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Verehrter Kunde,

wir gratulieren zum Kauf dieses Trend-Produkts
und hoffen, dass dieses Gerat Ihnen viele Jahre
gute Dienste leisten wird.

Bitte denken Sie daran, uns lhre Garantiekarte
innerhalb von 14 Tagen nach Kauf zurlck
zuschicken.
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TECHNISCHE DATEN

Schablonenstarke 12mm
Fraserdurchmesser 2,7mm
Werkstlcksstarke max. 45mm
Werkstlcksbreite min. 400mm
max. 900mm
Kopierhulse 30mm
Gewicht 7,7kg

Folgendes Symbol erscheint tberall in dieser
Betriebsanleitung:

A\

WICHTIG!

Bitte Hinweise beachten.
1LY
Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung

sorgféltig durch und bewahren Sie
sie bei lhrer KWJ900 auf.

Technische Informationen oder
Ersatzteile fiir dieses Gerat erhalten Sie
bei unserem Technischen Kundendienst
unter 08153-88180
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SICHERHEIT GJ
(Y

1. Zum Wechseln oder Andern

der Einstellungen Geréat immer

ausschalten und Netzstecker

ziehen.

2. Beim Frasen immer eine
Schutzbrille tragen.

3. Bei langerem Fréasen
Ohrenschutzer tragen.

4. Immer eine Staubmaske tragen
und moglichst einen Staubsauger
benutzen.

5. Keine weite Kleidung tragen.
Weite Armel aufrollen und
Krawatte abnehmen.

6. Vor dem Einschalten der
Frése alles Werkzeug immer vom
Werkstlick nehmen.

7. Wahrend des Frasens Hande
weg vom Fréaser.

8. Versehentliches Einschalten
der Frase vermeiden. Gerat nur
ans Stromnetz anschlieBen, wenn
der Schalter auf ‘Aus’ steht.

9. Eingeschaltete Frase immer im
Auge behalten. Einstellungen nur
veréndern, wenn die Fréase zum
Stillstand gekommen ist.

10. Frase nicht einschalten, wenn
der Fraser das

Werkstlick berlhrt.

11. Werkstlck gut an einer
Werkbank oder einem Brett
befestigen, das sicher mit einer
geeigneten Unterlage verbunden
ist.

12. RegelméBig prufen, ob alle
Muttern und Schrauben fest sind.

Pflege des Fréasers

13. Fraser nicht fallen lassen oder
an harte Gegenstande stoBen.

14. Fraser sauber halten.
Harzrickstande regelméaBig

mit Harzléser entfernen. Ein
trockenes Schmiermittel, z.B.
Trendicote® PTFE Spray, beugt

vor.

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

16. Spannzange nicht zu fest
ziehen. Kerben am Schaft kénnen
eine Schwachstelle bedeuten.

17. Es empfiehlt sich auch, die
Spannzange regelmaBig auf
Abnutzung zu Uberprifen.

Niitzliche Hinweise

18. Vorschubgeschwindigkeit
nach dem Motorgerausch richten.
Mit der Zeit bekommt man ein
Gefuhl fur die Frase und die
richtige Geschwindigkeit stellt sich
ein. Bei zu langsamem Vorschub
kénnen Brandflecken entstehen.

19. Lassen Sie die bei allen
Elektrowerkzeugen Ubliche
Vorsicht walten.

20. Der Hauptfehler beim
Gebrauch von Frésen ist
Uberlastung. Die Drehzahl sollte
um nicht mehr als 20 % der vollen
Umlaufgeschwindigkeit abfallen.

21. Der Frasenmotor reagiert
empfindlich auf Sdgemehl und
Holzsplitter und sollte haufig
ausgeblasen oder ausgesaugt
werden, damit er normal beluftet
wird.

22. Weitere Einzelheiten

zur Frése und
Sicherheitsvorkehrungen finden
Sie in dieser Betriebsanleitung.

23. Vor Beginn eines
Projekts sollten auf Abfallholz
Probefrasungen gemacht werden.



trend

routing technology

KWJ900

MITGELIEFERTE TEILE
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B Oberfrdse mit min. 1400 Watt B 2x Schraubzwingen. 3
Leistung. B Plattenverbindungsschrauben. P2

B 30mm Kopierhllse.

B Oberfraser mit 12,7mm
Durchmesser x 50mm
Arbeitlange mit Schaft 12 mm.

