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Kjeere kunde

Takk for at du kjopte dette Trend-produktet.

Bruker du denne handoverfresen sammen med
vart utvalg av fresestal og tilbeher, vil du kunne
gjennomfare en mengde forskjellige prosjekter

som krever bearbeiding av tre.

Skulle du ha problemer eller ubesvarte sparsmal
etter & ha lest denne veiledningen, ma du gjerne

kontakte vare tekniske radgivere.

Er du interessert i tilbehor eller et eksemplar av
den nyeste fresekatalogen fra Trend, far du det

hos din neermeste Trend-forhandler.

Vi haper du vil fa glede av mange ars skapende

og produktiv bruk av dette produktet.

Veer vennlig a sende inn garantikortet
innen 14 dager etter kjopet.
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Les brukerveledningen
grundig og oppbevar den alltid
der du oppbevarer overfresen
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Folgende symboler er brukt gjennom hele denne
brukerveiledningen:

VIKTIG!

Betegner fare for personskade, tap av liv
og skade pa verktoyet i tilfelle ikke
instruksene i denne brukerveiledningen
blir fulgt.

A VIKTIG!
Betegner fare for elektrisk stot.

& (® Hvis du trenger ytterligere tekniske opplysninger eller reservedeler til
T5, vennligst ring var avdeling for teknisk bistand, tif. 57 68 79 40.
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MEDFOLGENDE DELER

1 x Parallellanlegg

2 x Justerbare anleggsglidere

1 x Mikrojustering for parallellanlegg
1 x Chuck 12mm

1 x Fastngkkel (22mm A/F)

1 x Indre plate og festeskruer

1 x Sentreringsstang 12mm / 1/2”

1 x Styrehylse 30mm og festeskruer

1 x Sponavsugstuss med adapter og
festeskruer

1 x Brukerveiledning
1 x Garantikort

BENEVNELSE PA DELENE

/ 1) Lasehendel for fresedybden

/ 2 Justeringsskrue for fresedybde

/3 Tallskive, indikator for variabel hastighet
(4 Fingraderingsring

(5 Skruknott for dybdestopper

/ 6 Laseskrue for dybdestopper

(7" Dybdestopper

/8 3-trinns revolveranslag

@/ Chuckmutter

0 Spindellas

(11, Handtak med péa-/av-bryter

72 Stuss for stgvavsug (innv. diam. 35mm)
@ Fingerskrue pa mikrojustering anlegg
44 Mikrojustering for parallellanlegg

55 Hull i salen til foringsstang for anlegg

{16, Léseknott med antivibrasjonsfjeer for lasing
av styrestengene

§7 Laseknott med antivibrasjonsfjeer for
parallellanlegget

Parallellanlegg

Fastngkkel (22mm A/F)

Chucker 12mm

Indre plate

Festeskruer og skiver for indre plate
Styrehylse for fresemal 30mm diameter
Festeskruer for styrehylse

Styrestenger for anlegg, diam. 10 x 450mm
lengde

Sentreringsstang for styrehylse

Festeskrue for avsugstuss

Adapter for avsugstuss (innv. diam. 26mm)
Innlegg avsugstuss

Festemutter for avsugstuss
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SIKKERHET

Alminnelig sikkerhet

Generelle sikkerhetshestemmelser

Start aldri maskinen mens fresestalet er i
kontakt med arbeidsemnet.

Spenn arbeidsemnet forsvarlig fast s& det
ikke beveger seg mens du freser.

Sorg for at ledningen alltid befinner seg i god
avstand fra arbeidsomradet.

Trekk alltid stopselet ut av kontakten fgr du
foretar justeringer og innstillinger pa
maskinen.

Sjekk at fresestalet sitter korrekt i chucken.
Veer forsiktig nar du handterer fresestalene,
for de er sveert skarpe.

Sorg alltid for at det neermeste omradet rundt
arbeidsemnet og gulvet er uten hindringer.

Freseretningen skal alltid veere den motsatte
av fresestalets rotasjon.

Sett aldri fresestalet mot arbeidsemnet for
maskinen har oppnadd full hastighet.

For alltid fresen med begge hendene.

Bruk aldri hgyere omdreiningshastighet pa et
fresestal enn det er beregnet for.

La maskinen stanse helt etter at du har fullfort
fresingen.

La ikke lgse gjenstander henge over
arbeidsomradet, dvs. ha aldri pa deg
lgstsittende kleer, f.eks. slips. Brett opp
ermene og bind opp langt har.

Sjekk at ikke tvinger du har festet emnet med,
vil veere til hinder for fresen der den skal
fores. Nar du freser helt igjennom emnet, ma
du passe pa at ikke fresestalet kan berare
benkehaker, kanten pa arbeidsbenken eller
andre hindringer under arbeidsemnet.

