
cken, flache Durchgéange frasen.
Das Gewicht der Frase muf3 auf
dem abgestitzten Teil der Scha-
blone und die Frase senkrecht
sein.

B Fuge nicht bundig oder
bogig.

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

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

-15-
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Combi 650

ERSATZTEILZEICHNUNG

—

COMBI 650 - ERSATZTEILLISTE

v1.0 02/2001

Pos. | Anz. Beschreibung Best.-Nr.
1 1 Schablone Combi 650 COMBI/650
2 2 Metallhtilse BUSH/650
3 1 Léngenanschlag CJ/LSK
4 0 Maschinenschraube Csk M8 x 50 mm Schlitz WP-SCW/41
5 0 Unterlegscheibe 8,5 mm x 32 mm x 1,0 mm WP-WASH/17
6 0 Knopf M8 WP-KNOB/10
7 0 Combi-Schablone ‘O’-Ring-Packg. f. Hilsen (je 5 Stk.) CJ/ORS
8 1 Betriebsanleitung MANU/650

-14-
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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 verédndern, 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 Mindesens 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 kénnen eine Schwachstelle bedeuten.

B Es empfiehlt sich auch, die Spannzange re-

gelmaBig auf Abnutzung zu Uberprifen.

Niitzliche Hinweise

B Vorschubgeschwindigkeit nach dem Motor-
gerdusch richten. Mit der Zeit bekommt
man ein Geflhl fir die Frase und die richtige
Geschwindigkeit stellt sich ein. Bei zu lang-
samem Vorschub kdnnen 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 Frdsenmotor reagiert empfindlich auf
S&gemehl und Holzsplitter und sollte haufig
ausgeblasen oder ausgesaugt werden, damit
er normal bellftet 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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ZUBEHOR

Empfohlene Friaser

Ein Fraser mit 12,7 mm Durchmesser, 50 mm
Frastiefe und Eintaucheignung ist zu benutzen.

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

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

= )

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

el | |

Combi 650

Beschreibung Best.-Nr.
Hobbyklasse-Fréaser C153x1/2TC
Wie oben mit Hartmetallspitze C153Dx1/2TC
Industrieklasse-Fraser TR17x1/2TC
Wie oben mit Hartmetallspitze TR17Dx1/2TC
Profiklasse-Fraser 3/83x1/2TC
Wie oben 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*
Wie oben (m. kiirzerem Schaft)

fir Makita, Ryobi & Hitachi Frasen ~ RT/11Mx1/2TC*
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

Fur eine akkurate Fuge braucht man eine 300
mm Fihrungshlilse, die konzentrisch mit dem
Fraser sitzen muB. Dies erreicht man mit Trend
Fuhrungsscheiben und der Fiihrungshiilse GB30
mit 30 mm AuBendurchmesser.

Trend Fuhrungsscheiben haben in der Mitte
ein Loch, so daB die Trend Flhrungshilse zu
den meisten Frasen paBt. Fir die hiufigsten
Fabrikate sind die Scheiben immer erhéltlich.

Es gibt zwei Arten: GB/5 und UNIBASE.

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

Der GB/5-Satz besteht aus folgenden Teilen:

Fuhrungsscheibe GB10

|

i aentti T Stift mit Stift mit
170mm @ x 8 mm 127 mm Scha 3,35 mm
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 RE600N & 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 LO65E,

Metabo OF1612 & OFE1812,

Ryobi R500 & R502, Skil 1875U1,

Wadkin R500 GB/5/S*

*Bei Bestellung bitte Fraésenmodell angeben.
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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 Ansicht von unten
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 benétigt.

Versiegeln der Fuge

Die Schnittflachen der Fuge sollten vor dem
Zu-sammenfliigen 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 erhalt
man eine saubere Fuge.

Fréaser Nr. 342

Lamello

prow—r Garantie

PAA B Das Geréat hat eine Herstellergarantie gemaB
E— den Konditionen auf beiliegender Garantie-
karte.

