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EN Definition of Surfaces on a Worktop
DE Definition der Oberflachen auf einer Arbeitsflache

FR Définition des surfaces sur plan de travail
NL Werkblad opperviakken

DK Definition af overflader pa en bordplade
SE VYtdefinitioner pa en bénkskiva

NO Definisjon av overflater p& en benkeplate
Fl Tyétason pintojen maérittely

Worktop Face Up W EN Worktop Width

Arbeitsflache der Arbeitsplatte oben DE Breite der Arbeitsplatte

Face supérieure de plan de travail FR Largeur de plan de travail

Werkblad — zichtkant NL Werkblad - breedte

B . DK Bordpladebredde
ordplade med forsiden opad SE Binkskivans bredd

Uppvand bénkskiva . NO Benkeplatebredde

Benkeplate med forsiden opp FI Tyotason leveys

Tyétaso ylapuoli ylospéin

Worktop Face Down PF EN Postformed edge

Arbeitsflache der Arbeitsplatte unten DE  Nachgebildete kante

Pace inférieure de plan de travail EE E\? r(ejrgr?jgfrzzgévan het werkblad
Werkblad — onderkant 9

DK Formpresset kant
SE Stolpformad kant
NO Etterformet kant

Fl  Jalkimuovattu reuna

Bordplade med forsiden nedad
Nedvand bénkskiva
Benkeplate med forsiden ned
Tyb6taso ylapuoli alaspéin
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EN Pin NL Pen NO stift
P DE siit DK Stift FI  Tappi
FR épingle SE  Stift
EN Clamp NL Kiem NO Klemmer
CL DE Klemmen DK Klemmer Fl Puristimet
FR Serre-joints SE Klammor
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Thank you for purchasing this Trend product, we hope
you enjoy many years of creative and productive use.
Please remember to return your guarantee card within 28
days of purchase.

TECHNICAL DATA

KwWJ700 KwWJ900

Jig thickness 12mm 12mm

Cutter size 12.7mm 12.7mm
Workpiece 45mm 45mm
thickness max

Worktop width | 250mm-700mm | 400mm-900mm
Guide bush 30mm 30mm

size

Weight 5.4kg 7.7kg

The following symbols are used throughout this manual:

@ Refer to the instruction manual of your power tool.

A Denotes risk of personal injury, loss of life or
damage to the tool in case of non- observance of the
instructions in this manual.

CE This unit must not be put into service until it has
been established that the power tool to be connected to
this unit is in compliance with 2006/42/EC (identified by
the marking on the power tool).

INTENDED USE

This jig is intended for use with a plunge router with
suitable guide bush and router cutter fitted to rout a
kitchen worktop joint in laminate covered particle board.

saFety A

Please read and understand the safety points in these
instructions as well as you power tool instructions.

PLEASE KEEP THE INSTRUCTIONS
IN A SAFE PLACE

Safety Points
1.

Disconnect power tool attachment from power
supply when not in use, before servicing,

when making adjustments and when changing
accessories such as cutters. Ensure switch is in
“off” position and cutter has stopped rotating.

2. Read and understand instructions supplied with
power tool, attachment and cutter.

3. Current Personal Protective Equipment (PPE) for
eye, ear and respiratory protection must be worn.
Keep hands, hair and clothes clear of the cutter.

4. Before each use check cutter is sharp and free
from damage. Do not use if cutter is dull, broken
or cracked or if any damage is noticeable or
suspected.

5. The maximum speed (hmax) marked on tool or in
instructions or on packaging shall not be exceeded.
Where stated, the speed range should be adhered
to.

6. Insert the shank into the router collet at least all the
way to the marked line indicated on the shank. This
ensures at least % of the shank length is held in
collet. Ensure clamping surfaces are clean.

7. Check all fixing and fastening nuts, bolts and screws
on power tool, attachment and cutting tools are
correctly assembled, tight and to correct torque
setting before use.

