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Sehr geehrter Kunde,

wir danken fir den Kauf dieses Trend Produkts, wir hoffen
Sie werden viele Jahre kreativen und produktiven Gebrauch
davon machen.

Bitte senden Sie die ausgefiillte Garantiekarte innerhalb von
28 Tagen nach Kauf an uns zuriick.

Bitte lesen Sie diese Anleitung vor Inbetriebnahme.

INHALT

TECHNISCHE DATEN 1
SICHERHEIT 2-3
ELEKTRISCHE SICHERHEIT 4
EU KONFORMITATSERKLARUNG 5
LIEFERUMFANG 5
BESCHREIBUNG DER TEILE 6
INBETRIEBNAHME & MONTAGE

- Absaugstutzen 7
— Ein- & Ausschalten 8
— Frastiefe 8
- Fraserwechsel 9
— Drehzahlregulierung 10
— Hohenfeineinstellung 10
— Befestigung fiir Frastisch 10
BEDIENUNG

— Fras- & Vorschubrichtung 11
- Naturholz frasen 11
- Frésen mit Frasanschlag 12
- Frésen mit Kopierring 13
- Schnitzfrasen und Schleifen 14
- Selbstfiihrende Fraser 15
- Freihandfrasen 16
- Frasen mit Anschlagleiste 16
WARTUNG & PFLEGE 17
UMWELTSCHUTZ 17
GARANTIE 17
ERSATZTEILE

- Ersatzteilliste 18-19
- Explosionszeichnung 20

-1-

TECHNISCHE DATEN

Spannung: 230V
Stromstérke: 3.7A
Eingangsleistung: 850W
Leerlauf-Drehzahl: 11,500-32,000 min-1
Hubhéhe: 35mm
Spannzangen: 6.35mm (4”)
6mm & 8mm
max. Fréserdurchm. 30mm
Dicke der Befestigungs-
platte fir Oberfrase 6,35 mm
Max. Werkstlckh6he 60 mm
Gewicht: 3.5kg
Sicherung: 230V 13A im Netzs

Die folgenden Symbole werden in dieser
Anleitung verwendet:

weist auf Verletzungs- oder Lebens-
A gefahr , sowie mdgliche Beschadigung
des Werkzeugs hin, sofern die
Anweisungen dieser Anleitung nicht
befolgt werden.

A\

BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH

Die Oberfrase ist konzipiert zum Frasen von
Nuten und Kanten, Profilen und Schlitzen, sowie
Kopierfrasen in Holz, Holzwerkstoffen und Kunst-
stoff. Mit einem geeigneten Fraswerkzeug und
reduzierter Geschwindigkeit kdnnen auch NE-
Metalle bearbeitet werden.

ﬁ_

Hinweis fir Risiko eines Stromschlags

Wenn Sie weitere Beratung beziigl.
Sicherheit, technischer Information
oder Fragen zu Ersatzteilen haben,
rufen Sie uns an: 0049 (0) 8153-88180
oder besuchen Sie unsere Webseite:
www.trend-de.com



trend

routing technology

-
-y

Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der
Bedienungsanleitung des Elektrowerkzeugs, das Sie
nutzen. Bitte lesen Sie die Anleitung sorgféltig.
Nichtbeachtung kann zu ernsthaften Verletzungen
fiihren. Bei der Verwendung von Elektrowerkzeugen,
sollten grundlegende Sicherheitsvorschriften,
einschlieBlich der hier vorliegenden immer beachtet
werden, um das Risiko von Feuer, Stromschlag oder
Verletzungen zu vermeiden. Beachten Sie bitte vor
dem Versuch, dieses Produkt in Betrieb zu nehmen,
jede zusétzlich zutreffende Sicherheitsvorschrift.

BEWAHREN SIE DIESE
VORSCHRIFTEN SICHER AUF.

SICHERHEIT

Warnung:

Anwender aus UK beachten bitte die Vorschriften ber
den Gebrauch von Arbeitsmitteln von 1998 und jeden
Anhang und Ergénzung hierzu. Anwender sollten auch
die Vorschriften gem. HSE/HSC Uber sicheren
Umgang mit Holzbearbeitungsmaschinen lesen und
alle Erganzungen hierzu. Bediener miissen im Umgang
mit Holzbearbeitungsmaschinen Erfahrung haben,
bevor Sie mit unseren Produkten arbeiten.

WICHTIGER HINWEIS:

Restriskio. Obwohl die Sicherheitsvorschriften und
Bedienungsanleitungen fiir unsere Geréte
umfangreiche Vorschriften iiber sicheren Umgang mit
Elektrowerkzeugen bieten, bleibt bei jedem
Elektrowerkzeug ein Restrisko, das nicht vollsténdig
durch Sicherheitsvorkehrungen ausgeschlossen
werden kann. Elektrowerkzeuge dtirfen daher nur mit
gréBter Sorgfalt verwendet werden.

Aligemein

1.

Trennen Sie das Elektrowerkzeug vom Netz,
sobald das Gerat nicht benutzt wird, vor jeder
Wartung, vor jeder Einrichtung, vor jedem Wechsel
des Zubehrs, z. B. Fraserwechsel. Stellen Sie
sicher, dass der Schalter auf ,aus” steht. Stellen
Sie sicher, dass der Fraser nicht mehr dreht.
Montieren Sie das Elektrowerkzeug und das
Zubehér nur entsprechend den Vorschriften.
Verwenden Sie nur in der Bedienungsanleitung
spezifiziertes Zubehér. Das Werkzeug oder
Zubehr darf nicht verandert oder zu einem
anderen Zweck als dem bestimmungsgeméBen
verwendet werden. Uberlasten Sie das
Elektrowerkzeug nicht.

Halten Sie Kinder und Besucher fern. Lassen Sie
Kinder oder Besucher nicht das Werkzeug ,
Zubehdr oder Vorsatz anfassen. Halten Sie Kinder
und Besucher aus dem Arbeitsbereich fern.
Machen Sie Ihre Werkstatt kindersicher und
verschlieBen Sie sie.

Tragen Sie angemessene Arbeitskleidung. Tragen
Sie keine weite Kleidung oder herabhéngenden
Schmuck, sie konnten sich in sich bewegenden
Teilen verfangen. Arbeitshandschuhe und
rutschfestes Schuhwerk werden zum Arbeiten im
Freien empfohlen. Sorgen Sie dafir, dass langes
Haar geschiitzt oder bedeckt ist.

