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Verehrter Kunde,

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

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

Schablonenstarke 12mm
Fréserdurchmesser 12.7mm
Werkstlcksstarke max. 45mm
Werkstlcksbreite min. 400mm
max. 900mm
Kopierhilse 30mm
Gewicht 5.5kg

Folgende Symbole erscheinen Uberall in dieser
Betriebsanleitung:

WICHTIG!

Bitte Hinweise beachten.

Bitte lesen Sie die

@ Betriebsanleitung sorgfaltig durch
und bewahren Sie sie bei Ihrer

PTB/KWJ900 auf.

|

Technische Informationen oder

= Ersatzteile fiir dieses Gerét erhalten
Sie bei unserem Technischen
Kundendienst unter 08153-88180.
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SICHERHEIT

Zum Wechseln oder Andern der Einstellungen das Gerét
immer ausschalten und den Netzstecker ziehen.

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

Immer eine Staubmaske tragen und méglichst einen
Staubsauger benutzen.

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

Vor dem Einschalten der Frase alles Werkzeug immer
vom Werkstiick nehmen.

Wahrend des Frasens Hande weg vomFraser.

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

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

Frase nicht einschalten, wenn der Fraser das Werkstlck
beruhrt.

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

RegelméBig priifen, ob alle Muttern und Schrauben fest
sind.

Pflege des Frasers

Fréser nicht fallen lassen oder an harte Gegenstande
stoBen.

Fréser sauber halten. Harzriickstdnde regelméBig mit
Harzléser entfernen. Ein trockenes Schmiermittel, z.B.
Trendicote® PTFE Spray, beugt vor.

Mindestens 3/4 des Fraserschafts in die Spannzange
schieben, damit sie nicht verbiegt. Verbogene
Spannzangen wegwerfen:

der Fraser konnte vibrieren und der Schaft Schaden
nehmen.

Spannzange nicht zu fest ziehen. Kerben amSchaft
kénnen eine Schwachstelle bedeuten.

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

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

B Lassen Sie die bei allen Elektrowerkzeugen iibliche
Vorsicht walten.

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

B Der Motor der Frase reagiert empfindlich auf Sagemehl
und Holzsplitter und sollte haufig ausgeblasen oder
ausgesaugt werden, um eine normale Belliftung zu
gewabhrleisten.

W Weitere Einzelheiten zur Frése und
Sicherheitsvorkehrungen finden Sie in dieser
Betriebsanleitung.

W Vor Beginn eines Projekts sollten Probefrasungen auf
Abfallholz ausgefiihrt werden.
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GERATEBESCHREIBUNG
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@ Frasplatte

(2) Label

@ Frésschlitz fur Konterung

@ Hulsenloch fir weibliche Fugenkante
@ Hulsenloch fur ménnliche Fugenkante
@ Hulsenloch fir Aussparung der Plattenverbinder
@ Offnung fiir Plattenverbinder
Positionshulse

@ Lochmarkierung

Eckenrundung

@ Hulsenloch fiir Eckenrundung

@ Hulsenloch fir 22,5° Gehrungsfuge
@ Abgerundete Halbinsel

Hulsenloch fir abgerundete Halbinsel
@ Hulsenloch fur 45° Eckenschrége
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ZUBEHOR

Empfohlene Friser

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

Art. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, TR17X1/2TC,
TR17DX1/2TC, C153X1/2TC oder C153DX1/2TC

T~—T1

=

Universalgrundplatte UNIBASE:

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
GB30 Kopierring 30mm
3. Adapterplatte mit Fiihrungshdlse auf Stift

20™M Q

trengy

©

Allgemeine Anleitung zum Einsetzen
der Fiihrungshiilsen in die Frise

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, dann
Eintauchtiefe einstellen.