8. Ensure all visors, guards and dust extraction is
fitted.

9. The direction of routing must always be opposite to
the cutter’s direction of rotation.

10. Do not switch power tool on with the cutter touching
the workpiece.

11. Trial cuts should be made in waste material before
starting any project.

12. Repair of tools is only allowed according to tool
manufacturers instructions.

13. Do not take deep cuts in one pass, take shallow
passes to reduce the side load applied to the cutter.

14. User must be competent in using woodworking
equipment before using our product.

15. Consider working environment before using
tools. Ensure working position is comfortable and
component is clamped securely. Keep proper
footing and balance at all times.

16. Please see children and visitors away from tools and
work area.

17. All tools have a residual risk so must therefore be
handled with caution.

If you require further safety advice, technical information,

or spare parts, please call Trend Technical Support or

visit www.trend-uk.com
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WARNINGS

A Whenever clamps are used, ensure they do
not foul the router path and that they are securely
tightened.

A In order to prevent breakout of the laminate,
rotation of the cutter and feed direction of the
router must always be into the postform edge of
worktop.

A Ensure worktop is held securely to trestles.
Ensure jig is clamped securely to worktop and
placed at a comfortable height.

A Best results are achieved when the centre
line of the bolt corresponds to the centre line of
the worktop. Clamp jig securely to worktop.

A Release plunge on router at end of each cut.

A Ensure working position is comfortable. Keep
proper footing at all times.

Please check hole size is suitable for mixer
tap.

A The radius size engraved into jigs is the
resulting radius using a cutter and guide bush.

ITEMS ENCLOSED - (Fig.1)

1 x Worktop jig
6 x Worktop jig pins
1 x Guarantee card

DESCRIPTION OF PARTS - (Fig.1)
A. Jig body

B. Postform joint slot

C. Female 90° joint pin location hole 35mm

D. Male 90° joint pin location 35mm

E. Bolt recess pin location hole

F. 150mm connecting bolt open end recess slot
G. 35mm circular hinge recess & %” BSP hole
H. Location hole code

I. Radius corner R100

J. Radius corner R40

K. Hob joint pin location hole (female)

L. 22.5 Mitre (hob) joint pin location hole (male)
M. Curved peninsular R400

N. 45° angle end cut

0. 65mm connection bolt sight line

P. Pin

Q. Square cut sight line

R. Feed direction arrow line
S. Worktop width pin location hole

ITEMS REQUIRED

® 1/2” plunge router
e 30mm guide bush
e 2 x Clamps
* Hand tools

e 12.7mm diameter x 50mm depth router cutter
with %2” shank

e 2 x Trestles

® Sealent

* Panel connector bolts

¢ Wooden biscuits size N. 20
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ASSEMBLY & ADJUSTMENT Types of Cuts
Recommended Cut Depths and Clearance Roughing Cuts A
Ensure router cutter tip clears underside by 3mm. Set-up for roughing cuts.
>0 cutt [0 Cutter
LN 8mm N,
Workt
20mm ortop Guide bush G30mm Sub base
7 Template
Correct Bolt Recess Depths - ﬂk, —
TR ENPYENNEIN
—’f\ (:‘\)1\\\/)/‘ \/\\
IS (’/ \v\/‘\//\
-{ }._ 8.5mm
P Location pin Worktop
40mm Worktop
Finishing Cut A
Setting up for finishing cut.
Cutter
Worktop
30mm
Guide bush @30mm Sub base

7 Template

P Location pin Worktop
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Setting out the Joints

When cutting a joint ensure location pins contact the
postformed edge of the worktop. For certain joints the
worktop will need to be inverted so that all cuts are
made into the postformed edge, never out through

it. When routing worktop the balancing paper on the
underside may feather edge - this feather edge should
be removed with abrasive paper.

Location Pin Identification A

Up to 6 location pins are used in different holes in the jig
to align the correct template aperture for the application.