Bedenken Sie das Arbeitsumfeld. Verwenden Sie
das Produkt nicht im Regen oder in einer
dampthaltigen Umgebung. Sorgen Sie fiir
ausreichende Beleuchtung. Verwenden Sie
Elektrowerkzeuge nicht in der Nahe von
Gasleitungen oder entflammbaren Flissigkeiten.
Halten Sie Ihre Werkstatt bei angenehmer
Temperatur, damit lhre Hande nicht kalt sind.
Verbinden Sie |hr Elektrowerkzeug mit einer
Reststromsicherungseinrichtung beim Arbeiten im
Freien. Verwenden Sie nur Kabel, die fiir den
Gebrauch im Freien zugelassen sind. .

10.

N

Halten Sie das Zubehér oder Vorsatz stets sauber
und in gutem Zustand.

Halten Sie Ihr Arbeitsumfeld sauber. Unordnung in
der Werkstatt oder auf der Werkbank kann zu
Verletzungen fiihren. Stellen Sie sicher, dass
geniigend Raum zur Verfigung steht, um sicher zu
arbeiten.

Verwahren Sie nicht in Verwendung befindliche
Werkzeuge an trockenem und verschlossenem
Platz auBerhalb der Reichweite von Kindern.

Um bestmégliche Sicherheit zu gewahrleisten,
arbeiten Sie stets mit beiden Handen und halten
Sie sie vom Schnittbereich fern. Warten Sie immer
bis die Spindle und der Fréser ausgelaufen ist,
bevor Sie eine Anderung vornehmen.

Lassen Sie die Schutzeinrichtungen in Betrieb und
halten Sie sie in gutem Zustand.

. Entfernen Sie mégliche Nagel, Klammern oder

andere Metallteile aus dem Werkstiick.

12. Warten Sie sorgféltig lhre Gerate und Fraser.

-
B~

15.

16.

18.

19.

20.

21.

Halten Sie Ihre Fraswerkzeuge sauber und scharf,
um bessere Ergebnisse zu erzielen. Verwenden
Sie keine stumpfen Werkzeuge. Folgen Sie den
Vorschriften beziiglich Schmierung und
Werkzeugwechsel. Halten Sie Handgiffe trocken,
sauber und frei von Ol und Schmierstoff.

. Warten Sie Zubehor. Verwenden Sie kein

beschédigtes Zubehor. Verwenden Sie nur vom
Hersteller empfohlenes Zubehdr.

. Uberpriifen Sie beschédigte Teile. Vor

Inbetriebnahme untersuchen Sie Vorsatze, das
Gerat, Kabel, Verlangerung, Stecker und Zubehér
sorgféltig auf Anzeichen von Beschadigung.
Uberpriifen Sie die Ausrichtung von beweglichen
Teilen, Verbindung und andere Umsténde, die die
Inbetriebnahme beeinflussen kénnen. Lassen Sie
Beschadigungen durch eine autorisierte
Fachwerkstatt reparieren bevor Sie das Gerét oder
Zubehtr in Betrieb nehmen. Schitzen Sie die
Werkzeuge vor Schlag und Sturz.

Verwenden Sie das Gerat nicht, sofern es sich
nicht ein- oder ausschalten lasst. Lassen Sie
defekte Schalter durch eine Fachwerkstatt
instandsetzen.

Sorgen Sie fir sicheren Stand. Arbeiten Sie nicht
in unbequemer oder unsicherer Haltung.

. Verwenden Sie das Kabel nur

bestimmungsgemaB. Tragen Sie das
Elektrowerkzeug nicht am Kabel, ziehen sie es
nicht am Kabel zu sich, und ziehen Sie nicht am
Kabel um es aus der Netzsteckdose zu ziehen.
Halten Sie das Kabel fern von Hitze, Ol oder
scharfen Kanten. Verlegen Sie das Kabel
auBerhalb des Arbeitsbereichs.

Verwenden Sie Absaugung. Sofern Stutzen fiir
Absaugungen vorhanden sind, stellen Sie sicher,
dass diese montiert und richtig angeschlossen
sind.

Uberpriifen Sie alle Befestigungs- und
Verschlussschrauben, Bolzen, Muttern und Kndpfe
am Elektrowerkzeug, Vorsatzen und
Fréswerkzeugen vor Inbetriebnahme und stellen
Sie sicher, dass alle fest verschlossen und
angezogen sind. Widerholen Sie die Uberpriifung
regelméaBig, wenn Sie langere Zeit frasen.
Bleiben Sie wachsam. Achten Sie stets darauf,
was sie tun. Nutzen Sie Ihren gesunden
Menschenverstand. Verwenden Sie keine
Elektrowerkzeuge, wenn Sie miide sind oder unter
Einfluss von Medikamenten oder Alkohol stehen.
Personliche Schutzausristung fir Augen, Ohren
sowie Atemschutz wird fiir die Arbeit empfohlen.
Jede personliche Schutzausriistung muss den
geltenden EU-Vorschriften entsprechen.
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22. Lassen Sie niemals laufende Werkzeuge
unbeaufsichtigt. Verlassen Sie das Werkzeug
nicht, solange es nicht endgiltig ausgelaufen ist.
Fixieren Sie Ihr Werksttick richtig und sicher.
Verwenden Sie nur Fraswerkzeuge, die den EU-
Sicherheitsvorschriften EN847-1/2 und deren
Ergénzungen entsprechen.

Vibrationen. Handgefiihrte Elektrowerkzeuge
erzeugen ein unterschiedliches MaB an Vibration.
Ziehen Sie immer die Bestimmungen und
relevanten Gesundheits- und Sicherheits-
richtlinien zu rate.

23.
24.

25.

Sicher Frisen.

1. Lesen und verstehen Sie die mit dem
Elektrowerkzeug, Vorsatz, Zubehor oder
Fraswerkzeug mitgelieferte Anleitung.

2.

3.

7.

Halten Sie Ihren Hande, Haare oder Kleidung
vom Fraswerkzeug fern.

Entfernen Sie Schitissel oder andere Werkzeuge,
mit denen Sie das Gerat gewartet oder modifiziert
haben, vor Inbetriebnahme. Stellen Sie sicher,
dass der Fréser frei rotieren kann.

Léarm. Ergreifen Sie geeignete MaBnahmen um Ihr
Gehor zu schiitzen, sobald ein Gerauschpegel
Gber 85 dB(A) Uberschritten wird. Der
Geréduschpegel, der durch Frésen erzeugt wird,
kann 85 dB(A) tbersteigen. Folglich muss
Gehdrschutz getragen werden.

Augenschutz. Tragen Sie immer eine Schutzbrille
oder Visier, um lhre Augen vor Staub und
herumfliegenden Teilen zu schiitzen.
Atemschutz. Tragen Sie eine Staubschutz- oder
eine Atemschutzmaske. Schutzfilter sollten
regelméaBig gewechselt werden.