B Flachdlbelplattchen GroBe 20.
B Leim, Silikon oder Dichtmasse.

GERATBESCHREIBUNG
@ ®
I
. D
remel |

s

0600
0650

@ Frasplatte

Fréasschlitz fir Konterung

@ Hulsenloch f. weibl. Fugenkante

@ Hulsenloch f. ménnl. Fugenkante

@ Hulsenloch f. Aussparung d. Plattenverbinder
@ Offnung flir Palttenverbinder

(© Positionshiilse

@ Lochmarkierung

@ Eckenrundung R100

-4-

@ Eckenrundung R40

@ Hulsenloch f. 22,5 Gehrungsfuge

(© Abgerundete Halbinsel R400

(M) 45° Eckenschrage

@ 65 mm Sichtmarkierung flr Plattenverbinder
@ 35mm Loch f. Scharniere u. 3/4“ Rohre

(P Sichtmarkierung fiir Rechteckfrasung

(@ Vorschubrichtun
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Empfohlene Friiser

Benutzen Sie einen Fraser mit 12,7
mm Durchmesser, 50 mm Fréstiefe und
Eintaucheignung.

Art. 3/83DX12MMTC, C153DX12MMTC oder
RT/11X12MMTC

KWJ900
3/83, 3/83D
5 L
[ =
RT/11
e
Description Order Ref.
RT/13 Spare blades RB/H (1 off)
RB/H/10 (10 off)

Universalgrundplatte UNIBASE:

GB30 Fiithrungshiilse 30mm
Ref. GB30

Allgemeine Anleitung zum Einsetzen
der Fiihrungshiilsen in die Frase

1. Fuhrungshllse mit den mitgelieferten
Schrauben in die Adapterplatte einsetzen.

2. Zentrierstift mit 12 mm Schaft in die
Spannzange einsetzen. Frase eintauchen, bis
der

Zentrierstift unten herausragt, und Eintauchtiefe
einstellen.

Best.-Nr.
GB30

Beschreibung
30 mm Fuhrungshiilse

Passt zu folgenden Frasen:

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, OF1400, OF1010
Freud FT2000E, FT2200VCE

Hitachi MI12V, M12SA, TR12

Makita 3612BR, 3612(C)

Metabo OF1612, OFE1812
Performance Pro CLM1250R >11/2003,
CLM2050R

Ryobi RE600N, R600N, RE601, R500, R502
Skil 1875U1

T-TECH TT/R127

Wadkin R500
Beschreibung Best.-Nr.
Adapterplatte UNIBASE

3. Adapterplatte mit Fihrungshiilse auf Stift
stecken.

4. Lécher ausrichten und Schrauben einsetzen,
dann fest ziehen.

6. Fihrungshulse und Stift entfernen. Die
Ausrichtung musste jetzt stimmen. 30 mm
Fihrungshilse und Fraser einsetzen.

7. RegelméBig prufen, ob Adapterplatte und
Frasenspindel konzentrisch sind.
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Plattenverbindungsschrauben
Verbindungsschrauben sind unerlasslich zum
Verbinden von Arbeitsplatten. Sie passen in
die Aussparung an der Unterseite der Platte f
und werden mit einem 10 mm Maulschltssel
fest gezogen. Die Schablone hat integrierte
Schlitze zum Fréasen der Aussparungen fir die
Schrauben in die Unterseite der Arbeitsplatte.
Die Aussparungen sind langlich, damit der
Maulschlissel Platz hat. Es gibt zwei Arten
von Schrauben: mit Kunststoffenden oder mit
Metallenden. Kunststoffenden bieten besseren
Halt.

Weitere Einzelheiten finden Sie im neuesten
Trend Katalog.

Flachdiibelverbindungszubehor

Unten zu wenig abgestitzte Arbeitsplatten
finden mehr Halt durch Verbindung der
Kanten mit Flachdlbel. Mit dem Trend
Flachdubelverbindungssatz fir die Frase inkl.
der Flachdubel Nr. 20 kénnen die Platten nicht
durchhéngen oder sich wélben. Néheres siehe
Trend Katalog.

Beschreibung Best.-Nr. O O
Hobbyklasse Flachdubel C152x1/2TC
Profiklasse Flachdubel 342x1/2TC

Flachdiibel Nr. 20:

Menge 100 BSC/20/100
1000 BSC/20/1000
Schraubzwinge

A

Zwei Schraubzwingen mit mind.
100mm Backenlange sind zur
Befestigung des Geriits an der
Arbeitsplatte notig.