B

F90 - Female joint, 35mm inset

M90 - Male joint, 35mm inset

M45 - Male joint, 45°/hob joint

F45 - Female joint, 45°/hob joint

B - Connector Bolt Recess

Location pins are tapered to ensure a good tight fit in hole.

OPERATION A @ @

90° Right Hand Joint - (Fig.2a-3d) A

Joint (35mm Inset)

2a) Setting up for Right Hand 90° Female Joint.

2b) Routing roughing cuts x 5 for Right Hand 90° Female
Joint.

2¢) Routing finishing cut for Right Hand 90° Female
Joint.

2d) Cutting bolt recess slots for female 90° connecting

bolt.
3a) Setting up for Right Hand 90° Male Joint.

3b) Routing roughing cuts x 5 for Right Hand 90° Male
Joint.

3c) Routing finishing cut for Right Hand 90° Male Joint.
3d) Cutting bolt recess slots for Male 90° connecting
bolt.

90° Left Hand Joint - (Fig.4a-5d) A

Joint (835mm Inset)

LHoo [T

4a) Setting up for Left Hand 90° Female Joint.

4b) Routing roughing cuts x 5 for Left Hand 90° Female
Joint.

4c) Routing finishing cut for Left Hand 90° Female Joint.

4d) Cutting bolt recess slots for Female 90° connecting
bolt.

5a) Setting up for Left Hand 90° Male Joint.

5b) Routing roughing cuts x 5 for Left Hand 90° Male
Joint.

5¢) Routing finishing cut for Left Hand 90° Male Joint.

5d) Cutting bolt recess slots for Male 90° connecting
bolt.

45° Joint (Corner Joint) - (Fig.6a-9d) A
450 Joint N

Female @

6a) Setting up for the Right Hand 45° Female Joint.

6b) Routing the Right Hand 45° Female Joint roughing
cuts x 5.

6¢) Routing the Right Hand 45° Female Joint finishing
cut.

-10-
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6d) Cutting bolt recess slots Female 45° connecting bolt.
7a) Setting up for the Right Hand 45° Male Joint.

7b) Routing the Right Hand 45° Male roughing cuts x 5.
7¢) Routing the Right Hand 45° Male Joint finishing cut.

7d) Cutting bolt recess slots for Male 45° connecting
bolt.

8a) Setting up for the Left Hand 45° Female Joint.

8b) Routing the Left Hand 45° Female Joint roughing
cuts x 5.

8c) Routing the Left and 45° Female Joint finishing cut.
8d) Cutting bolt recess slots Female 45° connecting bolt.
9a) Setting up for the Left Hand 45° Male Joint.

9b) Routing the Left Hand 45° Male Joint roughing cuts
x 5.

9¢) Routing the Left Hand 45° Male Joint finishing cut.

9d) Cutting bolt recess slots for Male 45° connecting
bolt.

Engraved lines

The jig can be used to square cut the worktop using the
central slot. Engraved lines on the jig correspond to the
edge of the worktop. Up to 650mm wide worktops can
be square cut using the central slot as a router guide.
Follow the cutting instructions on previous pages to cut
the worktop.

Peninsular Joint A

®

Female | Male

@ G

Cut with
laminate up

A Rout cuts @@@ and @ before routing

the curved peninsular

Cut with
»— laminate down

Routing the Curved Peninsular A

PF—{
cL

Start Here

Routing 3/4” BSP Hole A

Please check hole size is suitable for
mixer tap.
* Mark position of hole for tap in worktop.

® Place jig in position so that hole in jig is over
hole position.

® Secure the jig with clamps.
® Set the depth of cut for 8-10mm and plunge cut.
¢ Repeat at different depths until hole is routed.

10mm

5.5mm

¢ Mark the position of the hinge on the door. The centre
of the holes should be roughly 100mm from the top
of the door to give the required support, ensure this
measurement is as accurate as possible.