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

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

. RegelméaBig prufen, ob Adapterplatte und

Frasenspindel konzentrisch sind.
Beschreibung Best.-Nr.
30 mm Fihrungshiilse GB30
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Plattenverbindungsschrauben

Verbindungsschrauben sind unerlasslich zum

Verbinden von Arbeitsplatten. Sie passen in die

Aussparung an der Unterseite der Platte und f
werden mit einem 10 mm Maulschlissel fest

gezogen. Die Schablone hat integrierte Schlitze

zum Frasen der Aussparungen fir die

Schrauben in die Unterseite der Arbeitsplatte.

Die Aussparungen sind langlich, damit der

Maulschlissel Platz hat.

Zubehor f. Flachdiibelverbindungen
Arbeitsplatten, die unten zu wenig abgestutzt
sind, finden mehr Halt durch Verbindung der
Kanten durch Flachdubel. Mit dem Trend
Flachdlbelverbindungssatz fir die Frase inkl.
der Flachdlbel Nr. 20 kénnen die Platten nicht
durchhangen oder sich wélben. Naheres siehe
Trend Katalog.

Beschreibung Best.-Nr. 5 o
Hobbyklasse Flachdubel C152x1/2TC
Profiklasse Flachdubel 342x1/2TC
Flachdubel Nr. 20:
Menge 100 BSC/20/100

1000 BSC/20/1000
Schraubzwinge
WICHTIG! L
Zwei Schraubzwingen mit mind. 100
mm Backenléinge sind zur Befestigung 100mm (47) min.
des Geriits an der Arbeitsplatte notig. throat depth
Es ist unbedingt darauf zu achten,
dass die Zwingen die Friise nicht T ] i
behindern und richtig fest sitzen.
Beschreibung Best.-Nr.
Schraubzwingen FC/200

(2 St_ck

erforderlich)
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MONTAGE

Bestimmung der Hiilsenposition Zu beachtende Abstinde

Mit drei Positionshiilsen in verschiedenen Beim Fugenfréasen 8,5mm Abstand lassen.
Léchern der Schablone wird die jeweils Messen oder zum —

benétigte Schablonendffnung auf der Platte fur leichterenEinrichten

die Bearbeitung ausgerichtet. Vierkantholz dieser —— Cutter

Zur besseren Unterscheidung sind die Lécher Stérke benutzen.

wie folgt markiert: ' Guide bush

F— Weibliche Fugenkante 30mm@ Sub base

M- Mannliche Fugenkante
H- 22,5° Gehrungsfuge

B- Aussparung fir Schrauben Template
A- 45° Eckenschrage K IEIPINEN
P- Abgerundete Halbinsel - A S
g Location R ~ i~ « Worktop'  \ ©
R- Eckenrundung bush — N NG S E TR AN
L MRS !
4 P 8.5m

Die konischen Positionshiilsen, die Dank sog. O-
Ringe in Position gehalten werden, mit dem Vorbereitung zum Frisen
kleineren Ende der Hulse bei gleichzeitig
leichtem Druck und Drehen in das Loch
schieben. Die Hulsen mussen ganz im Loch
sein. Sicherstellen, dass die Hilsen die
Werkbank nicht beschadigen.

Beim Fugenfrasen sicherstellen, dass die
Positionshlilsen die laminierte Kante der
Arbeitsplatte beriihren. 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.
> N Mit Sandpapier abschleifen.
Orring -

Location =
bush S|s ménnliche. Fuge — laminierte
S| E  rechtshandig Seite unten
E
weibliche Fuge — laminierte
4 Seite oben
— o [.28mm
Beachten Sie, dass fiir eine Verbindung bis zu
28mm in der Tiefe bendtigt werden. Planen Sie die
fiir den Materialbedarf mit ein.
ménnlich -
waiblch abgerundete Kante
HALBINSE Ubersicht iiber
Verbindungen
weiblich abgerundete Kante ,'1
ménnlich
2
% Q
% X
WICHTIG! <
Um ein Ausbrechen des Laminats zu abgerundete Kante |
vermeiden, miissen Fra'iserdrehung S| & nkshing Mannliche. Fuge - laminierte
- 2| € linkshandig Seite oben
und Vorschub Immesr zue = E Weibliche Fuge — Laminierte
abgerundeten Kante gerichtet sein. Seite unten