Darauf achten, dass die Zwingen die

Friise nicht behindern und richtig fest

sind. | [ =1
Beschreibung Best.-Nr.

Hobbyklasse Flachdubel C152x1/2TC
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MONTAGE

Bestimmung der Hiilsenposition

Mit vier Positionshiilsen in verschiedenen
Loéchern der Schablone wird die jeweils benétigte
Schablonendéffnung auf der Platte ausgerichtet.

Zur besseren Unterscheidung sind die Lécher
wie folgt markiert:

F90 — weibliche Fugenkante
M90 — mannliche Fugenkante
F45 — Gehrungsecke

B — Aussparung f. Schrauben

Die konischen Positionshullsen mit dem kleineren
Ende der Hulse bei gleichzeitig leichtem Druck
und Drehen in das Loch schieben. Die Hilsen
mussen ganz im Loch sein. Sicherstellen, dass
die Hulsen die Werkbank nicht beschédigen.

|
A

WICHTIG!

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

VERBINDUNGSARTEN

90° Verbindung - linkshéndig

Pin

Female

Male

45° Gehrungsfuge

{p

-7-

Abstand

Beim Fugenfrasen 8,5mm Abstand lassen.
Messen oder zum

—

leichteren Einrichten
Vierkantholz — Cutter
dieser Starke
benutzen. Guide bush 7
30mm@ Sub base
Template
. (’«/\‘a_("riwj/\\/\\’/\(\ N
Location (v ~ <"« Worktop N 7\
pin LN K:\\/’,\,\/\/\
4 ‘* 8.5m

Vorbereitung zum Frasen

Beim Fugenfrasen sicherstellen, dass die
Positionshlilsen die laminierte Kante der
Arbeitsplatte berlihren. Fur bestimmte Fugen
muss die Platte umgedreht werden, so dass
immer in die Kante gefrast wird und nicht aus ihr
heraus. Beim Frasen der Platte von oben kann
das Schutzpapier auf der Unterseite ausfransen.
Mit Sandpapier abschleifen.

90° Verbindung - rechtshindig

Female

Male

Male [Female | Male
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SCHNITTDIAGRAMME

90° Verbindungen

Bleistiftmarkierung

abgerundete Kante

35mm

Bleistiftmarkierung

abgerundete Kante

198mm

O ° Jj‘ 7 & e 1& m? Bleistiftmarkierung
5 —~

(@S]

45° Joints

abtrennen

600mm

Achtung: Hier wird von einem 600mm breiten Platte ausgegangen
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90° VERBINDUNGEN -

RECHTSHANDIG
90° VERBINDUNGEN - RECHTSHANDIG
Einstellen der Frasschablone fir eine,
rechtshandig zu frasende, weibliche

Fugenkante
Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der laminierten
Seite nach oben gemaRB Abbildung
auf den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante zeigt zu Ihnen.

B Stecken Sie drei der Positionshilsen
in die mit F90 markierten Lécher.

laminierte Seite oben

W Die vierte Hulse, je nach Lange des

zu bearbeitenden Werkstlcks, in

das letztmdgliche Loch (400, 450,

500, usw.) stecken.

B Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshilsen an der Arbeitsplatte anliegen.

B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.
Friasen der weiblichen

Fugenkante A

B Zu Beginn eine Frastiefe von 8-10mm fir
einen ersten Grobschnitt einstellen.
Frase eintauchen und in mehreren
Durchgéngen die Kante frasen. Vorschub
jeweils von links nach rechts.
Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die
von lhnen aus weiter entfernte Kante
beim Vorschub dricken. Wieder von
bei einer weiblichen

links nach rechts agieren.
Fugenkante

Kante
Hier

Frisen der Aussparungen

L
abgerundete

!
:
Q-

beginne

A

Nach jedem Schnitt Hub der Frise
wieder zuriickfahren.

{e:=Hilse

laminierte Seite unten

—_

o °

)

o
o o o o o
[

B Arbeitsplatte mit laminierter Seite

nach unten gemafB Abbildung auf den
Werktisch auflegen. Abgerundete Kante
zeigt zu lhnen.

Platzieren Sie drei Positionshilsen in die mit
B markierten Lécher.

Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshilsen am Werkstlck anliegen.
Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.
Die Aussparungen sollten ungeféhr 20mm bei
einem 30mm starken Arbeitsplatte und 28mm
bei einem 40mm starken Platte tief sein.