SEALANT

Recycling

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

-13-
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Frisen der Aussparungen fiir die
Verbindungsschrauben

Nach Uberpriifen der Fuge folgendermaBen
die Aussparungen flr die Plattenverbindungs-
schrauben auf den Plattenunterseiten fréasen.
Fraser und Fuhrungshiilse bleiben dieselben
zum Frésen der Aussparungen fir die Verbin-
dungsschrauben mit Hilfe der T-Schlitze in der
Schablone. Die Aussparungen kénnen je nach
Anordnung der Unterschranke ungeféhr 150 mm
von der Vorderkante gefrast werden. Auf der
Unterseite der Arbeitsplatte mit Bleistift beide
Positionen markieren.

Stecken Sie die Positionshiilsen in die Locher
mit den gelben Punkten (siehe Abb.).

B Fir einige Aussparungen muf3 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 Starke der
Arbeitsplatte ab.

B Nach Frasen einer Aussparung Schablone auf
die anderen Bleistiftmarkierungen schieben
und Vorgang wiederholen.

B Fur die Platte mit der mannlichen Kante ist
das Vorgehen das gleiche.

WICHTIG!

Die besten Ergebnisse wer-
den erzielt, wenn die Mittel-
linie der Schraube sich mit
der Mittellinie der Arbeits-
platte deckt. Schablone gut
an der Platte befestigen.

Frisen der Aussparungen in der
Platte mit weiblicher Fugenkante

Plattenunterseite

Schraub- .
zwinge hier i : o) o
A
i
At
\ TN i
Markie- T ™, chraubzwinge
rung M:Jr:;e- P hier
| !
Positionshillsen —=i150 mm - Vorschub-
(gelber Punkt) richtung
Frisen der Aussparungen in der
Platte mit ménnlicher Fugenkante
[ et ;-h ] Platten-
o | | unterseite
=
N }
2 Schraubzwinge:
5 Lpier
o5} v i ¥
° T
rf. e
g x ol
i | !
1 1 I
| S ——) I
l.‘,'::"\ @ 2 0 o oo
i : ]
W it G0 |
g, H- 1 I
a1 0 ifs
AN A\
Vorschup- | Markierung | *, V' A\
richtung | Iy Markierung

\
Positionshtilsen
(gelber Punkt)

150 mm=—e=
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Die UNIBASE besteht aus folgenden Teilen:

UNBASE _—firandf]or-

1 - - = wmBrm

O

PaBt zu folgenden Frasenmodellen
Atlas Copco OFSE2000

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

DeWalt DW625EK, 629

Draper R1900V

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

Felisatti TP246(E), R346EC

Festo OF2000E

Freud FT2000E

Hitachi MI12V, M12SA, TR12

Metabo OF1612, OFE1812

Ryobi REGOON, R600N, RE601, R500, R502
Skil 1875U1

T o Stift m. stift m. Wadkin R500
U 8 mm+12 mm Beschreibun Best.-Nr.
ﬁ ﬁ échaﬁ Schaft 9
Universal-Flhrungsscheibe UNIBASE
GB30 30 mm Fiihrungshiilse
Beschreibung Best.-Nr.

Allgemeine Anleitung zum Einsetzen
der Fithrungsscheiben 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. Frése eintauchen, bis der Stift
un-ten herausragt, und Eintauchtiefe
einstellen.

3. Fuhrungsscheibe mit Fiihrungshlse auf Stift
stecken.

4. Locher ausrichten und Schrauben einsetzen.

. Schrauben fest ziehen.

. Fuhrungshilse und Stift entfernen. Die Aus-
richtung miBte jetzt stimmen. 30 mm Fih-
rungshilse und Fraser einsetzen.

7. RegelméBig prifen, ob Fihrungsscheibe und

Fréasenspindel konzentrisch sind.