* Position the jig on the door.

e Set the depth for 10mm.

* Repeat operation increasing the cut by 1mm, therefore
setting the total depth for 11mm. (This should be
enough clearance for most hinges. Adjust this
measurement if you require holes for thicker hinge
heads).

-11-
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Start Here

Corner Radius A

R40mm or R100mm If the joint between the worktops is not supported
underneath, after some time the joint may ‘sag’ and
become misaligned; to reduce this the joint should be
reinforced with a loose tongue or biscuit dowels. The
biscuit-jointing cutter set Ref. 342 or C152 can be used
with a portable router. The size of biscuit used should be
No. 20.

Ref. BSC/20/100 (100 biscuits)
A 650mm worktop should have at least 5 biscuits.

Cut with laminate down

Cut with laminate up

—

Special Note:

SEALANT

A Due to the nature of this particular cut, the corner
radius will be more awkward to edge laminate.

The cut edges of the joint should be coated with a
water-resistant adhesive, or sealant before assembly, to
prevent moisture seeping into the core of the worktops,
which would swell, and disfigure the worktop.

Use a fine grit abrasive paper to clean up the torn wood
chips of both mating surfaces. Lightly run the abrasive
paper along the edges to de-nib the cut chipboard edge.
This will ensure a tidy joint is achieved.

-12-
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ACCESSORIES

Please use only Trend original accessories.

Recommended Cutters

 Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC or RT/13X1/2TC

Sub-base Set
 Ref. UNIBASE

¢ To obtain a perfect accurate close fitting joint, a 30mm
guide bush must be used. The guide bush must
always be fitted concentric with the cutter. This can
be achieved using a Universal Sub-base and 30mm
outside diameter guide bush ref. GB30/A.

30mm Guide Bush
o Ref. GB30/A

Panel Connector Bolts

o Ref. PC/10/M (Pack of 10)

¢ Ref. PC/50/M (Pack of 50)

¢ Ref. PC/100/M (Pack of 100)

¢ Ref. PC/1000/M (Pack of 1000)

Biscuit Jointer for the Router
o Ref. 342X1/2TC
e Ref. C152X1/2TC

Flat Biscuit
¢ Ref. BSC/20/100 (Pack of 100 biscuits)
¢ Ref. BSC/20/1000 (Pack of 1000 biscuits)

Clamps
¢ Ref. FC/200

MAINTENANCE A

Please use only Trend original spare parts and
accessories.

The jig has been designed to operate over a long period
of time with a minimum of maintenance. Continual
satisfactory operation depends upon proper tool care
and regular cleaning.

Cleaning

* Regularly clean the jig with a soft cloth.

Lubrication

® Your jig requires no additional lubrication.

Storage

* After use store jig in its packaging or it can be hung on
a wall hook.

® An accessory case is available, Ref. CASE/1001.

Spares

* Ref. KWJ/PIN/4 i

r . 4
ENVIRONMENTAL PROTECTION &¢

Recycle raw materials instead of disposing as waste.
Packaging should be sorted for environmental-friendly
recycling.

The product and its accessories at the end of their life
should be sorted for environmental friendly recycling.

GUARANTEE

The jig carries a manufacturers guarantee in accordance
with the conditions on the enclosed guarantee card.

-13-
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TROUBLESHOOTING

Fault

Cause

Remedy

Joint does not fit correctly at the
radius.

Cutter or guide bush is the incorrect
diameter or location pins are not
against the worktop edge.

Check concentricity of cutter with
guide bush. Cutter 12.7mm diameter
with 30mm diameter guide bush.
Ensure location pins touch worktop.

The back edge of the joint does not
line up.

Either the end stop pin or template
was in the incorrect position, or the
worktop has not pushed up against
the end stop pin when the joint was
cut.

Check position of end stop pin and
re-cut joints.

When clamped together, the joint has
irregular gaps.