\\ abgerundete Kante

“ W . M. 340l
% v
VAN

Die besten Ergebnisse erzielt man,
wenn die Mittelinie der Plattenverbinder
mit der Mitte der Arbeitsplatte
iibereinstimmt. Und achten Sie darauf,
die Schraubzwingen wirklich fest
angezogen zu haben.

-9-
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Einstellen der Frisschablone fiir
eine, rechtshindig zu frisende,
90°- Fugenkante - ménnlich

Einstellung zuerst vornehmen:

W Arbeitsplatte mit der laminierten Seite
nach unten gemafB Abbildung auf
den Werktisch auflegen. Abgerundete
Kante zeigt zu lhnen.

B Stecken Sie zwei Positionshilsen in
die mit MO0 markierten Locher.

B Achten Sie darauf, dass nun alle

Positionshilsen an der Arbeitsplatte — - J

’ I
I

ajue)y) 81epuniabge

anliegen.
B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen
fest.

Hier beginnen

Frisen einer ménnlichen
90°- Fugenkante Y j \

B Zu Beginn eine Frastiefe von 8-10mm
fur einen ersten Grobschnitt einstellen.
B Frése eintauchen und in mehreren
Durchgéangen die Kante frasen.
Vorschub jeweils von links nach rechts.
B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen
die von lhnen aus weiter entfernte
Kante beim Vorschub drlcken.
Wieder von links nach rechts
agieren.

Frisen der Aussparungen {&:=Hulse

bei einer méannlichen

90°-Fugenkante

B Arbeitsplatte mit laminierter Seite
nach unten gemaRB Abbildung auf
den Werktisch auflegen.

B Platzieren Sie drei Positionshiilsen in
die mit B markierten Ldcher.

laminierte Seite unten

ajuey| syepunisbqe

|
|
|
|
|
|
|
T e

B Achten Sie darauf, dass nun alle = .
Positionshiilsen am Werkstlick @@SZ . R _:° .
anliegen. e 6 ©66 066 0 = ¢

B Dann ziehen Sie die o &
Schraubzwingen fest. * Y
B Die Aussparungen sollten ungeféhr ,.Q ﬂ

20mm bei einem 30mm starken
Arbeitsplatte und 28mm bei einem
40mm starken Platte tief sein.

S =)
< =

-10-
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90° VERBINDUNGEN - c
LINKSHANDIG

Einstellen der Friasschablone fiir
eine, linkshindig zu frisende,
weibliche Fugenkante

Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der laminierten
Seite nach unten geméan Abbildung
auf den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante zeigt zu lhnen.

B Stecken Sie drei der Positionshlsen
in die mit F90 markierten Lécher.

B Die vierte Hulse, je nach Lange des
zu bearbeitenden Werkstiicks, in das @bgerundete Kante
letztmégliche Loch (400, 450, 500,
usw.) stecken.

B Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshllsen an der Arbeitsplatte anliegen.

B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.

laminierte Seite unten

Hier beginnen

{e:=Hilse

Frasen der weiblichen A
Fugenkante

B Zu Beginn eine Fréstiefe von 8-10mm fur
einen ersten Grobschnitt einstellen.

B Frase eintauchen und in mehreren
Durchgéngen die Kante frasen. Vorschub
jeweils von links nach rechts.

B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die
von lhnen aus weiter entfernte Kante beim
Vorschub driicken. Wieder von links nach
rechts agieren.

Frisen der Aussparungen
bei einer weiblichen Fu-
genkante

B Arbeitsplatte mit laminierter Seite L= Hise
nach unten gemafB Abbildung
auf den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante zeigt zu lhnen.

B Platzieren Sie drei Positionshilsen in = . (G—
die mit B markierten Lécher. routing eehaoisor

B Achten Sie darauf, dass nun alle .
Positionshilsen am Werkstlick 2 &
anliegen. _

B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen R Q
fest.

B Die Aussparungen sollten ungeféhr
20mm bei einem 30mm starken
Arbeitsplatte und 28mm bei einem
40mm starken Platte tief sein.

laminierte Seite unten

5
:
o

I
abgerundete Kante X V4

-11-



trend KWJ900

routing technology

Einstellen der Frisschablone

fiir eine, linkshandig zu c
frasende, 90°- Fugenkante -
ménnlich

Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der laminierten
Seite nach oben gemaB Abbildung
auf den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante zeigt zu lhnen.