-4-

Stoy

Staynivaet kan overstige 85 dB(A) mens
fresingen pagar. Det er derfor & anbefale at du
bruker hgrselvern, spesielt hvis fresingen pagar
sammenhengende over lengre tid.

Beskyttelse av oynene

For & beskytte gynene mot partikler som blir
slynget ut, bar du bruke beskyttelsesbriller eller
visir.

Beskyttelse mot stov

Det fine stovet som fresingen skaper, kan
innebeere en alvorlig helserisiko hvis det blir
pustet inn. Bruk alltid en stevmaske og bruk
stussen for sponavsug koplet til en egnet
avsugsenhet. Bytt stavmaske regelmessig.

Elektronisk vern mot overbelastning

Hvis det oppstar en plutselig og sterk reduksjon i
turtall eller redskapen stopper pa grunn av
overbelastning under bruken av fresen T9, ma
belastningen pa fresen reduseres og redskapen
fa lov til & g& pa tomgang en kort periode.
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Elektrisk sikkerhet

Stromforsyning

Den elektriske motoren er utelukkende bygd for
én voltstyrke. Sjekk alltid at stramforsyningen er
i samsvar med voltstyrken angitt p4 maskinens
skilt. Maskiner merket med 230 volt kan ogsa
koples til en 220 volts stramforsyning.

[]

T9 er dobbeltisolert i samsvar med
EN 50144; derfor er det ikke ngdvendig
med jordingsleder.ledningen helt ut.
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MONTERING OG JUSTERING

d

T9

Montering av
stuss for
sponavsug

TIE

Pasetting og fjerning av
stuss for sponavsug

B Skyv avsugstussen inn i sporet "A” pa
fresesalen. Stussen for sponavsug passer til
stovsugere med en slangediameter pa 35mm.
Det folger med en separat adapter til bruk
hvis slangediameteren er 26mm.

B Skru forsiktig to maskinskruer (1) fra
undersiden av fresen inn i de innstgpte
mutrene i avsugstussen. Trekk til skruene
med en skrutrekker (2).

Fjern stussen i omvendt rekkefalge.

A VIKTIG!

Bruk avsugstussen sammen
med en egnet avsugsenhet
sa sant det er mulig nar du
utforer fresearbeider.
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Start og stopp av VIKTIG!
maskinen Forviss deg om at ikke bryteren
A er trykket inn for du kobler

B Fresen er utstyrt med
en sikkerhetsinnretning
for & hindre at motoren
slas pa uforvarende.
For a fa trykt bryteren
(B) inn, ma du bevege \ -l

maskinen til stromnettet!

skyveren nedover (A).
Las ut bryteren for a
sla fresen av. -]

Innstilling av fresedybden o=

W Plasser maskinen pa arbeidsemnet.

B Forhandsinnstill det tretrinns revolveranslaget
(1) slik det passer best.

B Losne laseknotten (2) pa dybdestopperen (3). |

B Loft opp lasehendelen (4) til & lase
fresedybden med.

B Skyv maskinen langsomt ned til fresestalet
akkurat sa vidt bergrer arbeidsemnet, og las k]
den med lasehendelen for fresedybden.

B Still inn fingraderingsringen (5) pa 0 og flytt
dybdestopperen (3) oppover ved a dreie pa
knotten (6) tilsvarende egnsket fresedybde (ved
bruk av graderingsringen (5)).

B En omdreining pa knotten (6) tilsvarer 25mm.
(Hver enkelt graderingsstrek tilsvarer en
justering av dybden pa 0.5 mm.) Trekk
deretter laseskruen (2) til igjen.

Skruene pa revolveranslaget kan brukes til
forhandsinnstilling av tre ulike fresedybder.
Hoyden pa skruene kan justeres med en

skrutrekker (6) og en 8mm fastnakkel (7).

A

VIKTIG!
B Utfor aldri justeringer mens fresen

gar eller er plugget inn.

H Dype utfresinger ma alltid utfores i Ved & dreie pa revolveranslaget kan du raskt
flere trinn veksle mellom tre ulike dybdeinnstillinger.

-7-
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Ermengd |

Riktig rekkefolge ved montering av
chuck, mutter og fresestal

Inn- og utmontering av
fresestal

Innmontering av fresestal

B Minst 3/4 av lengden pé skaftet til fresestalet
(1) mé skyves inn i chucken.

B Skyv inn spindellasen (2) til fresespindelen er
last (du kan matte dreie litt pa spindelen for &
fa spindellasen til & treffe hullet).

B Trekk til chuckmutteren med fastnokkelen (3).
Pass pa at du ikke trekker for hardt til.