The guide bush has drifted away
from the edge of the template whilst
cutting either part of the joint, or
wood chips in particle board have
torn slightly.

Check with a straight edge which
part of the joint is uneven and re-cut
(this can only be done on the male
cut), ensuring that the guide bush

is kept against the template by
machining from left to right. Use
abrasive paper to remove torn wood
chips.

Chipped laminate.

Can be caused by a blunt cutter or
removing too much material at one

pass or exiting out of postform edge.

Always use sharp cutters and when
cutting through the laminate cut
3-4mm of material. Maintain correct
feed direction to ensure cutter enters
postform edge.

Jig slipping on material.

Clamps not secure or too deep a cut
being made or cutter is blunt.

Check clamps for wear. Clamp
securely, take shallow passes, use a
sharp cutter.

Cut joints not square.

Router has tilted or operator has
leaned heavily on router causing jig
flex.

Ensure jig is supported and do not
push hard on router taking shallow
passes. Ensure weight of router is
on supported part of jig and that the
router is upright.

Assembled joint not flush or bowed.

Worktop different thickness or
worktop not flat (cupped).

Ensure worktop is same thickness
and flat.

-14-
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Vielen Dank, dass Sie sich fir dieses Produkt von
Trend entschieden haben. Bitte beachten Sie diese
Bedienungsanleitung. Nur so wird eine dauerhafte
Leistung sichergestellt.

TECHNISCHE DATEN

KwWJ700 KWJ900

Schablonendicke | 12mm 12mm

Fraser groBle 12.7mm 12.7mm
Werkstiickdicke | 45mm 45mm

max.

Breite der 250mm-700mm | 400mm-900mm
Arbeitsplatte

GroBe der 30mm 30mm
Fiihrungsbuchse

Gewicht 5.4kg 7.7kg

In diesem Handbuch werden die folgenden Symbole
verwendet:

@ Informationen hierzu finden Sie in der
Bedienungsanleitung Ihres Elektrowerkzeugs

A Bezeichnet die Gefahr von Personenschaden,
Lebensgefahr oder Beschadigung des Werkzeugs bei
Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch.

CE Dieses Gerét darf erst in Betrieb genommen
werden, wenn festgestellt wurde, dass das an

dieses Gerat anzuschlieBende Elektrowerkzeug der
Richtlinie 2006/42 / EG (gekennzeichnet durch die CE-
Kennzeichnung am Elektrowerkzeug) entspricht.

VERWENDUNGSZWECK

Diese Schablone ist fiir die Verwendung mit einer
Tauchfrése mit geeigneter Fiihrungsbuchse und
Fréser zum Frésen einer Kiichenarbeitsplattenfuge in
laminierten Spanplatten vorgesehen.

sicHERHEIT A\

Bitte lesen und beachten Sie die sicherheitsrelevanten
Hinweise in dieser Anleitung sowie in der Anleitung lhres
Elektrowerkzeugs.

BITTE BEWAHREN SIE DIESE
ANLEITUNG GUT AUF

Sicherheitsrelevante Hinweise

1.

-15-

Trennen Sie das Elektrowerkzeug und Vorsatzgerat
von der Stromversorgung, wenn sie nicht in
Gebrauch sind, vor Instandhaltungsarbeiten,

wenn Sie Verédnderungen vornehmen und wenn
Sie Zubehor wie Schneidwerkzeuge austauschen.
Stellen Sie sicher, dass der Schalter in der Position
Off/Aus ist und sich das Schneidwerkzeug nicht
mehr bewegt.

Lesen Sie die mit dem Elektrowerkzeug,
Vorsatzgerat und Schneidwerkzeug gelieferten
Bedienungsanleitungen sorgfaltig durch.
Personliche Schutzausristung (PSA) fur Augen,
Ohren und Atemwege muss getragen werden.
Halten Sie Hande, Haare und Kleidung vom
Schneidwerkzeug fern.