B Stecken Sie zwei Positionshulsen
in die mit M90 markierten Lécher.

B Achten Sie darauf, dass nun
alle Positionshilsen an der
Arbeitsplatte anliegen.

B Dann ziehen Sie die
Schraubzwingen fest.

ajuey| ayapuniabqe

laminierte Seite oben

Hier beginnen
Frasen einer méannlichen Q {@:=Hiilse
90°-Fugenkante

B Zu Beginn eine Fréstiefe von
8-10mm flir einen ersten
Grobschnitt einstellen.

B Frése eintauchen und in mehreren
Durchgéngen die Kante frasen. Vorschub
jeweils von links nach rechts.

B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die
von lhnen aus weiter entfernte Kante beim
Vorschub driicken. Wieder von links nach
rechts agieren.

Frisen der Aussparungen bei einer
ménnlichen 90°-Fugenkante

B Arbeitsplatte mit laminierter Seite
nach unten gemafB Abbildung auf
den Werktisch auflegen.

B Platzieren Sie drei Positionshilsen
in die mit B markierten Lécher.

B Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshillsen am Werkstlick
anliegen.

B Dann ziehen Sie die
Schraubzwingen fest.

B Die Aussparungen sollten ungeféhr
20mm bei einem 30mm starken
Arbeitsplatte und 28mm bei einem

40mm starken Platte tief sein. ﬂ
v

-12-
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{e:=Hilse

4

> N
O
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45° VERBINDUNGEN - RECHTSHANDIG A

Einstellen der Frasschablone fiir eine,
rechtshindig zu friasende, weibliche
Fugenkante

Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der
laminierten Seite nach %
oben gemé&B Abbildung auf %
den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante ebenfalls
gemaf Abbildung.

B Stecken Sie zwei Positionshilsen in
die mit F45 markierten Locher. = o

B Frasschablone so platzieren, {
dass deren Rucken an der
Bleistiftmarkierung ausgerichtet ist (650mm )
von der Mittellinie aus — ziehen Sie hierzu  Hier beginnen
Seite 7 mit den Schnittdiagrammen bei).

B Achten Sie darauf, dass nun beide
Positionshllsen an der Arbeitsplatte anliegen.

B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.

laminierte Seite oben

oon

{si=Hiilse

Friisen einer weiblichen Fugenkante

B Zu Beginn eine Frastiefe von 8-10mm fir einen
ersten Grobschnitt einstellen.

B Frase eintauchen und in mehreren Durchgangen
die Kante frasen. Vorschub jeweils von links nach
rechts.

B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Fréastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die von
Ihnen aus weiter entfernte Kante beim Vorschub
driicken. Wieder von links nach rechts agieren.

Friisen der Aussparungen bei einer
weiblichen Fugenkante

W Arbeitsplatte mit laminierter Seite nach unten
gemaB Abbildung auf den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante zeigt zu lhnen.

B Schraffierter, abzutrennender Bereich (siehe Seite

7 mit den Schnittdiagrammen) so wegschneiden,

dass die gewlinschte Arbeitsplattenbreite erreicht

wird. D @

Platzieren Sie drei Positionshdlsen in die mit

B markierten Lécher.

Achten Sie darauf, dass nun alle

Positionshullsen am Werkstlick anliegen.

Dann ziehen Sie die Schraubzwingen

fest.

Die Aussparungen sollten ungeféhr

20mm bei einem 30mm starken

Arbeitsplatte und

‘e:=Hiilse

laminierte Seite unten

-13-
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Einstellen der Frasschablone fiir
eine, rechtshiandig zu frisende,
45°- Fugenkante - méannlich c

Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der laminierten Seite
nach unten gemafB Abbildung auf den
Werktisch auflegen. Abgerundete
Kante zeigt zu lhnen.

B Stecken Sie zwei Positionshlsen in
die mit M45 markierten Locher.

B Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshiilsen an der Arbeitsplatte

anliegen.
B Dann ziehen Sie die 0 “ “
Schraubzwingen fest. $ 8
Friisen einer ménnlichen c Hier beginnen

45°-Fugenkante

B Zu Beginn eine Frastiefe von 8-10mm fir
einen ersten Grobschnitt einstellen.

B Frase eintauchen und in mehreren
Durchgéngen die Kante frasen. Vorschub
jeweils von links nach rechts.