Utmontering av fresestal

B Losne chuckmutteren pa 17mm A/F med
fastnokkelen.

B Fortsett med a dreie pa fastngkkelen til
chuckmutteren gar trangt og sa lgsner.
Dette er slik sikkerhetsmekanismen ved
lasning av chucken virker.

B Na skal du kunne trekke fresestalet ut.

B Nar du er ferdig med bruken av et fresestal,
ber du ta det ut og oppbevare det trygt.

A\

VIKTIG!

B Trekk aldri til chucken uten a ha
satt i et fresestal.

H Bruk alltid fresestal med skaft som
har samme diameter som chucken
er beregnet for.

H Bruk aldri fresestal pa mer enn

45mm diameter med mindre fresen
er montert i et fresebord.
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Innstilling pa skalaen for den
elektroniske turtallskontrollen

Spindelhastigheten er trinnlgst variabel fra 8 000 til
22 000 o/min via skalaen for den elektroniske
turtallskontrollen (1) for jevne freseresultater i alle
tresorter, plast og aluminium.

M Drei skalaen for den elektroniske turtallskontrollen

til det enskete nivaet. Skalaen er merket med tall
fra 1 til 6 som tilsvarer freserhastigheter fra 8 000
o/min til 22 000 o/min.
B Generelt brukes de laveste hastighetene til stal
med stor diameter og de hoyeste til stal med liten Skal Tortall
diameter. Korrekt innstilling vil ogsa avhenge av ala urta
] nr. fres
hvor hardt materialet er, av fresedybden og -
hastigheten fresen mates mot emnet med, da 1| 8000 o/min
stort fall i turtallet betyr overbelastning av 2 |10 000 o/min
motoren. 3 |12 000 o/min
4 |15 500 o/min
Bruk av fininnstilleren 5 |18 000 o/min
Fininnstilleren for fresedybde (ref. FHA/002), 6 |22 000 o/min

som er tilleggsutstyr, bar brukes til fininnstilling
av fresedybden. Spesielt anbefales dette ved
bruk av jigg for sinkefresing eller et fresebord.

Montering av fininnstilleren
B Las dybdeinnstillingen med lasehendelen.

B Bruk en sekskantngkkel (1) som falger med
fininnstilleren, skru ut settskruen (2) pa
justeringsskruen for fresedybde (3).

B Fjern justeringsskruen (3) varsomt fra
dybdeinnstillingsstangen (4) ved & lesne
lasehendelen forsiktig. Nar du har fjernet den,
trykker du motorhuset nedover og laser det
med lasehendelen.

B Sett skiven (5) pa dybdeinnstillingsstangen (4)
og sett s& haydejusteringsenheten (6) pa
dybdeinnstillingsstangen. Pase at hullene i
enheten og i stangen er pa linje.

B Med en sekskantngkkel (1) skrur du na
settskruen (2) inn i den gjengede siden pa
fininnstilleren og inn i gjengene inne i
stangen.

B Pass pa at ikke settskruen (2) stikker ut.
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Festepunkter for tilbehor 11 Erers

Fresen har tre gjengede M6 skruehull i sélen. T

Disse gjor det mulig & montere tilleggsutstyr og o -
ogsa a sette fresen fast i et fresebord. A /i N

Et bredt spekter av tilleggsutstyr er vist i — I| |' ]I’F '|

fresekatalogen fra Trend.

-10-
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FRESING
Freseretning
Freseretningen ma alltid vaere den Arbeidsrekkefolge

motsatte av rotasjonsretningen til
fresestalet. Det er ellers fare for
tilhakeslag, sakalt kick-back.

Materetning

=3 (%é

Nar du freser langs en kant, ma du fore fresen
framover (mate fresen) i motsatt retning av den
som fresestalet roterer med. Da skjeerer
fresestalet riktig, og samtidig hindres stalet i &
"hogge”. Denne materetningen bidrar ogsa til at
fresestalet trekker fresen inn mot emnet, slik at
parallellanlegget eller styrerullen ikke sa lett kan
"vandre” vekk fra kanten pa arbeidsemnet.

Matehastighet

Hastigheten du ferer fresen framover pa emnet
med (matehastigheten), ma ikke vaere for stor,
slik at motorturtallet synker, eller for langsom,
slik at fresestalet lager svimerker i treet. @v deg
pa & bedemme farten ved a hgre pa lyden fra
motoren mens du freser.

Trinn én

Trykk motorhuset ned og las
det pa feringssaylene med
laseknotten for fresedybde.

Trinn to
Foreta fresearbeidet i ett
sammenhengende drag.

Trinn tre

Lasne laseknotten for
fresedybde. Hold litt imot
mens fisermekanismen lofter
motorhuset til normal stilling
pa faringsseylene igjen.