Prifen Sie das Schneidwerkzeug vor jedem
Gebrauch auf Beschadigungen und Scharfe.
Verwenden Sie niemals stumpfes, abgebrochenes
oder eingerissenes Schneidwerkzeug oder
Schneidwerkzeug, an dem eine Beschadigung
festgestellt oder vermutet wird.

Die maximale am Werkzeug oder in der Anleitung
markierte Drehzahl (hnmax) darf nicht Gberschritten
werden. Der Drehzahlbereich ist soweit angegeben
einzuhalten.

Schieben Sie den Schaft mindestens bis zur Linie
am Schaft in die Spannzange der Oberfrase.
Dadurch ist der Schaft zu mindestens % in

der Spannzange. Stellen Sie sicher, dass die
Spannflachen sauber sind.

Prufen Sie vor Gebrauch alle Befestigungsmuttern,
-bolzen und -schrauben am Elektrowerkzeug,
Vorsatzgerat und Schneidwerkzeug auf

korrekte Montage, festen Sitz und korrekte
Drehmomenteinstellung.

Stellen Sie sicher, dass alle Visiere, Schutzhauben
und die Staubabsaugung angebracht sind.

Im Gegenlauf-Frasverfahren arbeiten

(Frasrichtung gegenlaufig zur Drehrichtung des
Schneidwerkzeugs).

. Schalten Sie das Elektrowerkzeug nicht ein,

wéhrend das Schneidwerkzeug das Werksttick
berthrt.

. Fuhren Sie vor jedem Projekt Probeschnitte in

Ausschussmaterial durch.

. Reparaturen am Werkzeug sind nur gemaB den

Anweisungen des Werkzeugherstellers zuldssig.

. Fuhren Sie tiefe Schnitte nicht in einem Durchgang

aus. Fuhren Sie stattdessen mehrere Durchgange
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mit geringer Schnitttiefe aus, um die auf das
Schneidwerkzeug wirkende seitliche Belastung zu
reduzieren.

14. Benutzer missen zum Umgang mit
Holzbearbeitungsgeraten beféhigt sein, bevor sie
unsere Produkte verwenden.

15. Bericksichtigen Sie die Arbeitsumgebung, bevor
Sie Werkzeug verwenden. Stellen Sie sicher, dass
die Arbeitsposition komfortabel ist und das Bauteil
sicher eingespannt ist. Achten Sie stets auf festen
Stand und gutes Gleichgewicht.

16. Bitte halten Sie Kinder und Besucher von
Werkzeugen und dem Arbeitsbereich fern.

17. Alle Werkzeuge haben ein gewisses Restrisiko inne
und sind daher stehts mit Vorsicht zu handhaben.

Bei Fragen zu Sicherheitshinweisen, technischen
Informationen oder Ersatzteilen wenden Sie sich bitte
an den Trend Kundenservice oder besuchen Sie www.
trend-uk.com

WARNHINWEISE

A Wenn Klemmen verwendet werden, stellen
Sie sicher, dass diese nicht im Frasrand liegen
und dass sie sicher angezogen sind.

A Um ein Ausbrechen des Laminats zu
verhindern, muss die Drehung des Frasers und
die Vorschubrichtung des Frasers immer in die
vorgeformte Kante der Arbeitsplatte erfolgen.

A Stellen Sie sicher, dass die Arbeitsplatte
sicher auf den Bocken aufliegt und gehalten
wird. Stellen Sie sicher, dass die Schablone
sicher auf der Arbeitsplatte befestigt und in einer
angenehmen Arbeitshohe platziert ist.

A Die besten Ergebnisse werden erzielt, wenn
die Mittellinie der Schraube mit der Mittellinie der
Arbeitsplatte iibereinstimmt. Die Schablone sicher
an der Arbeitsplatte klemmen.