Schalten Sie die Frése niemals ein, solange der
Fraser das Werkstiick berihrt. Am Ende der
Frasung, 16sen Sie die Hubkorb-Feststellung und
lassen Sie den Fraser auslaufen. Verwenden Sie
niemals die Spindelarretierung zum Bremsen.
Die Richtung des Frasvorschubs muss immer
gegenl&ufig zur Drehrichtung des Frésers sein.
Stellen Sie vor dem Frésen sicher, dass keine
Hemmnisse auf dem Weg der Frése sind.
Versichern Sie sich, dass sich kein Hindernis
unter dem Werkstiick befindet, wenn Sie tber die
gesamte Dicke des Werkstiicks frasen und dass
die Auflageflache beschédigt werden darf.

Sicherheit des Friswerkzeugs

1.

1. Fréaswerkzeuge sind scharf. Hantieren Sie mit
den Frésern vorsichtig. Lassen Sie keine
Fréaswerkzeuge fallen und schlagen Sie sie nicht
gegen harte Gegenstande. Mit kleinen Frésern
muss man mit besonderer Sorgfalt umgehen.
Stecken Sie Fraswerkzeuge nach Gebrauch
wieder in die Verpackung zuriick.

Verwenden Sie immer Fraser mit einem
Schaftdurchmesser, der dem Durchmesser der
Werkzeugaufnahme Ihrer Oberfrase entspricht.
Die maximale Geschwindigkeit (n.max), markiert
auf dem Schaft oder auf der Verpackung oder
Anleitung darf nicht Uberschritten werden. Falls
angegeben soll der Geschwindigkeitsbereich
genau eingehalten werden. Empfohlene
Geschwindigkeiten werden im Trend Katalog
und/oder auf der Trend-Website angegeben.
Verwenden Sie Oberfréser immer in Oberfrésen.
Bohrer und Bohrwerkzeuge diirfen nicht in einer
Oberfrése verwendet werden. Oberfraser diirfen
nur mit dem Material verwendet werden, fiir das
sie entwickelt wurden. Verwenden Sie Oberfraser
nicht in Metall oder Stein.

Verwenden Sie keine Fraser, deren Durchmesser
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groBer als in der Bedienungsanleitung |hrer Frase

oder Vorsatz angegeben ist. 5.

Priifen Sie vor jedem Gebrauch, ob der Fraser
scharf und ohne Beschadigung ist. Verwenden Sie
kein stumpfes, gebrochenes oder anderweitig
beschadigtes oder verdéchtiges Fraswerkzeug.

Fraser sollten sauber gehalten werden. Leim- oder 6.

Harzaufbau soll in regelmaBigen Abstanden mit
einer geeigneten Reinigungsfliissigkeit entfernt

werden. Die Verwendung von PTFE Spray 7.

verringert den Aufbau von Leim und Harz.
Verwenden Sie kein PTFE auf Kunststoffen.

Bei der Verwendung von zusammengesetzten
Fraswerkzeugen auf einer Spindel stellen Sie
sicher, dass die Schneidkanten versetzt montiert
sind, um den Schnittschlag zu dampfen.

Der Schaft des Fraswerzeugs muss vollstédndig bis
zur Markierung am Schaft in die Spannzange der
Frése eingefiihrt werden. Dies stellt sicher, dass
mindestens _ der Schaftldnge in der

Werkzeugaufnahme gehalten wird. Stellen Sie 9.

sicher, dass die Schafte sauber und frei von Ol,
Schmierstoff und Schmutz sind.

[

werden.

Wann immer méglich, nutzen Sie eine
Haltevorrichtung fiir das Werkstiick. Stellen Sie
sicher, dass die Vorrichtung sicher an der
Werkbank befestigt ist. Tischoberflache ca.
Hiifthdhe.

Verwenden Sie einen Schutzschalter. Stellen Sie
sicher, dass er sicher befestigt ist, leicht
zugénglich und richtig angeschlossen ist.

Bei einem Fréstisch (nach unten héngende
Oberfrase), stellen Sie sich auf die rechte vordere
Seite. Der Fraser dreht sich, von oben betrachtet,
gegen den Uhrzeigersinn. Dadurch muss der
Vorschub von rechts nach links erfolgen, gegen
die Drehrichtung des Fraswerkzeugs. Wenn der
Fréasmotor von oben kommt, stellen Sie sich bitte
links vor den Tisch und fiihren Sie von links zu.
Fassen Sie nicht unter den Tisch oder fiihren Sie
Ihre Hande oder Finger nicht in den Frasweg,
solange die Frase eingeschaltet ist.

Fiihren Sie niemals Holz zwischen den Fraser und
den Frésanschlag.

Beachten Sie die Anleitung zum Werkzeugwechsel Niiitzliche Hinweise zum Frisen

in der Bedienungsanleitung Ihrer Oberfrase. 1.
.Das Fraswerkzeug muss so festgeklemmt sein,

dass es sich nicht wahrend des Betriebs 16sen
kann. Montieren Sie Fraser mit Sorgfalt und stellen
Sie sicher, dass die Spannung am Schaft des

Frésers wirkt und dass die Schneiden nicht in 2.

Kontakt miteinander oder mit Spannelementen
kommen konnen.

Es wird empfohlen die Spannzange und Mutter
regelmaBig zu kontrollieren. Eine beschadigte,
verbogene oder verbrauchte Spannzange und
Mutter kann Vibrationen verursachen und/oder den
Schaft beschadigen. Uberziehen Sie Mutter und
Spannzange nicht.

Frasen Sie nicht zu tief in einem Schritt. Gehen
Sie in mehreren Schritten vor und frasen Sie nur

Orientieren Sie Ihre Vorschubgeschwindigkeit an
den Motorgerduschen. Schieben Sie mit
konstanter Geschwindigkeit. Zu langsamer
Vorschub kann zu Verbrennungen, Brandspuren
am Holz filhren.

Versuchsschnitte an Abfallmaterial werden
empfohlen.

Bei der Verwendung eines Vorsatzgerétes, wie z.
B. einer Zinkenfraseinrichtung oder eines
Fréstisches, wird eine Hohenfeineinstellung
empfohlen.

Bei der Verwendung von Kopierringen stellen sie
bitte sicher, dass geniigend Freiraum zwischen
Fréserschneide und der Innenseite des Rings zur
Spanabfuhr besteht.

mit geringem Zerspanungsvolumen und reduzieren Oberfriser Reparatur / Wartung

Sie so die seitlich wirkenden Krafte. Zu tiefe 1
Frasungen konnen die Oberfrase abwiirgen.