Kantfresing av naturtre

Nar du freser kantene pa et emne av naturtre,
ma du alltid frese endeveden forst og deretter i
fiberretningen. Om det da blir revet lgs fliser, vil
skaden bli rettet opp nar du freser i
fiberretningen.

-11-
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Parallellanlegget brukes for & styre fresen nar
det skal utfares avretting eller profilering av
kantene pa arbeidsemnet eller det skal freses
spor eller slisser inne pa emnet, parallelt med
kanten pa dette.

Kanten pa emnet ma veere rett og i vinkel.
Gliderne pa anlegget er justerbare og ber
ideelt sett sta 3—4mm fra fresestalet pa
hver side av dette.

7Y =

o

Montere mikroskruen pa anlegget

B Sett en ende av mikroskruen for anlegget (1)
inn i en av utsparingene (2) i salen pa
fresen (3).

B Sett foringsstengene (4) inn i anlegget (5).
Stram laseknotten (6) pa anlegget (5).

B Loasne laseknottene (7) pa fresesalen (3)
og skyv parallellanlegget (5) med
faringsstengene (4) inn i fresesalen (3),
den ene faringsstangen ma ogsa ga
gjennom mikroskrueenheten (1).

B Sa lenge laseknottene (7) pa fresesalen er
lose, kan parallellanlegget (5) skyves inn og
ut av salen pa fresen (3). Dette muliggjer en
grovinnstilling av avstanden mellom fresestal
og de justerbare gliderne pa anlegget.

B For & finjustere avstanden ma du stramme til
justeringsknotten (8) p& mikroskruen og dreie
pa mikroskruerullen (9). En omdreining pa
mikroskruerullen (9) tilsvarer en sideveis
justering pa 1.0 mm.

B Nar innstillingen er gjort,laser du anlegget
med laseknottene (7) pa fresesalen (3).

Bruk av parallellanlegget

B For fresestalet ned pa arbeidsemnet og still
inn fresedybden ved & skyve dybdestopperen
(10) opp s& mye som det trengs.

B Start fresen, og nar den har nadd fullt turtall
losner du lasehendelen for fresedybden (11)
ved a lofte den opp. Senk fresestélet forsiktig
ned i emnet og las hendelen for fresedybden
(11) ved a trykke den ned.

For fresen langs emnet og press sideveis (A)
sa ikke anlegget drar seg vekk fra kanten.
Samtidig ma du ogsa fore fresen med et
nedoverrettet press med den handen som er
over emnet (B) for & hindre at fresen vipper.

B La fresen lofte seg opp fra emnet nar du er

ferdig, l&s med hendelen og stopp motoren.

Hold trykket mot den fremre
glideren (C) til den bakre
glideren kommer i kontakt
med kanten p& emnet nar du
starter fresedraget.

Hold trykket mot den bakre
glideren (D) pa slutten av
fresedraget til dette er
fullfgrt. Dette hindrer at
fresestalet svinger inn ved
enden av emnet og lager et
hakk inn i hjgrnet pa det.

-12-
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Montering av styrehylsen og den
indre platen.

T9 har et unikt innebygd sentreringssystem for
styrehylsen. Dette systemet sikrer at styrehylsen
blir helt noyaktig sentrert i forhold til fresestalet
slik at det kan utferes presisjonsarbeid.

W Vend fresen opp ned.

B Sett pa den indre platen (2) med utsparingen
vendt mot utsparingen i salen (1) (forhgyd
side vekk fra fresesalen). Sett de to
maskinskruene med panhode lgst pa plass
(3) med laseringene (4) pasatt gjennom den
indre platen, og skru dem inn i freseséalen.
TREKK IKKE SKRUENE TIL.

B Monter styrehylsen med 30mm diameter (6)
péa den forhayde siden av den indre platen
(2). Fest styrehylsen med de to M5
maskinskruene med senkhode (7). Trekk
disse skruene til.

B Sentreringsstangen (5) er avtrappet for 12
mm og 1/2” sterrelser pa chucken (8). (Ved
1/2” chuck, skyver du bare sentreringsstangen
litt lenger inn i chucken pa 1/2”.)

B Sett sentreringsstangen (5) inn i 1/2”-chucken
(8) pa fresen (eller 12mm, avhengig av den
starrelsen som er brukt), trekk chuckmutteren

(9) lest til for & holde sentreringsstangen(5).

B Losne lasehendelen (10) og trykk sélen
forsiktig ned til sentreringsstangen (5) stikker
ut gjennom styrehylsen pa 30mm (6).

B Trekk til maskinskruene med panhode (3)
med en rettsportrekker nar sentrering er
oppnadd.

Fresen sett
nedenfra

VIKTIG!
Las alitid fresen fast med
lasehendelen nar du freser.