A Losen Sie den Eintauchvorgang am Fraser
am Ende jedes Frasdurchgangs.

A Achten Sie auf eine bequeme Arbeitshaltung.
Achten Sie immer auf einen guten Stand und das
Gleichgewicht.

A Bitte priifen Sie, ob die LochgréBe fiir die
Mischbatterie geeignet ist.

A Die in die Schablone gravierte RadiusgroBe
ist der sich ergebende Radius, der mit Hilfe eines
Frasers und einer Fiihrungsbuchse erreicht wird.

ARTIKEL IM LIEFERUMFANG - (Fig.1)

1 x Arbeitsplattenschablone
6 x Schablonenstifte fiir Arbeitsplatten
1 x Garantiekarte

BESCHREIBUNG DER TEILE - (Fig-1)
A. Schablonen

B. Vorgeformte Verbindungsnut

C. 35mm Positionsloch fiir Schablonenstift fiir 90°
Verbindung (Nut)

D. 35mm Position fiir Schablonenstift fiir 90°
Verbindung (Feder)

E. Schraubenaussparung fiir Positionsloch fiir
Schablonenstift

F.150mm Verbindungsschraube mit offenem Nut am
Ende

G. 35mm runde Scharnieraussparung & 3%” BSP-
Bohrung

H. Kennzeichnung Positionsloch

I. Eckradius R100

J. Eckradius R40

K. Positionsloch fiir Schablonenstift fiir Kochmulde (Nut)
L. 22,5 Gehrung (Kochmulde) Positionsloch fiir
Schablonenstift (Nut)

M. Gerundete Kante R400 fiir Bar oder Tresen
N. 45° Winkel-Endschnitt

0. 65mm Verbindungsschraube Visierlinie

P. Stift

Q. Quadratschnitt Visierlinie

R. Pfeillinie Vorschubrichtung

S. Positionsloch fiir Schablonenstift Arbeitsplatte

RFORDERLICHE ARTIKEL

e 1/2” Tauchfraser

® 30mm Flhrungsbuchse
* 2 x Klemmen

* Hand-Werkzeuge

e Fraser mit 12,7 mm Durchmesser x 50mm Tiefe
und ¥2” Schaft

* 2 x Bécke

¢ Dichtmittel

e Schrauben fiir Plattenverbinder

® Holzverbindungspléttchen GréBe Nr. 20

-16-
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MONTAGE UND EINSTELLUNG Arten von Frasgangen

Empfohlene Schnitttiefen und Absténde

Stellen Sie sicher, dass die Fraserspitze des Frasers
an der Unterseite um 3mm herausragt.

40mm

1 SRS
N i

8mm | "\,
77777777777 W
\/ A

2 NN

Korrekte Tiefen fiir
Schraubenaussparungen

40mm

30mm

Schrupp-Schnitte A

Rusten fur Schruppschnitte.

Fraser
Flhrungsbuchse @30mm Unterbau
Arbeitsflache
i Schablone
/\\ | /\\
/- /I/\
Arbeitsflache
Arbeitsflache T
Vorbereiten fiir den Endschnitt A
Vorbereitung fur den fertigen Schnitt.
Fraser
Fuhrungsbuchse @30mm Unterbau
Arbeitsflache
i Schablone

-

I 3 N
SRUTEEEN RS
' RPN

P

1
R
N (\/\‘\I/
o

) [\
-{ }-— 8.5mm

P Positionsstift Arbeitsflache

N
\
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Anordnen der Verbindungen

Beim Frasen einer Verbindung ist darauf zu achten,
dass die Positionsstifte die nachgebildete Kante der
Arbeitsplatte berlihren. Fur bestimmte Verbindungen
muss die Arbeitsplatte umgedreht werden, so dass
alle Schnitte in die nachgebildete Kante hinein und
niemals durch sie hindurch erfolgen. Beim Frasen

der Arbeitsplatte kann das Ausgleichspapier auf der
Unterseite eine ausgefranste Kante aufweisen - diese
sollte mit Schleifpapier entfernt werden.