. Im Falle unerwiinschter Vibrationen schalten Sie

die Frase sofort aus und Uberpriifen Sie, ob der
Fraser richtig zentriert gespannt wurde.

. Alle Befestigungselemente miissen mit dem dafuir

vorgesehenen Schiiissel und dem vom Hersteller
angegebenen Drehmoment angezogen sein.

. Verlangerungen an den Schliisseln oder
Festziehen mittels Hammerschldagen ist nicht 3.

erlaubt.

Klemmschrauben missen nach den Vorschriften 4.

des Herstellers festgezogen werden. Sofern keine

Anleitungen vorliegen, sollen Klemmschrauben g

vom Zentrum nach auBen der Reihe nach
festgezogen werden.

Stitionire Verwendung von

1.

2.

3.

Oberfrasen

Beachten Sie bitte die Vorschriften iiber den
sicheren Umgang mit Maschinen mit vertikalen
Frasspindeln (HSE No. 18 und deren
Ergénzungen).

Nach der Benutzung I6sen Sie die Hubkorb-
Fixierung und bedecken Sie den Fréser.
Verwenden Sie stets einen Schiebestock oder
Schiebeblock, sofern die Frasung kiirzer als 300
mm ist oder wenn die letzten 300 mm einer
langeren Frasung vorgenommen werden.

Die Offnung um den Fréser sollte mit den
Einlegeringen mdglichst klein gehalten werden, die
Seitenwangen des Fréasanschlags soweit wie
méglich und sinnvoll zum Fréser geschoben

. Reparatur des Werkzeugs darf nur nach den

Vorschriften des Herstellers durchgeftihrt
werden.

2. Die Form eines hartmetallbesttickten Frésers

darf bei der Reparatur nicht verédndert werden.
Zusammengesetzte Werkzeuge miissen durch
entsprechendes Fachpersonal instandgesetzt
werden.

Toleranzen, die das sichere Einspannen
gewahrleisten, miissen eingehalten werden.
Reparaturen missen unter Verwendung der
vom Hersteller vorgegebenen Ersatzteile
Achten Sie sorgféltig darauf, dass
Nachschérfen der Schneidkanten nicht zu
einer Schwéchung des Fréaskérpers flhrt.

Version 7.1 06/2006
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EU LIEFERUMFANG
KONFORMITATSERKLARUNG 1 x Parallelanschlag mit Stangen

C€E€ T4E

Trend erklért hiermit, dass diese Gerét

entsprechend den Richtlinien und Normen

EN 60745, EN 55014, EN 61000, in Verbindung mit den
Vorschriften 98/37/EC, /3/23/EEC, 89/336/EEC konzipiert
wurde.

Gerauschpegel gem. 86/188/EEC & 98/37/EC, gemessen
gem. EN 60745:

Lpa (Druckpegel) 91.1 db(A) 1

Lwa (Schallstarke) 104.1 db(A) 2

Radio und TV Entstdrung in Erfiillung der Vorschriften
76/889/EEC und 82/499/EEC

INFORMATION UBER
GERAUSCHPEGEL /
VIBRATION
Der Geréauschpegel kann wahrend

des Gebrauchs 85 db(A) iiberschreiten.
Tragen Sie Gehorschutz !

Quadratischer Beschleunigungs-Mittelwert
gem. EN 60745: 3.0 m/s2 (hand arm methode)

C\@ \QQCOQ[B Geschéftsfiihrer
/

Jeff Willcocks

Trend Machinery & Cutting Tools Ltd.

1 x Spannzange 6 mm

1 x Spannzange 6,35 mm (1/4°)
1 x Spannzange 8 mm

1 x Kopierring 16 mm

1 x Gabelschlissel SW 17 mm
1 x Gabelschliissel SW 14 mm
1 x Winkelschlissel SW 4 mm
1 x Absaugstutzen

1 x Bedienungsanleitung

1 x Garantiekarte

TYPENSCHILD

Die Etikette auf Ihrem Gerét kann die
folgenden Angaben enthalten:

MiN s Minuten

] p— Klasse Il Konstruktion
A Amper
Wi Watt

. .. Wechselstrom

No. .. Leerlaufdrehzahl

Umdrehungen oder
Pendelbewegungen pro Minute
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BESCHREIBUNG DER TEILE

(A’ Hubkorb-Fixierungshebel
(B Tiefenanschlag

(C Befestigungsbolzen
(D' Motorgehéuse

(E) Stromkabel

(E/  Ein-/Ausschalter

(G Handgriff

{(H) Stellrad Drehzahl

(I Spannzangenmutter

(J) Spannzangenfeder
(gesteckt hinter der Spannzange)

(K> Befestigungsknopf Fiihrungsstange
(L> Grundplatte

Kopierring 16 mm

Spannzange

Anschlagbacke

o =)
19 Z)

o}
\/

Befestigungsschraube
Winkelschliissel

~

=@

Grundkorper Frasanschlag
Gabelschliissel SW 14 mm
Revolveranschlag
Gabelschliissel SW17 mm
Befestigungsknopf
Fuhrungsstange 300 mm

50

3

CIC

==

<)

Schrauben Absaugstutzen
Schrauben Kopierring
Absaugstutzen

PN SR

=
®

; Spindelarretierung
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INBETRIEBNAHME & MONTAGE

34mm
-
4
= Montage des Absaugstutzes
-
o
= W Stecken Sie den Absaugstutzen (1) in die Basisplatte
- der Oberfrase.
W Schrauben Sie den Absaugstutzen von unten mit den
Senkkopfschrauben (2) durch die Lécher (A) in den
dafiir vorge-sehenen Muttern im Absaugstutzen fest.

B Entferung in umgekehrter Reihenfolge.

W Der Absaugstutzen eignet sich zum direkten AnschluB3
an Saugschlduche mit 34 mm Durchmesser.

A

Verwenden Sie,wenn maglich,
den Absaugstutzen immer mit
einem passenden Schlauch.

-7-
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Ein- & Ausschalten A

W Ein Schiebeschalter an der Vorderseite wird zum Ein-
und Ausschalten hin und hergeschoben. Stellen Sie bei
der Montage des Motors im Hubkorb sicher, dass der
Schalter nach vorne zeigt.

= A
Aus

Ein

Slide switch

Einstellen der Friistiefe A

W Setzen Sie die Maschine auf das Werkstuck.

B Drehen Sie den Revolverschalter (1) in die gewtinschte
Position.

B Losen Sie den Feststellknopf (2) des Tiefenanschlags (3).

B Losen Sie den Hubkorb-Feststellhebel (4).

B Driicken Sie die Maschine langsam herunter bis die
Fréserspitze das Werkstlck beriihrt und ziehen Sie dann
den Hebel (4) wieder AGa.