-13-
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Styrehylsen brukes sammen med en mal nar det
skal freses mange like ting eller nar emnet har
en uregelmessig form. Malen festes pa
oversiden av emnet. Det ma velges et
fresestal som kan ga gjennom apningen i
hylsen og med litt klaring. Stalet kan
veere rett eller ha profil. Fresen kan
deretter fores rundt malen slik at
fasongen pa malen blir kopiert.

Slik lager du en mal

Malen kan lages med den gnskede fasongen av
6mm MDF, kryssfiner eller plastmateriale. Nar du
lager malen, ma du ta hensyn til den sideveis
forskyvningen pa fresestalet som styrehylsen gir.
Malen ma veere s& mye mindre enn det ferdige
emnet som forskjellen mellom den utvendige
kanten pa styrehylsen og den utvendige kanten
pa fresestalet. Se nedenfor hvordan du beregner
den sideveis forskyvningen. Kanten pa malen
ma veere helt uten ujevnheter, for disse vil ellers
bli overfort til det ferdige produktet.

Bruk av mal for a frese en rett kant

Beregning av sideveis forskyvning
Alternativt kan den
brukes for & frese i
fasong eller for &
lage spor som
illuderer
dorfylinger. %
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Fresing med sirkelstang og tilleggsutstyr ref. BEAM /009

|

Montering av sirkelstangtilbehoret -

W Sett sirkelstangtilbehgret (A) pa enden en
stang og trekk skruknotten (B) godt til.

-15-

Fresing av buer
B Plasser maskinen pa arbeidsemnet.
M Still inn fresedybden med skalaen pa

dybdestopperen (2).

Fest anleggsstangen (1) i salen pa fresen (3)
med laseknotten (4).

Sett pa sirkelstangspissen (5) som vist.

Mal ut radien og las spissen pa sirkelstangen
i riktig posisjon.

Start maskinen.

Lasne lasehendelen for fresedybden (6), senk
maskinhuset langsomt til dybdestopperen far
anslag og las det der.

Fres spor, falser etc. med jevn matehastighet
i retning mot klokka. Pass pa at ikke spissen
pa sirkelstangen flytter seg.

Nar du har fullfert fresedraget, lesner du
lasehendelen for fresedybden (6) sa
maskinhuset lgfter seg til utgangsstillingen.
Stans maskinen.
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Fresestil med kulelagret
styrerull

Fresestal med kulelagret styrerull

Du far kjopt rette og profilerte fresestal som har

en kulelagret styrerull i enden. Med slike stal kan
du frese rette eller uregelmessige emner uten &

matte bruke styreinnretninger som styrehylse og
mal, parallellanlegg eller en styrelist.

Kanten ma veere helt uten ujevnheter, da disse
ellers vil bli overfert til den ferdigfreste profilen.
Ofte finnes det styreruller i forskjellige diametrer,
slik at du kan endre formen pa den ferdige
profilen ved & bytte styrerull pa fresestalet.

Med enkelte former, slik som med fasfresen

under, vil gkende fresedybde gi en kant med
bredere fas.

Sett et fresestal med kulelagret styrerull inn i

chucken pa fresen. Styrerullen sikrer at

fresestalet folger kanten

Plasser fresen pa arbeidsemnet. pa arbeidsemnet.
Still inn fresedybden med dybdestopperen (1).

Start maskinen.

Lasne laseknotten for fresedybden (2), senk
maskinhuset langsomt til dybdestopperen far
anslag.

B Fres kanten pa arbeidsemnet ved & fore
fresen i den retningen tegningen viser.
Styrerullen ma hele tiden falge kanten pa
arbeidsemnet.

Hvis ikke materialtykkelsen er tilstrekkelig il

s . . at styrerullen far kontakt med emnet, kan det
bevegelse for a hindre svimerker pa emnet. midlertidig festes et annet materialstykke

Om mulig ber du ta flere drag med gkende under emnet som styrerullen kan falge.
fresedybde. Et lett drag til slutt gir god finish.

B For fresen med en sammenhengende og jevn

B Nar fresingen er fullfort, lasner du l&seknotten
for fresedybden sa maskinhuset gar tilbake til
utgangsstillingen.
B Stans maskinen. VIKTIG!
Trykk ned pa fresen med den
handen som er over emnet sa
ikke fresen vipper.

-16-
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Fresing pa frihand

T9 kan ogsa brukes til skriftfresing og
kreativt frihandsarbeid uten noen form for

styreinnretning.

Med ovelse kan du frese ut tall eller navneskilt
pa frihand. Tegn opp formen eller motivet pa
arbeidsemnet og fres ut med grunne fresedrag.

En V-notfres er

ideell for & frese
grunne skrifttegn
og andre former.