-7-
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BETRIEB @ I @ Einstellen des Lingenanschlags

Einstellen des Langenanschlags fiir
die weibliche Fugenkante

Einstellung zuerst vornehmen:

B Den Langenanschlag - mit der belabelten
Seite nach oben - in Abhangigkeit von der e

Breite der Arbeitsplatte in einem der
beiden Ldécher fixieren. Ist die
Arbeitsplatte nicht 400 mm , 500mm,
600mm, 616mm, 650mm, 700mm oder

900mm hilft ein Abstandhalter oder ein
zusétzlich gebohrtes Loch.
Frasen der weiblichen Fugenkante A

B Stecken Sie zunachst zwei Hilsen in die 4000

616 O
5000 600 O 650 O 700

dafur vorgesehenen Locher (weibl. = F).

Die Hulse fur den Ladngenanschlag
beibehalten.

B Platzieren Sie die Frasschablone auf
lhrem Werkstlick. Achten Sie darauf, dass
die Hulsen an lhrem Werkstlck anliegen.
Dann ziehen Sie die Schraubzwingen fest.

B Frastiefe einstellen.

B Frase eintauchen und in mehreren
Durchgéangen die Kante frasen. Vorschub
jeweils von links nach rechts. Achten Sie
darauf, dass die Zwingen den Fréaser nicht

Frisen der weiblichen Fugenkante A

behindern.

A

Um Ausbrechen des Laminats zu
vermeiden, miissen Fraserdrehung

Schraubzwingen
hier

und Vorschub immer von rechts

Vorschubrichtung

Léngenstopper

nach links erfolgen. Es empfiehlt
sich die Tiefeneinstellung der

48
|

Oberfrise fiir die Fristiefe zu Abgerundete
nutzen. Mehrere Frisdurchginge Kante

0
0

soliten durchgefiihrt werden. Es
ist nicht erforderlich Geriit oder
Schablone fest anzudriicken. Das
Eigengewicht der Maschine ist
ausreichend. Achten Sie darauf,
dass der Friser stets parallel und
senkrecht gehandhabt wird.

Positionen der Hilsen f.
weibl. Fuge
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A

Frisen einer minnlichen Fugenkante

Sofern méglich, Arbeitsplatte mit weiblicher
Fugenkante in gewlinschter Position in der
Kiche ausrichten und anschlieBend die mit der
mannlichen Fugenkante obenauf legen und
festklemmen. Ubertragen Sie nun mithilfe eines
Bleistiftes die weibliche Form auf die Méannliche.

Falls dies nicht méglich ist, gehen Sie umgekehrt
vor.

Je nachdem, ob Sie eine links- oder
rechtshéndige Verbindung frésen, muss die
Bleistiftmarkierung auf die andere Seite.
Beachten Sie, dass Sie 8,5mm vom Rand der
Schablone aus zusétzlich abmessen missen,
um die Frésung anschlieBend entlang der
Bleistiftmarkierung durchfiihren zu kénnen.
Grund hierfur ist der Unterschied zwischen dem
Durchmesser des Oberfrasers und des
Kopierrings. Benutzen Sie daher entweder einen
entsprechenden Abstandhalter oder messen Sie
es ab.

Achten Sie darauf, dass die Positionshllsen die
Arbeitsplatte immer berihren, was bedeutet,
dass Sie flr eine mannliche Fugenkante die
Frésschablone wenden mussen.

Frasen Sie immer in die abgerundete Kante
hinein.

B Stecken Sie zwei Positionshilsen in die mit
markierten Lécher (méannliche = M).

Belabelte Seite der Frasschablone zeigt nach
unten.