M Heben Sie den Tiefenanschlag an, bis die gewlinschte
Tiefe an der Skala (5) eingestellt ist und drehen Sie den
Feststellknopf (2) fest.

Die so entstandene Liicke zwischen
Tiefenanschlag und Revolverschaltung
ergibt die Fréstiefe.

Der rotierbare Revolverschalter kann fiir drei verschiedene Durch Drehen kann der Revolverschalter
Frastiefen voreingestellt werden, in dem die Verstellschrauben in die gewinschte Position gebracht werden
mit einem Schraubendreher (6) und einem 8 mm Gabel-

schliissel (7) in die gewlinschte Hohe geschraubt werden.

A

Stellen Sie vor Montage immer sicher,
das das Geriit ausgesteckt war und der
Friser nicht mehr dreht. Tiefere
Schnitte sollten immer in mehreren
Schritten gefrist werden.
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Korrekte Reihenfolge der NMontage
der Feder, Spannzange und Mutter.

-1

\n
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Wechseln des Friisers A
Einspannen des Frasers

B Stecken Sie mindestens % des Schaftes (1) in die
Spannzange (2).

B Drlicken Sie die Spindelarretierung (2) bis die Spindel
arretiert (man muss ggf. die Spindel drehen, bis die
Spindel einrastet).

B Ziehen die Mutter der Spannzange mit einem 17 mm
Gabelschliissel fest. Uberziehen Sie die Mutter nicht.

Herausnehmen des Friisers A

M Driicken Sie die Spindelarretierung (2)
Frasspindel blockiert ist ( man muss ggf. die Spindel
drehen, bis sie einrastet).

B Losen Sie die Mutter der Spannzange mit einem 17
mm Gabelschlissel.

B Der Fréser sollte nun herausgleiten.

W Eine Feder hinter der Spannzange in der Spindel sorgt
fir leichtes Herausnehmen.

B Nach jedem Gebrauch den Fréser sicher aufbewahren.

VAN

Ziehen Sie die Mutter nicht ohne einen
Fraser fest.

Verwenden Sie nur Friser mit dem
gleichen Schaftdurchmesser wie die
Spannzange.

Verwenden Sie keine Friser grofSer als
30 mm Durchmesser.
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Elektronische Drehzahlregulierung A

Die Geschwindigkeit ist stufenlos zwischen 8.000 und 32.000 U

min-1mittels des Stellrads (1) einstellbar, um ideale Ergebnisse

in allen Materialien wie Holz, Kunststoff und Aluminium zu

erzielen.

W Stellen Sie das Stellrad auf die gewiinschte Drehzahl ein.
Das Rad ist beschriftet von MIN bis MAX; das entspricht
einem Drehzahlbereich von 11.500 bis 32.000 U min-1.

A

Es wird empfohlen die Drehzahl der Frise
auf 24.000 U min-1 fiir Friser bis 30 mm
Durchmesser einzustellen.

W Grundsétzlich gilt, langsamere Geschwindigkeit je gréBer der Stellrad Drehzhal
Fréser, je kleiner um so schneller. Die richtige Drehzahl héngt No. Oberfriase
auch von der Dichte des Materials, der Schnitttiefe und der MIN 11,500 U min-1
Vorschubgeschwindigkeit ab. Ein Rickgang der Drehzahl weist 15.000 U min-1
auf eine Uberlastung des Motors hin. In den meisten Féllen 18’300 U min-1
wird eine Drehzahl von rund 18.000 U min-1 als langsame : -
Geschwindigkeit fiir groRere Fraser mit diinnen Schéften 21,700 U min-1

25,000 U min-1

benétigt.
28,500 U min-1
Gebrauch einer Hohenfeineinstellung MAX | 32000 U 2:2 1

Slo|s|w(no|=

Falls eine Hohenfeinjustierung erforderlich sein sollte, wird die
Hohenfeineinstellung (Art. Nr. FHA/009) zur Verwendung
empfohlen. Besonders in Verbindung

mit unserem Zinkenfrédsgeraten und/oder unseren Fréstischen.

B Entfernen Sie den Tiefenanschlag und ersetzen Sie ihn
durch die Hohenfeineinstellung.

B Ldsen Sie den Feststellknopf und die Hubkorb feststellung
und lassen Sie diese lose. Drehen Sie die
Hohenfeineinstellung auf die langste der drei
Schraubenstangen der Revolverschaltung.

B Stellen Sie die Fréstiefe auf die korrekte Hohe ein, im dem
Sie den Handgriff drehen bis die gewtinschte Frastiefe
erreicht ist. Dann  schlieBen Sie den Hubkorbfeststellhebel.

A

Denken Sie immer daran, den
Hubkorbfeststellhebel zu losen bevor Sie M6
die Hohenfeineinstellung betitigen.

{

Befestigungspunkte fiir Frastisch

Die Oberfrase hat 2 Gewindebohrungen M,
um die Frase an einem Tisch oder anderen
Vorsatzgeraten oder Zubehdr zu fixieren.
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BEDIENUNG Q.Y

Frisrichtung

A

Der Friasvorschub muss immer
entgegen der Drehrichtung des Frisers
vorgenommen werden, andernfalls gibt
es das Risiko eines Riickschlags.

Vorschubrichtung

7

Drehrichtung
des Frésers

Vorschubrichtung A
<73 3 -
\/
/ N\

Wenn man entlang einer Kante frést, sollte der
Vorschub entgegen der Drehrichtung des
Frasers sein. Das schafft einen sauberen Schnitt
und verhindert, dass die Frase nach vorne
schnappt. Mit der richtigen Drehrichtung des
Frasers gegen die Vorschubrichtung wird der
Fraser auch besser zum Holz hingezogen, was

unbeabsichtigte Abrutschen des Seitenanschlags
vermeidet.

Vorschubgeschwindigkeit A
Zu schneller Vorschub kann zum Abwirgen des
Motors fiihren, zu geringe Vorschubgeschwindig-
keit fiihrt zu Brandspuren an den Schnittkanten.
Horen Sie auf die Motorgerdusche und lassen
Sie sich dadurch beziiglicher der Geschwindig-
keit des Vorschubs beim Frésen leiten.

Reihenfolge beim Eintauchen A
) 4

Erster Schritt
Driicken Sie herunter und
schlieBen Sie den
Hubkorb-feststellhebel.

Zweiter Schritt
mp  Fihren Sie den
Frasvorgang durch

f Dritter Schritt
Losen Sie den Hubkorb-
feststellhebel und der
Motor hebt sich in seine
urspriingliche Position
zur(ick.