Fresing med styrelist

Hvis det ikke kan brukes parallellanlegg til &

styre fresen med, kan det i stedet brukes en
styrelist som er spent fast tvers over emnet
(med litt overheng i hver ende).

Den styringen en styrelist gir, er den samme
som du far med et parallellanlegg. Denne

metoden ma brukes hvis ikke kanten pa
arbeidsemnet er rett eller ikke er spesielt jevn
eller foringsstengene rett og slett er for korte.

Bruk de rette kantene pa fresesélen og regn
ut den ngdvendige avstanden fra kanten av
styrelisten til den utfresingen du skal foreta.
Sjekk alltid at ikke tvingene vil bli i veien for
fresen for du begynner a frese.

Bruk standard teknikk og serg for
sideveis press for & sikre deg at
ikke fresen drar seg vekk fra

styrelisten.
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VEDLIKEHOLD OG STELL

0O

(]

Smoring

B Kulelagrene i maskinene trenger ingen
smgring for de er forseglet. De to
faringssoylene som motorhuset gar pa, bor
oljes lett fra tid til annen.

B Hold kjgledpningene i motorhuset rene og fri
for hindringer til enhver tid. Blas vekk alt av
stov og skitt med jevne mellomrom.

B Ta en visuell sjekk av kullbgrstene. Hvis det
gnistrer mye fra dem, er det et tegn pa at de
kanskje ma skiftes.

M Etter cirka 40 driftstimer anbefales det at
maskinen blir sjekket av en servicemann som
er godkjent av Trend.

&)

Rensing

B Hold maskinen ren til enhver tid. Noen
vedlikeholdsprodukter og lgsemidler kan
skade deler av plast. Dette gjelder produkter
som inneholder benzen, tri og ammoniakk.

W Bruk aldri noen form for kaustiske midler for &
rense plastdelene.

Fresestal

B Veer papasselig med at du alltid bruker skarpe
og velholdte fresestal. Det vil belaste motoren
mindre, gke levetiden til maskinen og gi en
perfekt overflate der du har frest. Fresestal
med hardmetallskjeer ma behandles spesielt
forsiktig, for eggen er spra og kan briste hvis
stalene blir behandlet galt eller faller ned.

W Du vil finne et stort utvalg av fresestal og
tilbehar i den nyeste katalogen fra Trend.

A VIKTIG!
Forviss deg om at maskinen er
koplet fra stromnettet.
Kullbgrstene vil matte skiftes ut nar de er slitt
ned til et bestemt nva. Dette vil du lett merke pa

at fresen ikke vil starte igjen etter & ha blitt
stanset.

Slik skifter du kullborstene

Vennligst merk deg dette: Det er mest tilradelig a

fa byttet kullbarstene hos en servicemann

godkjent av Trend. Fresen vil da ogsa

giennomga en grundig inspeksjon.

W Trekk stopselet ut av stikkontakten.

B Trykk maskinkroppen sa langt ned den kan
komme og las den med lasehendelen (1).

B Losne justeringsskruen for fresedybden og
stangenheten (2) forsiktig, og ta den ut.

B Losne de fire skruene (3), og loft av dekselet
4).

W Skyv fjeeren tilbake (5) og trekk ut ledningen
med flatstifthylse (6).

B Fjern kullbarsten (7) og sett en ny pa plass.

B Sett i fizeren (5) og ledningshylsen (6) igjen.

W Sett dekselet (4) pa igjen, og pass péa at
skalaen pa dybdestopperen (8) star riktig.