[e) )]

30 mm Fuhrungshulse f. Flihrungsscheiben GB30
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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 Maulschlussel fest
ge-zogen. Die Schablone hat integrierte Schlitze
zum Frasen der Aussparungen fiir die Schrau-
ben in die Unterseite der Arbeitsplatte. Die Aus-
sparungen sind langlich, damit der Maulschlus-
sel Platz hat. Es gibt zwei Arten von Schrauben:
mit Kunststoffenden oder mit Metallenden.
Kunststoffenden bieten besseren Halt.

Weitere Einzelheiten finden Sie im neuesten
Trend Frasenkatalog.

Beschreibung Best.-Nr.

Plattenverbindungsschrauben m. Kunststoffenden

(Packung zu 10) PC/10
(Packung zu 50) PC/50
(Packung zu 100) PC/100
(Packung zu 1000) PC/1000

Plattenverbindungsschrauben m. Metallenden

Lamelloverbindungszubehor

Von unten zu wenig abgestltzte Arbeitsplatten
finden zusétzlichen Halt durch Verbindung der
Kanten mit Lamellos. Mit dem Trend Lamello-

verbindungssatz fiir die Frase inkl. der Lamellos

Nr. 20 kénnen die Platten nicht durchhéngen
oder sich wélben. Naheres siehe Trend Frasen-
katalog.

(Packung zu 10) PC/10/M
(Packung zu 50) PC/50/M
(Packung zu 100) PC/100/M
(Packung zu 1000) PC/1000/M
Beschreibung Best.-Nr.
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
Beschreibung Best.-Nr.
100 mm min.
o Schraubzwingen 6003010
— — 9

o

(2 erforderlich)

A WICHTIG!

Zwei Schraubzwingen m. min.
100 mm Backenlinge sind

zur Befestigung des Geriits an
der Arbeitsplatte nitig. Darauf
achten, daB die Schraubzwin-

gen die Frise nicht behindern

und richtig fest sind.
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B Beide Positionshdilsen in die Lécher mit roten
Punkten stecken. Schablonenseite mit roten
Punkten nach oben.

B Schablone auf die Arbeitsplatte legen.Die
Hilsen missen die Vorderkante berihren.
Schablone mit Zwingen festklemmen. 8,5
mm von der Kante des Schablonenschlitzes
eine Linie ziehen.

B Das abgeschréagte Ende des Langenan-
schlags zeigt auf die riickwartige Kante der
Arbeitsplatte, siehe Abbildung. Senkschraube
in eines der Schablonenlécher stecken und
mit Unterlegscheibe und Knopf den L&ngen-
anschlag auf der Unterseite befestigen. Die
Schraube muB von oben durch die Schablone
gesteckt werden, nicht festziehen. Die Spitze
des Langenanschlags sorgfaltig mit der 8,5
mm Abstandsmarkierung ausrichten. Ist die
richtige Position erreicht, Schraube und Knopf
so fest ziehen, daB der Langenanschlag sich
nicht verschieben kann.

B Positionshilsen entfernen.

B Mit eingestelltem Langenanschlag Schablone
auf die Arbeitsplatte legen, die die ménnliche
Fugenkante erhalten soll. Unter Bertcksichti-
gung des 8,5 mm Abstands und mit dem Lé&n-
genanschlag als Drehpunkt (Drehpunkt auf
Fraslinie), die Schablone so auflegen, daB
ihre Schlitzkante parallel zu der Bleistiftlinie
ist. Position noch einmal Uberprifen.

B Mit Schraubzwingen die Schablone an der
Arbeitsplatte befestigen.

B Langenanschlag und Schraube mit U-Scheibe
und Knopf entfernen, da sie nur zum Einrich-
ten bendtigt werden, nicht aber zum Frasen.

B Fréasertiefe einstellen.

B Fréase eintauchen und mannliche Fugenkante

von links nach rechts in mehreren flachen
Durchgéngen frasen.

A WICHTIG!

Nach Einstellung fiir nicht recht-
winklige Fuge Lingenanschlag
entfernen; er konnte mit dem
Friser in Beriihrung kommen.