B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die
von lhnen aus weiter entfernte Kante beim
Vorschub driicken. Wieder von links nach
rechts agieren.

ajury| a)epuniabge

O

{&;=Hilse
Frisen der Aussparungen bei
einer mannlichen 90°-Fugenkante A

B Arbeitsplatte mit laminierter Seite nach
unten gemaR Abbildung auf den Werktisch
auflegen.

B Platzieren Sie drei Positionshilsen in die mit
B markierten Lécher.

B Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshiilsen am Werkstlick

anliegen. oo o
B Dann ziehen Sie die @f@@@g
Schraubzwingen fest.

B Die Aussparungen sollten o .
ungefahr 20mm bei einem 30mm |®

starken Arbeitsplatte und 28mm ° .
bei einem 40mm starken Platte EO; LT
o o o !

tief sein. N

|

laminierte Seite unten
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45° VERBINDUNGEN - A
LINKSHANDIG

Einstellen der Frasschablone fiir eine,
linkshéndig zu frisende, weibliche
Fugenkante

Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der laminierten 4@
Seite nach unten gemaB Abbildung %
auf den Werktisch auflegen.
Abgerundete Kante ebenfalls geméaB
Abbildung.

B Stecken Sie zwei Positionshulsen in die
mit F45 markierten Locher.

B Frasschablone so platzieren, dass deren
Ricken an der Bleistiftmarkierung
ausgerichtet ist (650mm von der
Mittellinie aus — ziehen Sie hierzu Seite
7 mit den Schnittdiagrammen bei).

B Achten Sie darauf, dass nun beide
Positionshilsen an der Arbeitsplatte anliegen.

B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.

Hier beginnen N a {i=Hilse

Frasen einer weiblichen Fugenkante

B Zu Beginn eine Frastiefe von 8-10mm fir
einen ersten Grobschnitt einstellen.

B Frése eintauchen und in mehreren
Durchgéngen die Kante frasen. Vorschub A
jeweils von links nach rechts.

B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die
von lhnen aus weiter entfernte Kante beim
Vorschub dricken. Wieder von links nach
rechts agieren.

Frisen der Aussparungen bei

- [ >
einer weiblichen Fugenkante 456
B Arbeitsplatte mit laminierter Seite O’é

nach unten gemafB Abbildung auf
den Werktisch auflegen. Abgerundete
Kante zeigt zu lhnen.
B Schraffierter, abzutrennender Bereich
(siehe Seite 7 mit den Schnittdiagrammen)
so wegschneiden, dass die gewlinschte
Arbeitsplattenbreite erreicht wird.
Platzieren Sie drei Positionshilsen in die mit
B markierten Locher.
Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshililsen am Werkstlick anliegen.
Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.
Die Aussparungen sollten ungeféhr 20mm bei
einem 30mm starken Arbeitsplatte und 28mm
bei einem 40mm starken Platte tief sein.

-15-
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Einstellen der Friasschablone fiireine,
linkshindig zu frisende, 45°-
Fugenkante - mannlich

Einstellung zuerst vornehmen:

B Arbeitsplatte mit der laminierten Seite
nach oben geméB Abbildung auf den
Werktisch auflegen. Abgerundete Kante
zeigt zu lhnen.

B Stecken Sie zwei Positionshilsen in die
mit M45 markierten Lécher.

B Achten Sie darauf, dass nun beide
Positionshiilsen an der Arbeitsplatte
anliegen.

G | %
B Dann ziehen Sie die Schraubzwingen 5
fest. o h “ “ T
) ﬂ 5 ﬂ s ﬂo O °

Friisen einer ménnlichen Hier beai
45°-Fugenkante er beginnen

B Zu Beginn eine Frastiefe
von 8-10mm fir einen ersten Grobschnitt
einstellen.

B Frase eintauchen und in mehreren
Durchgéngen die Kante frasen. Vorschub
jeweils von links nach rechts.

B Beim letzten Arbeitsdurchgang, bei max.
Frastiefe, ruhig die Oberfrase gegen die
von lhnen aus weiter entfernte Kante beim
Vorschub driicken. Wieder von links nach
rechts agieren.

ajuey|

a1epuniabqe

laminierte Seite oben

Frisen der Aussparungen bei A
einer mannlichen 90°-Fugenkante

B Arbeitsplatte mit laminierter Seite nach
unten gemaB Abbildung auf den Werktisch
auflegen.

B Platzieren Sie drei Positionshilsen in
die mit B markierten Locher.