Frasen mit Naturholz A

Beim Kantenfrasen von Naturhdlzern,
frasen Sie immer erst die Stirnseite, dann
entlang der Faser, die andere Stirnseite
und zum Schluss wieder mit der Faser.
Auf diese Weise stellen Sie sicher, falls
es Ausbrtiche geben sollte, dass diese
sauber abgefréast werden.

-11-
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Frisen mit Seitenanschlag A
Der Seitenanschlag wird als Fiihrung beim Frésen von

Kanten oder Falzen, sowie Nuten im Werkstiick, parallel zur

Kante genutzt. Die Kante soll gerade und sauber sein.

Montage & Gebrauch des A
Seitenanschlags

B Losen Sie die Feststellkndpfe (3).
Fuhrungsstangen
(1) in die Grundplatte.

MW Stellen Sie den Seitenanschlag (4) auf den
gewiinschten Abstand ein und ziehen Sie die
Feststellkndpfe (3) fest.

W Drlcken Sie die Frase herunter bis der Fraser fast das
Werkstiick bertihrt.

B Driicken Sie den Fréaser auf das Werkstiick und stellen
Sie die Frashohe ein, in dem der Tiefenanschlag (5) mit
dem gewinschten Anstand festgestellt wird.

B Schalten Sie die Frase ein. Sobald der Fraser die
eingestellte Drehzahl erreicht hat, driicken Sie die Frase
langsam bis in das Werkstiick herunter und schlieBen
Sie den Hubkorbfestellknopf (6).

Schieben Sie die

W Fahren Sie (iber das Holz mit etwas seitlichem Druck

(A) und stellen Sie so sicher, dass der Seitenanschlag
immer mit der Kante in Bertihrung bleibt. Mit der Hand
auf der innenliegenden Seite immer etwas Druck nach
unten auslben, um zu vermeiden, dass die Frase kippt.

W Sobald die Frasung zu Ende ist, Frase nach oben
fahren, Hubkorbhebel feststellen und Frase ausschalten.

Beim Start der Frasung Druck
auf die Vorderseite des
Seitenanschlags bringen(C)
bis die hintere Seitenwange
in Kontakt mit dem
Werkstiick kommt.

Am Ende des Schnitts Druck
auf den hinteren Teil des
Seitenanschlag ausliben

(D) bis der Schnitt beendet ist.
Dies vermeidet, dass die Frase
am Ende herumschwingt und
die Ecke beschédigt.

-12-
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Gebrauch der Kopierhiilse
Die 16 mm Kopierhilse wird von unten in
die Grundplatte der Frase mit 2 M5
Senkkopfschrauben (2) befestigt.

Frasen mit einer Schablone A

Die Kopierhiilse wird in Verbindung mit einer
Schablone verwendet, wenn die Frasung

mehrfach wiederholt werden muss, oder das
Werkstiick eine komplexe Form aufweist. Die

Schablone wird auf der Oberseite des Werkstiicks befestigt.

Wahlen Sie einen Fréser, der durch die Kopierhilse passt
und geniigend Raum fiir eine saubere Spanabfuhr I&sst.
Der Fraser kann gerade oder geformt sein. Die Frase wird
entlang der Schablone geftihrt, bis die gewlinschte Form
Ubertragen wurde.

Die Schablone wird aus 6 mm oder %" MDF,

Sperrholz oder Kunststoff in der gewlinschten

Form ausgeschnitten. Ein Fiihrungsabstand fiir

die Kopierhtilse muss beriicksichtigt werden,

wenn die Form der Schablone ausgeschnitten

wird. Die Schablone muss um den Abstand

zwischen der AuBenkante der Kopierhiilse und

der AuBenkante des Frasers schméler sein. Die Kante der
Schablone darf keine Fehler aufweisen, da diese auf das
endgiltige Werkstuck Ubertragen wiirden.

Herstellung einer Schablone c

Berechnung des Fiihrungsabhstands
der Schablone

Schablone I*\ Kopierhulse an der

Frase montiertbush

s
‘ -
| E=%

Verwendung einer
Schablone um eine
Kante biindig zu frasen

Schablone

Grundplatte
der Kopierhiilse

Alternativ kann man Werkstiick
Kopierringe zum
Frésen von Formen
und oder Nuten

verwenden

A

Bei der Verwendung einer T4 mit
dem HINGE JIG wird die Grundplatte
UNIBASE empfohlen.

A

Verwenden Sie einen Block zum
Abstellen der Friise, sollte der Fraser
iiber den Rand der Kopierhiilse
herausragen.

Anschlagnase
der Kopierhtilse

Fraser

Herstellung eines Standblocks fiir die
Frise

Bei der Verwendung von Kopierhiilsen ist ein Standblock fur
die Frése ein nitzliches Hilfsmittel. Dies kann man aus einem
Einfachen Stiick Abfallholz herstellen, in dem man ein groBes
Loch in die Mitte bohrt, das den hervorstehenden Fréser und
die Kopierhiilse aufnehmen kann. So wird die

Frése sicher zwischen zwei Frdsungen abgestellt.

-13-
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Schnitzen und Schleifen A

Schnitz- oder Schleifarbeiten kdnnen mit der Frése erledigt
werden, wenn die Frdse vom Hubkorb getrennt wurde. Bei
dieser Art der Anwendung verwenden Sie nur mehrspiralige
Schnitz- oder Entgratwerkzeuge oder Feilen und Raspeln.

A

Verwenden Sie niemals
Hochgeschwindigkeitsfriser fiir
Schnitzarbeiten.

A

Stecken Sie immer zuerst die Frise
aus, wenn Sie den Frismotor aus
dem Hubkorb nehmen.

-14-

Trennen des Frismotors vom Hubkorb

B Niemals die Frase aus dem Hubkorb nehmen, solange
ein Fraser in der Frdse montiert ist. Stecken Sie die
Oberfrase immer aus, bevor Sie den Motor aus dem
Hubkorb nehmen.

W Entfernen Sie die Mutter, Spannzange und Feder.

B Losen Sie mit dem 14 mm Gabelschliissel (1) die
Feststellschraube (2) im Hubkorb soweit bis der Motor aus
dem Hubkorb herausgenommen werden kann.

Bl Setzen Sie Feder, Spannzange und Mutter wieder ein.

B Fir den Fraserwechsel wird der 14 mm und der 17 mm
Gabelschliissel bendtigt, da die Spindelarretierung ohne
den Hubkorb auBer Kraft gesetzt ist.

W Beim Wiedereinsetzen des Motors im Hubkorb, stellen Sie
sicher, das der Schalter nach vorne zeigt und beim
Frasen zugénglich ist.