Lingenanschlag fiir nicht
rechtwinklige Fugen einstellen

e It e
o i

S !
f_, Schraubzwinge - Vorschiib-

€ hier richtung
L i

5l

@ f

._j‘-' " =

]

i i
Positionshiilsen Parallele Bleistiftiinie 8,5 mm
(roter Punkt) von Schablonenschlitzkante

Bleistiftiinie in 8,5 mm _
Abstand von Schiitzkante

Frasen der mann-
lichen Kante bei
nicht rechtwink-
ligen Fugen

—_— e

£ | Vorschub- -~ Schraubzwinge

N richtung hier

2 [

E

2 r". j"/ o {ibertrieben
S Y i dargestellt

Fraslinie fi_&-~
mannlich 1;
Kante ' __——
Schablonenschlitzkante

8,5 mm von Fraslinie fiir

mannliche Fugenkante

PURTIN . .-"-"'
Fraslinie fir -
mannliche Kante

Drehpunkt auf Fréslinie/
fir mannliche Kante
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Mainnliche Fugenkante

Platte mit weiblicher Kante in Position

legen, mannliche Platte darauf legen und

Ende abstiitzen. Mit einem Bleistift weibliche
Kantenachzeichnen. Falls unzuganglich,
weibliche Platte auf mannliche legen. Je
nachdem, ob es sich um einen rechten oder
linken StoB handelt, muB die Markierung evtl.
auf die andere Seite Ubertragen werden. Wegen
der unterschiedli-chen Durchmesser von Fraser
und Fuhrungs-hllse entsteht ein Abstand 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 Bleistiftmarkie-rung entlang lauft.

Die geformte Arbeitsplattenkante muB3 immer mit
den Postitionshiilsen Kontakt haben; deshalb
muB fir eine méannliche rechte Kante die Platte
umgedreht werden. Beachten, daB3 in die
Formkante hinein gefrast werden muB.

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

B Langenanschlag jetzt auf der mannlichen
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 durchflihren.

Nicht rechtwinklige Fugen (max. 3°)*

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

Der Langenanschlag hat ein abgeschrégtes
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
Unterschranke legen. Dann den mannlichen
Teil der Platte auf die Schrénke und auf den
weib-lichen Plattenteil legen. Das andere Ende
des ménnlichen Teils abstltzen. Mit Bleistift von
unten die weibliche Kante nachzeichnen; falls
unzuganglich, den weiblichen Plattenteil auf den
mannlichen legen, das Ende abstiitzen und mit
Bleistift von oben markieren. Diese Linie ist die
mannliche Fugenkante.

Frisen der minnlichen Fugenkante

T
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o |1 Schrabzwinge - | Vorschub-
€ | hier richtung
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| —
e a
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R - —— D =
1 ot L.

Positionshiilsen
(roter Punkt)

WICHTIG!

Fuge probeweise zusammen-
filgen, evtl. mit Sandpapier
Stof3fliichen bearheiten.

* 4. .
Hinweis:
Nicht rechtwinklige Fugen sind mdglich, aber die

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

-10-
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Tragetasche Beschreibung Best.-Nr.

Stabile Tragetasche zum Schutz und bequemen Tragetasche fir COMBI 650 CASE/650
Transportieren der Schablone COMBI 650.
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MONTAGE

Bestimmung der Hiilsenposition

Mit zwei Positionshilsen 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 - weibliche Fugenkante
roter Punkt — mannliche Fugenkante

gelber Punkt — Aussparung f. Verbinder.

Auf dem Etikett der Schablone befindet sich der
Farbcode zur schnellen Orientierung.

Positionshllsen werden mit ‘O’-Ringen festge-
halten. Das kleinere Ende der Hulse bei gleich-
zeitig leichtem Druck und Drehen in das Loch
schieben. Sitzen die Hilsen zu fest, Schmier-
mittel auf den ‘O’-Ring tun. Die Hiilsen mussen
ganz im Loch sein. Sicherstellen, da3 die Hul-
sen die Werkbank nicht beschadigen.

Positionshiilse

A WICHTIG!