B Achten Sie darauf, dass nun alle
Positionshiilsen am Werkstlick
anliegen.

B Dann ziehen Sie die
Schraubzwingen fest.

B Die Aussparungen sollten ungefahr
20mm bei einem 30mm starken
Arbeitsplatte und 28mm bei einem
40mm starken Platte tief sein.

laminierte Seite unten

ajuey| a1epuniebqe

=
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Verstirkung der Fuge A

Wenn die Fuge zwischen den Plattenteilen unten
nicht abgestutzt ist, kann sie mit der Zeit
durchhéngen. Um dies zu verhindern sollte die
Fuge mit Lamellos verstérkt werden. Der
entsprechende Fraser-Satz, Trend Nr. 342,
passt 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
Zusammenfligen mit einem wasserfesten Kleber
oder Versiegeler bestrichen werden, damit keine
Feuchtigkeit in die Platte eindringen kann; die
Platte wiirde 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.

45° Eckenschriige A

Waterproof

PVA

Die Schablone geméaB Abbildung auf die Frisen der 45° Eckenschriige A

Platte legen; dabei sollten Sie einen
Mindestabstand zur Kante von 8mm einhalten,
um noch Platz fur Fraser und Fuhrungshilse zu
haben.

Mit zwei Schraubzwingen festklemmen.

Es empfiehlt sich, die Tiefenanschlage zu
benutzen und in drei oder vier Durchgéngen
zu frasen. Frasen von links nach rechts.

A

WICHTIG!

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

Hier beginnen

-17-
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ECKENRUNDUNGEN
R40mm und R100mm
Besonderer Hinweis: Die Be enheit
dieses speziellen Kantenlaminats macht das
Frasen der Rundungen besonders schwierig.

Schablone gemaB Abb. auf die Platte legen;
dabei sollten Sie einen Mindestabstand zur

Frasen der Eckenrundungen A

°
o © o o o o o

Kante von 8mm einhalten, um noch Platz < I

fur Fraser und Fuhrungshilse zu haben. Mit ° ° ° > °

Schraubzwingen festklemmen. Hier o h h . “
beginnen e s s o O

Beim Frasen der Rundungen die
Frasenflihrungshilse an die entsprechende
Schablonenschlitzkante halten. Vorschub von
links nach rechts.

Es empfiehlt sich, die Beim Frasen
Tiefenanschlage zu Laminat unen
benutzen und drei Beim Frasen

Laminat oben

oder vier Durchgénge
zu frasen. A
Abgerundete Halbinsel

Schablone geméass Abbildung auf die Platte

legen; dabei sollten Sie einen Mindestabstand
zur Kante von 8mm einhalten, um noch Platz
fur Fréser und FUhrungshilse zu haben. Mit
Schraubzwingen festklemmen.

Beim Frasen der Rundungen die
Frasenflihrungshilse an der Schablonenkante
entlang flhren. Frasen von links nach rechts.

Es empfiehlt sich, die Tiefenanschlage zu
benutzen und in mindestens drei oder vier
Durchgéngen zu frésen.
Halbinsel-Rundungen

Hier
begi

abgerundete Kante

Schnitt mit
laminierter
Seite unten

»

bgerundete Kante

Halbinsel

~

Schnitt mit
laminierter
Seite oben

abgerundete Kante

abgerundete Kante

A

Der in der Schablone eingravierte
Radius ist der aus dem Gebrauch
eines Frisers mit Kopierring
resultierende Radius.

Frisen der abgerundeten Halbinsel&

~. | ’ f

nnen
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Rechtwinkliges Frisen A

Bis zu 650 mm tiefe Arbeitsplatten kdnnen mit
Hilfe des Mittelschitzes der Schablone mit einer
Oberfrése rechtwinklig abgeschnitten werden.
Eingravierte Linien auf der Schablone helfen die
Schblone rechtwinklig zu positionieren. Folgen
Sie den vorangegangenen Anweisungen zum
Abschneiden der Arbeitsplatte.

Frisen von 35mm

Scharniersffnungen A

B markieren Sie die Position des Scharniers an
der Ture. Die Mitte des Lochs sollte ca. 100
mm von der Oberkante der Tiire entfernt sein.

W Stecken Sie 2 Positionshilsen in die daftir
vorgesehenen lécher der Schablone gem.
Diagramm rechts.