B Platzieren Sie die Frasschablone breitseitig
auf der Arbeitsplatte. Dann ziehen Sie die
Schraubzwingen fest.

B Frastiefe einstellen. Frase eintauchen und die
mannliche Fugenkante frasen bevor Sie die
Platte auf die richtige L&nge schneiden.
Mehrere Durchgénge sollten durchgefiihrt
werden, um die Kante zu frésen. Vorschub
abermals von links nach rechts.

A

Frisen einer mannlichen Fugenkante

Schraubzwingen

hier Vorschubrichtung

Positionshiilsen
(méannl.) hier

Abgerundete Kante
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Nicht-90° Verbindungen (max. 3°)* Frisen von nicht-90° Verbindungen

90° Verbindungen sind nicht immer méglich. In
einem solchen Fall missen Sie die méannliche
Fugenkante anpassen.

Der Langenanschlag hat eine schrage Seite,
um fur bis zu 3° abweichende Verbindungen
genutzt werden zu kénnen.

Schraubzwingen
hier

Um eine leicht schrage Fugenkante zu frasen,
platzieren sie abermals die Arbeitsplatte mit
der weiblichen Fugenkante in die gewlinschte
Position, wie sie letztendlich montiert werden
soll. Das ,méannliche Werkstlick“ legen Sie |
oben auf. AnschlieBend festklemmen. Danach | o7 O
Ubertragen Sie mithilfe eines Bleistifts die
weibliche Kantenform auf die mannliche Form.

Sofern Sie aus z.B. Platzgriinden Vorschubrichtung
Schwierigkeiten haben, die Form abzutragen,

legen Sie die ,weibliche Arbeitsplatte” auf die

»,Méannliche* auf und tragen Sie so die Form ab.

Diese Markierung entspricht spater der
Fraslinie der ménnlichen Fugenkante.

Bleistiftmarkierung

* Bitte beachten:

Nicht-90° Verbindungen sind zwar méglich,
jedoch wird das Ergebnis nie an eine 90°
Verarbeitung heranreichen.

-10-
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Frisen der Aussparung fiir
Plattenverbinder

A

Im Anschluss an die Konterfrasungen sollten Sie
zusatzlich in die Unterseite der Arbeitsplatten
sog. Plattenverbinder einsetzen. Verwenden Sie
den gleichen Fraser und Kopierring wie bereits
zuvor. Planen Sie ca. 150mm Abstand fir die
Aussparungen - von der abgerundeten Kante
aus - ein. Markieren Sie sich die Position der
Aussparungen auf der Unterseite der
Arbeitsplatte mit einem Bleistift.

B Die Frasschablone ggf. fir das Frasen der
Aussparungen umdrehen.

B Frasschablone auflegen, Schraubzwingen

festziehen.

B Die Aussparungen sollten, abhangig der

Werkstlickdicke, ca. 20mm tief sein.

Sobald Sie die erste Aussparung gefrast
haben, Frasschablone an der néchsten
Markierung ausrichten.

B Wiederholen Sie anschlieBend die Prozedur

fur die mannliche Fuge.

VAN

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

Stéarke des Tiefe der
Werkstiicks  Aussparung
30 22mm
40 28mm

Verstirkung der Fuge A

Wenn die Fuge zwischen den Plattenteilen unten
nicht abgestutzt 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,
TR35 oder C152 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 benétigt.
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Vorschubrichtung

Frisen der Aussparungen in
eine ménnliche Fugenkante

VAN

Unterseite

Schraubzwingen
hier

Abgerundete Kante

Positionen der Hilsen f.
die Ausparungen

Frisen der Aussparungen in
eine ménnliche Fugenkante

A

Unterseite

Schraubzwingen
hier

—

Positionen der Hilsen f. 150mm

Vorschubrichtung
die Ausparungen

Unterseite
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Versiegeln der Fuge

Die Schnittflachen der Fuge sollten vor dem
Zusammenfligen mit einem wasserfesten Kleber

oder Versiegler bestrichen werden, damit keine P A
Feuchtigkeit in die Platte eindringen kann; die oo~ 4 §
Platte wiirde aufquellen und unansehnlich. A
- — \I =
~, 2 lo_o p— z
Mit feinem Sandpapier die Holzsplitter an beiden RN PVA 2
Fugenkanten abschleifen. Hierzu leicht an den EnEe __J i

Kanten der Spanplatten entlang fahren. So
erhalt man eine saubere Fuge.