W Bitte die Feststellschraube am Hubkorb wieder anziehen,
bevor Sie mit dem Frasen beginnen.
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Friiser mit Kugellager A

Kantenprofilfrdser und Blndigfraser gibt es mit Kugellager
an der Spitze oder am Schaft des Frasers montiert.

Diese Fréaser erlauben die Kante zu frasen, ohne einen
seitlichen Anschlag zu verwenden und somit komplexe
Formen und Rundungen bearbeiten zu knnen.

Die fuhrende Kante darf keine Fehler aufweisen, da sonst
diese in die Frasung ibertragen werden. Oft werden
Kugellager unterschiedlicher Durchmesser zur Montage
angeboten, die das Frés bild verdndern.

Bei gewissen Formen, wie z. B. hier dem Fasefraser, sorgt
eine tiefere Frasein stellung fiir eine gréBere Fase.

B Stecken Sie den Fréser in die Spannzange.
B Stellen Sie die Frase auf das Werkstiick.

M Stellen Sie die gewiinschte Frashéhe unter Verwendung

des Tiefenanschlags ein.
B Schalten Sie die Maschine ein.

B Nach dem Lésen des Hubkorb Feststellhebels (2),
driicken Sie die Maschine langsam bis zum Anschlag
des Tiefenanschlagstops herunter.

B Frasen Sie mit dem Kugellager am  Werkstick
anschlagend entlang der Kante in der angezeigten
Richtung.

M Kontinuierlicher Vorschub sollte gewahrleistet sein, um
Brandspuren an der erkstiickkanten zu vermeiden. Ggf.
in mehreren Schnitten frasen, bis die gewlinschte
Fréstiefe erreicht ist. Frasvorgénge mit wenig Kraft
sorgen fir bessere Schnittergebnisse.

B Nach Beendigung der Frésung, Hubkorb wieder nach
oben fahren und feststellen.

B Frése ausschalten.

Das Kugellager dient als
Anschlag am Werkstick

Wenn das Werkstlick zu wenig Platz fir einen sicheren
Anschlag des Kugellagers lasst, kann man eine
zweites Werksttick zeitweise unter dem Werkstlick
befestigen und so die Anschlagfléche vergréBern.

A

Sorgen Sie mit der innenliegenden
Hand fiir ausreichend Druck nach
unten, um ein Kippen der Frise zu
verhindern.

-15-
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Freihand-Frisen mit der Oberfrise A

Die T4 kann auch fiir Schriftfrasen oder kreatives
Freihandfrasen verwendet werden.

Mit gewisser Ubung kénnen Zahlen und Buchstaben,
Namen , usw. freihand gefréast werden. Zeichnen Sie die
gewiinschte Form

auf das Werkstiick und frasen Sie in kleinen Schritten die
Zeichnung nach.

Ein V-Nutfréaser ist
der ideale Fraser
fir Gravuren mit
geringen Frastiefen.

Die Trend Fiihrungsschienen haben integrierte

Frisen mit Anschl aglin eal A Klemmbacken, die das Aufspannen des

Fiihrungslineals auf dem Werkstiick erleichtern.
Wenn der Seitenanschlag nicht verwendet werden kann, Offen
empfiehlt es sich, ein selbstaufspannbares W
Fiihrungslineal zu verwenden und entlang diesem zu Gespannt (——
frasen.

Das Fiihrungslineal ist die beste Lésung, wenn die

Fest Gespannt - Fingergriffe zum

Kanten des Werkstiicks nicht ausreichend sauber fir den ) , Feststellhebel Verschieben der
hdchst mdgliche

Spannung

beweglichen

Anschlag mit einem Kugellager sin rdi
schlag mit einem Kugellager sind, oder die Spannbacke

Flihrungsstangen des Seitenanschlag nicht weit genug
reichen.

Verwenden Sie die Fiihrungsstangen des
Seitenanschlags der Frase um den richtigen Abstand des
Anschlaglineals zum Anschlag der Frése festzustellen.

Stellen Sie immer sicher, dass keine Klemm Zwinge oder
&hnliches den freien Frasweg behindern.

Fiihren Sie die Frase wie
gewohnt und driicken Sie
gegen den Frasanschlag, —
um eine Abwanderung der
Frase vom Werkstick zu
verhindern. |

feste Spannbacke
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WARTUNG & PFLEGE
Reinigung

M Halten Sie die Maschine immer sauber. Einige
Reinigungsmittel kdnnen Schéden am Kunststoff
verursachen, besonders solche die Benzole,
Trichlorethylen, Chlor oder Ammoniak enthalten.

B Verwenden Sie niemals &tzende Mittel um Plastikteile
zu sdubern.

Wechseln der Kohlebiirsten A

A

Stellen Sie sicher, dass die Maschine
vom Stromnetz getrennt wurde.

\///7/_

0 |

W Entfernen Sie mit einem
Flachschlitz Schraubendreher die
Kohleburstenabdeckung (1)

B Entfernen Sie die Kohleblrste (2).

B Setzen Sie die neue Kohleburste in der korrekten
Richtung ein.

W SchlieBen Sie Abdeckung der Kohlebiirste (1).

W Wiederholen Sie diesen Vorgang fir die andere
Kohlebirste.

B Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile.

A

Er wird angeraten, Kohlebiirsten durch
eine Fachwerkstatt wechseln zu lassen.

Dabei wird die Friase auch einer
griindlichen Inspektion unterzogen.

Schmierung

B Die Kugellager der Maschine bendtigen keine
Schmierung. Es werden geschlossene Kugellager
verwendet. Die beiden Hub stangen sollten von Zeit zu
Zeit leicht gedlt werden.

Bl Halten Sie die Luftungsschlitze am Motorgeh&use stets
sauber und frei. Blasen Sie Staub oder Schmutz fort.

W Uberpriifen Sie die Kohlebiirsten optisch. Falls die
Kohlebiirsten massiv Funken spriihen, miissen Sie
ersetzt werden.

B Nach 40 Stunden Gebrauch wird eine Uberpriifung der
Frése in einer
Fachwerkstatt empfohlen.

UMWELTSCHUTZ

Recyceln Sie Rohmaterj
Entsorgung als Miill. ‘e

Zubehdr und Verpackung bitte nach Sorten ge-trennt
entsorgen.

nstelle von

Dieses Produkt sollte nicht mit dem normalen Hausmiill

entsorgt werden.
K Lokale oder regionale Vorschriften kdnnen es

erforderlich machen, dieses Gerét gesondertals
Elektroschrott entsorgen lassen zu missen. Rufen Sie in
Zweifelsfallen den technischen Service von Trend an oder
besuchen Sie folgende Website:
www.trend-uk.com/environmental

GARANTIE

Die Maschine unterliegt der Herstellergarantie
unter den auf der Garantiekarte genannten
Bedingungen.