Um Ausbrechen des Laminats
zu vermeiden, miissen Friaser-
drehung und Vorschub immer in
die geformte Vorderkante hin-
ein erfolgen.

Abstand

Beim Fugenfrésen 8,5 mm Abstand lassen.
Messen oder zum leichteren Einrichten Vierkant-
holz dieser Starke |

benutzen.

— Fréaser

Fiihrungshilse
30 mm @

Fihrungsscheibe

A

Positions- e - fi_»)Ar/beitspIatfef N
hiilse ';'/‘ AR
—'l |"—8,5 mm

Vorbereitung zum Friisen

Beim Fugenfrésen sicherstellen, daB die
Positionshllsen die Vorderkante der Arbeitsplatte
bertihren. Fur bestimmte Fugen muB die Platte
umgedreht werden, so daB3 immer in die Vorder-
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: Laminat unten
rechte Fuge

weiblich
mannlich

weibl. Fuge: Laminat oben

25mm
Die Fuge verbraucht 23 mm; dies
durch etwas léngere ménnl. Platte

4

aus-gleichen.
mannlich =
weiblich geformte Kante \‘.
PENINSULA Ubersicht
liber die
weiblich geformte Kante Fugen
mannlich ©
s
x
2
E
S
S
geformte Kante
§ § mannl. Kante: Laminat oben
2| E linke Fuge
E weibl. Kante: Laminat unten
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Einstellen des Liangenanschlags fiir

Einstellen des Lingenanschlags

1

——

+ P T TTh

i
- - - '
die weibliche Fugenkante g| Léingenanschag
Einstellung zuerst vornehmen: = auf Unterseite.
. R - . . = Mit Schraube und
B Hulsen in die Positionslécher mit rotem 31 Knopf befestigt.
Punkt einsetzen und Schablone geméaB S {
Abbildung auf die Arbeitsplatte legen. Die ! /
griinen Punkte sind oben. a [-L-:- H
B Schablone Uber die Breite der Arbeitsplatte 3 i
legen. Langenanschlag lose befestigen. Positions- ft‘t::i el . mlq M]ﬁ.-
W Lingenanschlag so an der Schablone halsen 1 7}
befestigen, daB sie die Arbeitsplatte {roter
e_ gen, ” . p Punkt) |_m|
zwischen den Positionshiilsen und dem e
L)

Anschlag festhalt. Knopf festziehen.

W Hulsen entfernen. Mit der Schablone
kann jetzt die richtige Fugenlédnge gefrast
werden.

Weibliche Fugenkante

B Zwei Hilsen in die L6cher mit griinem
Punkt einsetzen (griine Punkte oben!)
Léngenanschlag nicht veréndern.

B Schablone auf die Platte legen; die Hulsen
muissen die Platte beruhren. Jetzt mit zwei
Schraubzwingen festklemmen; sie dirfen
die Frase nicht behindern.

B Frastiefe einstellen.

L ]

Position des Lingenanschlags

]I Schablone \r.r |
[
Arbeitsplatte L "|‘1 Langenanschlag

/ﬂii U-Scheibe

Knopf

Frisen der weiblichen Fugenkante

B Fréase eintauchen und in mehreren Durch- |
4 4 \
géngen den StoB frasen. Vorschub von b Léngenanschiag
links nach rechts. Py auf richtige
| /.-’ T Plat-tenbreitte
B R L - gectel, auf
WICHTIG! J /" *‘-.,\_ Unterseite
Beim Fugenfrasen die Fithrungs- : i f

I
hiilse der Friise fest an der Scha- |

blone entlangfiihren und von links ) R

nach rechts frisen. Die Tiefenan-

\'\-
rL':' & lll|'

schlige der Friase zum Einstellen
der Frastiefe henutzen. In mehre-
ren flachen Durchgiingen friisen,
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 senk-
recht und parallel lauft.

geformte | 1AL [R.'l’ )
Kante i1 “ |
II "\.I 4

1 . |
Frasen- Positionshulsen
vorschub- (griiner Punkt)
richtung
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