Eckenrundung A Frisen der Eckenrundung A

Hiilsenposition f.

Besonderer Hinweis: Die Beschaffenheit Eckenrundung Vorschubrichtung

dieses speziellen Kantenlaminats macht das
Frasen der Rundungen besonders schwierig.

Positionshilsen in die mit R markierten Lécher
stecken. Schablone gemaB Abb. auf die Platte
legen; mit Schraubzwingen festklemmen.

Beim Frasen der Rundungen ruhig die
Oberfrase bzw. den Kopierring an die
entsprechende Schablonen driicken. Vorschub

o

von links nach rechts.

£
Es empfiehlt sich, die Tiefenanschlage zu %
benutzen und drei oder Schraubzwingen 3
vier Durchgénge zu Beim Frasen hier g
frasen.. Laminat unten g
Beim Frasen
Laminat oben

-12-
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Frisen einer 22,5° Gehrungsfuge A

B Fur eine Gehrungsfuge — linkshéndig,
stecken Sie die Positionshiilsen in die
markierten Lécher (H). Belabelte Seite der
Frasschablone zeigt nach oben.

B Platzieren Sie die Frasschablone auf der
Arbeitsplatte. Dann ziehen Sie die
Schraubzwingen fest.

B Achten Sie beim Frasen darauf, mit dem
Kopierring gegen die Schablonenkante zu
driicken. Wieder von links nach rechts in
Richtung der abgerundeten Kante agieren.

B Fr die Konterfrasung belassen Sie die
Hulsen in den gleichen Léchern.

laminierte
Seite

unten Ubersicht iiber

Eckverbindungen

> ©bpe wioysod

o
<5
K

laminierte

Seite oben ostform edge

laminierte
Seite unten

laminierte
Seite oben

Friisen von ahgerundeter Halbinsel

Frasschablone geméaB Abbildung auf der
Arbeitsplatte ausrichten und sicherstellen, dass
die Positionshillsen die Oberflache der Platte
bertihren. AnschlieBend mit Schraubzwingen
festklemmen.

Achten Sie darauf, die Oberfrase mit dem
Kopierring ruhig gegen die Schablonenkante zu

drticken. Vorschubrichtung von links nach rechts.

Es empfiehlt sich, die Tiefenanschlage zu
benutzen und drei oder vier Durchgénge zu
frasen.

laminierte Seite unten  laminierte Seite oben
Halbinsel

\ /

Halbinsel

abgerundete Kante
bgerundete Kante

©
abgerundete Kante abgerundete Kante

Friisen einer 22,5° Gehrungsfuge&

Schraubzwinge
n hier

Vorschubrichtung

Hilsenposition f.
Gehrungsfuge

Frisen von abgerundeter HalbinselA

Hlsenposition f. Halbinsel

ou

=

( |

0006 ©00L0 0890 009
0919

ox '
osg " X

01

ﬁ? °“ ( o
og X od

Vorschubrichtung

Schraubzwingen
hier

Abgerundete Kante

A

WICHTIG!

Um ein Aushrechen des Laminats zu
vermeiden, miissen Fraserdrehung
und Vorschub immer in die
abgerundete Kante hinein erfolgen.

-13-
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45° Eckenschrige A Friisen von 45° EckenschrﬁgenA

Drei Positionshulsen in die markierten Lécher
(A) stecken.