B Positionieren Sie die Schablone wie im
Diagramm angegeben und achten Sie dabei,
dass die Hulsen an der Tirkante anliegen.

B Klemmen Sie die Schalone mit Schraubzwingen
fest.

B Frastiefe auf 10 mm einstellen.

B Frasen Sie das Loch sauber in mehreren
Durchgéangen auch in der Mitte aus.

Friasen von 3/4“ Wasserrohren

B Markieren Sie die Position fur das Loch fir die
Wasserleitung auf der Arbeitsplatte.

B Positionieren Sie die Schablone so auf der
Arbeitsplatte, dass die Locher libereinstimmen.

B Klemmen die die Schablone mit
Schraubzwingen fest.

B Frastiefe auf 8 bis 10 mm einstellen und frasen

Sie in mehreren Durchgéngen das Loch.

Hier beginnen

Eingravierte
Linien

G

5.5mm

s
[P T I
100mm

‘e:=Hiilse

Wartung

Die Schablone eignet sich fiir
langfristigen Gebrauch mit einem
Minimum an Wartung. Halten Sie die
Schablone stets sauber.

Reinigung
Mit einem weichen Tuch regelméaBig reinigen.

Schmierung
Die Schablone muss nicht regelmaBig
geschmiert werden.

- 2
Recycling Q:"
Gerat, Zubehor und Verpackung zur
umweltfreundlichen Wiederverwertung bitte
sortieren.
Garantie

Das Gerat hat eine Herstellergarantie geman
den Konditionen auf beiliegender Garantiekarte.
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KWJ900 - ERSATZTEILLISTE UND -ZEICHNUNG v1.0 03/2005
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KWJ900 - SPARE PARTS LIST v1.0 03/2005
No. Qty. Desc. Ref.
1 1 KWJ900 Fréasschablone KWJ900
2 1 Kunststoff-Positionshllse 10mm (4er Packung) KWJ/PIN/4
3 1 Bedienungsanleitung MANU/KWJ900

-20-



trend

routing technology

KWJ900

Fehlerbehebung

Fehler

Fehler

Behebung

Die Fuge passt im Radius nicht
richtig

Fraser oder Flihrungshilse
haben den falschen
Durchmesser, oder
Positionshulsen berthren nicht
die Arbeitsplattenkante.

Prifen, ob Fraser und
Flhrungshulse konzentrisch
sind. Fraser 12,7mm A mit
Flhrungshulse 30mm A.
Positionshiilsen mussen Platte
berthren.

Die Hinterkante der Fuge iast
nicht gefluchtet.

Entweder war Langenanschlag
oder Schablone nicht richtig
positioniert, oder die Platte
war beim Frasen nicht am
Langenanschlag.

Langenanschlag tberprifen
und Fuge noch einmal frasen.

Nach dem Zusammenfligen
sind in der Fuge
unregelméaBige Spalten.

Die Fuhrungshulse ist

beim Frésen einer der
beiden Fugenteile von

der Schablonenkante
abgeschwenkt oder aus der
Spanplatte sind Holzsplitter
herausgebrochen.

Mit einer geraden Kante prifen,
welche Fugenseite uneben ist,
und noch einmal frasen (dies
ist nur am mannl. Teil méglich),
wobei die Fuhrungshulse

an der Schablone bleiben
muss. Frasen Sie von links
nach rechts. Mit Sandpapier
Holzsplitter entfernen.

Ausgesplittertes Laminat

Kann bei stumpfem Fréaser
passieren oder durch
Ausfrésen von zu viel Material
pro Durchgang oder Frasen
aus der laminierten Kante
heraus.

Immer scharfe Fraser benutzen
und beim Frasen durch das
Laminat nur 3-4mm Material
pro Durchgang ausfrasen. Auf
Vorschubrichtung achten: in die
laminierte Kante hineinfrésen.

Schablone rutscht auf dem
Material.

Zwingen sind locker oder
Frasung ist zu tief oder Fraser
ist zu stumpf.

Zwingen abgenutzt?!
Festziehen, flache Durchgénge
fréasen, scharfe Fraser
benutzen.

Die Fugenkanten sind nicht
rechtwinklig.

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

Schablone muss abgestutzt
sein, nicht zu fest auf die Frase
drticken, flache Durchgéange
frasen. Das Gewicht der Frase
muss auf dem abgestitzten
Teil der Schablone und die
Frase senkrecht sein.

Fuge nicht bindig oder bogig.

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

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