Um eine geeignete Fachwerkstatt zu finden
rufen Sie die Telefon-Nummer auf der Riickseite
dieser Anleitung an.

-17-
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T4 - ERSATZTEILLISTE v2.0 09/2007
Nr. Stiick Beschreibung Art. Nr.
1 1 Motorgehduse Stator WP-T4/001
2 1 Motorgehduse Lufter WP-T4/002
3 1 Grundplatte Alu WP-T4/003
4 1 Unterlegscheibe 4 mm WP-T4/004
5 2 Unterlegscheibe 4 x 7 x 0,8 mm WP-T4/005
6 1 Kabelschuh WP-T4/006
7 1 Drehzahlregulierungsplatine 230 V T4E WP-T4E/007
1 Drehzahlregulierungsplatine 115 V T4EL WP-T4EL/007
8 2 Abdeckung Kohlebiirsten WP-T4/008
9 - - -
10 1 Kohlebiirste 230 V (1 Paar) WP-T4E/010
1 Kohlebirste 115 V (1 Paar) WP-T4EL/010
11 2 Kohlebiirstenhalter WP-T4/011
12 2 Unterlegscheibe 5 mm WP-WASH/29
13 2 Endkappe Hubstange WP-T4/013
14 1 Schraube f. Hubkorbfeststellhebel WP-T4/014
15 1 Kabelklemme WP-T4/015
16 1 Selbstbohrschraube 4 x 12 mm WP-T4/016
17 1 Schalter 230 V T4 WP-T4E/017
1 Schalter 115 V T4EL WP-T4EL/017
18 1 Schaltergesténge WP-T4/018
19 1 An / Aus- Schalter WP-T4/019
20 - - -
21 1 Kabel mit Stecker 230 V UK T4 WP-T4/021
1 Kabel mit Stecker 230 V T4/EURO WP-T4EURO/021
1 Kabel mit Stecker 115 V UK T4EL WP-T4L/021
22 1 Feld 240 V T4E WP-T4E/022
1 Feld 115 T4EL WP-T4EL/022
23 1 Blende WP-T4/023
24 2 Schraube M4 x 63 mm WP-T4/024
25 1 Kugellager oben WP-T4/025
26 1 Anker 230 V mit Lifter T4 WP-T4E/026
1 Anker 115 V mit Liifter TAEL WP-T4EL/026
27 1 Unteres Kugellager Gehause WP-T4/027
28 1 Unteres Kugellager 17 x 35 x 10 600322 WP-T4/028
29 1 Selbstbohrschraube 4 x 14 mm WP-T4/029
30 1 Ring Linksgewinde WP-T4/030
31 2 Schraube M6 x 55 mm WP-T4/031
32 1 Kugellager VerschluBplatte WP-T4/032
33 1 Feder f. Spannzange WP-T4/033
34 1 Spannzange 6,35 mm (1/4) CLT/T4/635
1 Spannzange 6 mm CLT/T4/6
1 Spannzange 8 mm CLT/T4/8
35 1 Mutter f. Spannzange CLT/NUT/T4
36 1 Tiefenanschlagstopp WP-T4/036
37 1 Mittlerer Rahmen WP-T4/037
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T4 - ERSATZTEILLISTE v2.0 09/2007
Nr. Stiick Beschreibung Art. Nr.
38 1 Motorrahmeneinheit WP-T4/038
39 1 Drehknopf f. Fiihrungsstange WP-T4/039
40 1 Mutter fiir Motortrédgereinheit WP-T4/040
41 1 Bolzenschraube M6 x 48 mm WP-T4/041
42 1 Seegering 17 mm WP-T4/042
43 1 Hubkorbfeststellhebel WP-T4/043
44 1 Abstandstiick unteres Gehéuse WP-T4/044
45 1 Feder 12 mm WP-T4/045
46 2 Knopfgriffe WP-T4/046
47 2 Hubfeder WP-T4/047
48 2 Hubstange WP-T4/048
49 2 Schraube M5 x 12 mm WP-SCW/12
50 1 Absaugstutzen oben WP-T4/050
51 1 Gewindestange M5 x 25 mm WP-T4/051
52 3 Mutter M5 WP-NUT/05
53 1 Gewindestange M5 x35 mm WP-T4/053
54 1 Gewindestange M5 x15 mm WP-T4/054
55 1 Schraube M6 WP-T4/055
56 1 Revolverschalter WP-T4/056
57 1 Kugel f. Revolverschalter WP-T4/057
58 1 Feder f. Revolverschalter WP-T4/058
59 1 Schlitzschraube M4 x 5 mm WP-T4/059
60 2 Schlitzschraube M6 x 8 mm WP-T4/060A
61 1 Kunststoffgleitplatte WP-T4/061
62 1 Unterlegscheibe WP-T4/062
63 2 Schlitzschraube M5 x 12 mm WP-SCW/11
64 2 Schlitzschraube M5 x 8 mm WP-SCW/09
65 1 Fiihrungsstange 8 x 300 mm (Paar) WP-T4/065
66 4 Schraube M4 x 6 mm WP-SCW/66
67 1 Wangen f. Seitenanschlag (Paar) WP-T4/067
68 1 Grundkoérper f. Seitenanschlag WP-T4/068
69 1 Spezial-Gabelschlissel SW 17 mm WP-T4/069
70 1 Schraube M4 x 12 mm WP-T4/070
! 1 Gabelschliissel SW 14 mm WP-SPAN/14P
72 1 Winkelschliissel SW 4 mm WP-AP/04
73 3 Schraube M4 x 18 mm WP-T4/073
74 2 Unterlegscheibe 6 x 11 x 0,8 mm WP-T4/074
75 2 Unterlegscheibe 6 mm WP-WASH/30
76 1 Gehduse f. Spindelarretierung WP-T4/076
77 1 Klammer f. Spindelarretierung WP-T4/077
78 1 Knopf f. Spindelarretierung WP-T4/078
79 1 Platte f. Spindelarretierung WP-T4/079
80 1 Feder f. Spindelarretierung WP-T4/080
81 1 Absaugstutzen unten WP-T4/081
82 1 Basis f. Schalter WP-T4/082
83 - - -
84 1 Schraube M4 x 14 mm WP-T4/084
85 1 Selbstbohrschraube M4 x 20 mm WP-T4/085
86 1 Knopfschraube f. Tiefenstop WP-T4/086
87 1 Kopierhtilse 16 mm GB16/B
88 1 Bedienungsanleitung MANU/T4DE
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