Frasschablone geméaB Abbildung auf dem
Werkstlick platzieren. Achten Sie darauf,
dass alle Positionshilsen die Arbeitsplatte
beruhren. AnschlieBend mit Schraubzwingen
festklemmen.

Hiilsenposition f.
Eckenschrégen

Es empfiehlt sich auch hier, die
Tiefenanschlage zu benutzen und drei oder
vier Durchgénge zu frasen.

Von links nach rechts frasen.

Belabelte Seite der Schablone unten.

Halbinsel Friasungen

Schraubzwingen
hier

Abgerundete
Kante

Abgerundete Kante

laminierte

Seite
/ unten

Abgerundete Kante

A

@

£z

= WICHTIG!

Um ein Ausbrechen des Laminats zu
laminierte H H 2
= Postorm edge S vermeiden, miissen Fraserdrehung
g oben und Vorschub immer in die laminierte
£ Kante hinein erfolgen.
N g

-14-
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WARTUNG

Die Schablone eignet sich fir langfristigen
Gebrauch mit einem Minimum an Wartung.

Ein kontinuierlicher und zufriedenstellender
Gebrauch der Schablone ist abhangig von der
sachgemaBen Werzeugpflege und -reinigung.

H Reinigung
Mit einem weichen Tuch regelmé&Big reinigen.
B Schmierung
Die Schablone muss nicht regelméaBig
geschmiert werden.

24

Q. 9

UMWELTSCHUTZ & RECYCLING *

B Gerat, Zubehor und Verpackung zur
umweltfreundlichen Wiederverwertung bitte
sortieren.

GARANTIE

B Das Gerat hat eine Herstellergarantie gemaB
den Konditionen auf beiliegender
Garantiekarte.
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PTB/KWJ900 - Ersatzteilliste

v1.1 02/2010

Nr. Stiickzahl | Beschreibung Art.
1 1 PTB/KWJ900 Frasschablone PTB/KWJ900
2 3 Kunststoff-Positionshiilse 20mm BUSH/600
3 0 O-Ring-Set 5-tlg. CJ/ORS
4 1 Bedienungsanleitung MANU/PTB/900
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FEHLERBEHEBUNG
Fehler Ursache Behebung

Die Fuge passt im Radius
nicht richtig.

Fraser oder Flhrungshilse haben
den falschen Durchmesser, oder
Positionshilsen berihren nicht
die Arbeitsplattenkante.

Prifen, ob Fraser und
Flhrungshulse konzentrisch sind.
Fraser 12,7mmg mit
Flhrungshulse 30mmg.
Positionshililsen missen Platte
bertihren.

Die Hinterkante der Fuge ist
nicht gefluchtet.

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

Léngenanschlag uberprifen
und Fuge noch einmal frasen.

Nach dem Zusammenfligen
sind in der Fuge
unregelméaBige Spalten.

Die Fuhrungshulse ist beim
Frasen 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 mannlichen Teil méglich),
wobei die Fihrungshilse an der
Schablone bleiben muss. Frasen
Sie von links nach rechts. Mit
Sandpapier Holzsplitter entfernen.

Ausgesplittertes Laminat

Kann bei stumpfem Fraser
passieren oder durch Ausfrasen
von zu viel Material pro
Durchgang oder Frésen 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: von
links nach rechts in die Kante
hineinfrasen.

Schablone rutscht auf dem
Material.

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

Zwingen abgenutzt?! Festziehen,
flache Durchgénge frasen, scharfe
Fréser benutzen.

Die Fugenkanten sind nicht
rechtwinklig.

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

Schablone muss abgestitzt sein,
nicht zu fest auf die Frase driicken,
flache Durchgénge frasen. Das
Gewicht der Frase muss auf dem
abgestutzten Teil der Schablone
liegen und die Frase muss
senkrecht sein.

Fuge nicht blndig oder bogig.

Platte nicht gleichmé&Big dick
oder Flache nicht flach (Kuhlen).

Platte muss gleichméBig dick sein
und darf keine Kuhlen haben.
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