B Sett forsiktig justeringsskruen for fresedybden
og stangenheten (2) pa igjen.
W Bruk alltid originale T9 reservedeler.
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T9E - RESERVEDELSLISTE v2.0 11/1999
Delnr. | Antall | Betegnelse Ref.
1 1 Statorhus WP-T9/001
2 1 Overste viftehus WP-T9E/002
3 1 Justeringsknott for fresedybden WP-T9/003
4 1 Kretspanel for hastighetskontroll 230 V (T9E & T9/EURO) | WP-T9E/004
1 Kretspanel for hastighetskontroll 115 V (T9EL) WP-T9EL/004
5 1 Ledningsbeskytter WP-T9/005
6 1 Ledning med to ledere og stapsel 230 V (T9) WP-T9/006
1 Ledning med to ledere og stepsel 110 V (TOL) WP-T9L/006
1 Ledning med to ledere og stepsel 230 V EURO WP-T9EURO/006
7 1 Kullbgrster 230 V (1 par) WP-T9E/007
1 Kullbgrster 110 V (1 par) WP-T9EL/007
8 2 Borsteholder WP-T9/008
9 2 Klips for borstefjeer WP-T9/009
10 1 Strekkavlaster WP-T9/010
11 1 Strekgradert ring WP-T9/011
12 1 Justeringsknott for dybdestopper WP-T9/012
13 4 Gjengeskjeerende skrue 3.9 mm x 22 mm Pozi WP-T9/013
14 1 Vikling, komplett 230V (T9E & T9/EURO) WP-T9E/014
1 Vikling, komplett 115 V (T9EL) WP-T9EL/014
15 2 Maskinskrue med panhode M5 x 90 mm Pozi WP-T9/015
16 1 Deflektor WP-T9/016
17 1 Magnet for hastighetskontroll WP-T9E/017
18 1 Magnetholderdeksel WP-T9E/018
19 1 Kulelagerdeksel WP-T9/019
20 1 @verste kulelager 9mm x 26mm x 8mm 629272 WP-T9/020
21 1 Anker 230 V (T9E & T9/EURO) WP-T9E/021
1 Anker 115 V (T9EL) WP-T9EL/021
22 1 Vifte til anker WP-T9/022
23 1 Skive til lager, anker WP-T9/023
24 1 Nederste lager 25mm x 47mm x 12mm 600057 WP-T9/024
25 1 Lagerplate WP-T9/025
26 1 Holder for spindellas WP-T9/026
27 1 Fjeer til spindellas WP-T9/027
28 1 Spindellasknapp WP-T9/028
29 1 Spindellastapp WP-T9/029
30 1 Chuck 6.35 mm CLT/T9/635
1 Chuck 12mm (T9/EURO) CLT/NUT/12
1 Chuck 12.7 mm CLT/T9/127
31 1 Chuckmutter CLT/NUT/T9
32 4 Hylse for sgyler (S/N 100001 - 101807) WP-T9/032
33 1 Nedre ledningskanal WP-T9/033
34 1 @vre ledningskanal WP-T9/034
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TOE - RESERVEDELSLISTE v2.0 11/1999

Delnr. Antall Betegnelse Ref.
35 1 Bryter 230 V (T9E) WP-T9E/035

1 Bryter 115 V (T9EL) WP-T9EL/035

36 1 Hoyre handtak, indre WP-T9/036
37 1 Hoyre handtak, ytre WP-T9/037
38 1 Venstre handtak, indre WP-T9/038
39 1 Venstre handtak, ytre WP-T9/039
40 1 Hendel for lasing av fresedybde WP-T9/040
41 1 Bolt til hendel for lasing av fresedybde WP-T9/041
42 1 Dybdestopper WP-T9/042
43 2 Returfjeer pa fresesgyler (S/N 100001 - 101807) WP-T9/043
43A 2 Returfjeer pa fresesgyler (S/N 100001 - 101808) WP-T9/043A
44 2 Sekskantmutter M4 WP-NUT/04
45 6 Laseskrue, hann M6 x 16mm WP-T9/045
46 1 Parallellanlegg, komplett WP-T9/046
47 1 Grunnstamme til parallellanlegg WP-T9/047
48 1 Stillbar glider til parallellanlegg (par) WP-T9/048
49 1 Foringsstenger 10mm x 450mm ROD/10x450
50 1 Sale (S/N 100001 - 101807) WP-T9/050
50A 1 Sale (S/N 100001 - 101808) WP-T9/050A
51 1 Endebolt for mikrojustering parallellanlegg WP-T9/051
52 1 Trommel for mikrojustering parallellanlegg WP-T9/052
53 1 Bolt til skruknott for mikrojustering parallellanlegg WP-T9/053
54 1 Skruknott for mikrojustering parallellanlegg WP-T9/054
55 1 Fresesayle, lang (S/N 100001 - 101807) WP-T9/055
56 1 Lasering til lagerring WP-T9/056
57 1 Skive 2mm x 10mm x 0.4mm WP-T9/057
58 1 Foring til trevolveranslag WP-T9/058
59 1 Revolveranslag WP-T9/059
60 1 Kule til revolveranslag WP-T9/060
61 1 Fjeer til revolveranslag WP-T9/061
62 1 Maskinskrue med panhode M5 x 16mm Pozi WP-T9/062
63 3 Sekskantmutter M5 WP-NUT/05
64 3 Gjengestang M5 x 16mm WP-T9/064
65 1 Saleplate av fenolplast (bakelitt) WP-T9/065
66 1 Fastnakkel 22mm A/F SPAN/22
67 1 Nedre maskinhusdel WP-T9/067
67A 1
68 1 Skive, magnet WP-T9E/068
69 1 Maskinskrue LH M4 x 10mm rettspor WP-T9E/069
70 1 Deksel ledningskanal WP-T9/070
71 2 Ledningsklemmer (sukkerbit) WP-T9/071
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TOE - RESERVEDELSLISTE

v2.0 11/1999

Delnr. Antall Betegnelse Ref.
72 1 Klemmekloss WP-T9/072
73 2 Skumpakning WP-T9/073
74 1 Antislipp, handtak WP-T9/074
75 1 Indre plate WP-T9/075
76 2 Maskinskrue, panhode M5 x 12mm rettspor WP-SCW/42
77 2 Maskinskrue, senkhode M5 x 8mm rettspor WP-SCW/09
78 6 Fjeer for laseskrue WP-T9/078
79 1 Settskrue M5 x 18mm (S/N 100001 - 101807) WP-T9/079
80 4 Maskinskrue, panhode M5 x 10mm Pozi WP-SCW/44
81 5 Skive 5.4 mm x 9.7mm x 1mm WP-T9/081
82 2 Settskrue M5 x 14 mm WP-T9/082
83 6 Maskinskrue, senkhode M4 x 8mm Pozi WP-SCW/54
84 2 Maskinskrue, panhode M5 x 10mm Pozi WP-SCW/44
85 1 Maskinskrue, panhode M5 x 14mm Pozi WP-SCW/45
86 6 Gjengeskjeerende skrue 4.8 mm x 19mm Pozi WP-T9/086
87 2 Maskinskrue, panhode M4 x 14mm Pozi WP-SCW/46
88 3 Gjengeskjeerende skrue 4.8mm x 45mm Pozi WP-T9/088
89 2 Maskinskrue, dyptliggende M8 x 20mm WP-SCW/47
90 1 Sentreringsstang 12mm & 1/2” skaft WP-T9/090
91 1 Fresesayle, kort, komplett (S/N 100001 - 101807) WP-T9/091
92 1 Fiberskive WP-T9/092
93 2 Leder fra sukkerbit til bryter (bl& x 390mm) WP-T9/093
94 2 Leder fra bryter til sukkerbit (brun x 330mm) WP-T9/094
95 1 Ankerring WP-T9/095
96 1 Stuss for stevavsug WP-T9/096
97 1 Adapter til stuss for stovavsug WP-T9/097
98 1 Innlegg til stuss for stovavsug WP-T9/098
99 2 Leder fra barsteholder til vikling (red x 115mm) WP-T9/099
100 1 Gjengeskjeerende skrue 4.8mm x 37mm Pozi WP-T9/100
101 2 Maskinskrue, panhode M5 x 12mm rettspor WP-SCW/42
102 2 Sprengskive M5 WP-WASH/29
103 0 Séaleognedre moskinhusdel (S/N 100001 - 101807) WP-T9/103
104 1 Fresesgyle, trommel WP-T9/104
105 1 Styrehylse, diameter 30mm GB30/A
106 1 Brukerveiledning MANU/T9
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TEKNISKE DATA

Volt

Opptatt effekt
Tomgangsturtall (min)
Fgring av maskinhus
Vandring maskinhus
Revolveranslag

Chuckstgrrelse

Maks diameter fresestal
Vekt

Sikring

230V

1800 W

8 000—22 000 o/min
2 sgyler

75mm

3-trinns dreibar
justering med
gradering

12mm)

75mm

5.2 kg

230V 10 Amperes

Garanti

B Maskinen har fabrikkgaranti i
overensstemmelse med betingelsene
i det vedlagte garantikortet.

Gjenvinning

B Maskin, tilbehor og innpakningsmateriale
bar sorteres for miljgvennlig gjenvinning.

CE KONFORMITETSERKLAERING

Handoverfres T9E, T9EL &
T9/EURO

Vi erkleerer under eneansvar at dette
produktet er i overensstemmelse med
folgende standarder ifolge standardiserte
dokumenter:

EN50144, EN55014, EN 60555, i
overensstemmelse med 73/23/EEC
forskrifter. 89/336/EEC (datert 1/1/1996).
89/392/EEC.

C€

Lydtrykksnivaet er i overensstemmelse med
86/188/EEC & 89/392/EEC, malt i henhold
til EN 50144:

Trend Machinery &
Cutting Tools Ltd.

Lpa (lydtrykk) 85.5 dB(A)1
Lwa (lydniva) 98.5 dB(A)2

Staydemping for radio og TV i samsvar
med 76/889/EEC og 82/499/EEC

INFORMASJON OM
STOY/VIBRASJON
Staynivaet under arbeid
kan overstige 85 dB(A).
Bruk horselvern!

Veid middels kvadrert
akselerasjonsverdi i henhold til EN 50144:

< 2.5 (1.9) m/s2 (hand/arm-metode))

Sﬁﬂd&ps
Managing Director trend®

Stephen Phillips routing technelogy

Trend Machinery & Cutting Tools Ltd.
1/11/1999
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