Identifizierung der Positionsstifte A

Bis zu 6 Positionsstifte werden in verschiedenen Léchern
in der Schablone verwendet, um die richtige
Schablonenéffnung fir die Anwendung auszurichten.

P

F90 - Nutenverbindung, 35mm innenliegend

M90 - Federverbindung, 35mm innenliegend

M45 - Federverbindung, 45°/Kochmuldenverbindung
F45 - Nutenverbindung, 45°/Kochmuldenverbindung
B - Aussparung flr Schraubverbindung

Die Positionsstifte sind konisch, um einen guten festen Sitz
in der Bohrung zu gewahrleisten

BETRIEB A

Rechte 90° Verbindung - (Fig.2a-3d) A

Joint (356mm Einsatz)

-| 90°

@ weiblich

/\_/—\
(®Manniich

2a) Einrichtung flr eine Nut einer rechten 90°
Verbindung.

2b) Fras-Schruppschnitte x5 fur die Nut einer rechten
90° Verbindung.

2c¢) Fras-Schlichtschnitt flr die Nut einer rechten 90°

Verbindung.

2d) Schraubenaussparung fur die Nut einer 90°
Schraubverbindung frasen.

3a) Einrichtung fur eine Feder einer rechten 90°
Verbindung.

3b) Fras-Schruppschnitte x 5 fur die Feder einer rechten
90° Verbindung.

3c) Fras-Schlichtschnitt fir die Feder einer rechten 90°
Verbindung.

3d) Schraubenaussparung fiir die Feder einer 90°
Schraubverbindung frasen.

Linke 90° Verbindung - (Fig.4a-5d) A

Joint (36mm Einsatz)

E] =

@ weiblich

/\/\
(® Manniich

4a) Einrichtung flr eine Nut einer linken 90° Verbindung.

4b) Fras-Schruppschnitte x 5 fur die Nut einer linken 90°
Verbindung.

4c¢) Fras-Schlichtschnitt fir die Nut einer linken 90°
Verbindung.

4d) Schraubenaussparung fur die Nut einer 90°
Schraubverbindung frésen.

5a) Einrichtung flr eine Feder einer linken 90°
Verbindung.

5b) Fras-Schruppschnitte x 5 fiir die Feder einer linken
90° Verbindung.

5¢) Fras-Schlichtschnitt fur die Feder einer linken 90°
Verbindung.

5d) Schraubenaussparung fur die Feder einer 90°
Schraubverbindung frasen.

45° Verbindung (Eckverbindung)
- (Fig.6a-9d) A

45° Joint N

Weiblich

(®Manniich @ Manniich
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6a) Einrichtung flr eine Nut einer rechten 45°
Verbindung.

6b) Fras-Schruppschnitte x 5 fir die Nut einer rechten
45° Verbindung.

6¢) Fras-Schlichtschnitt fir die Nut einer rechten 45°
Verbindung.

6d) Schraubenaussparung fir die Nut einer 45°
Schraubverbindung frésen.

7a) Einrichtung fir eine Feder einer rechten 45°
Verbindung.

7b) Fras-Schruppschnitte x 5 fur die Feder einer rechten
45° Verbindung.

7¢) Fras-Schlichtschnitt flr die Feder einer rechten 45°
Verbindung.

7d) Schraubenaussparung fir die Feder einer 45°
Schraubverbindung frasen.

8a) Einrichtung fir eine Nut einer linken 45° Verbindung.

8b) Fras-Schruppschnitte x 5 fir die Nut einer linken 45°
Verbindung.

8c¢) Fras-Schlichtschnitt fir die Nut einer linken 45°
Verbindung.

8d) Schraubenaussparung fur die Nut einer 45°
Schraubverbindung frasen.

9a) Einrichtung flr eine Feder einer linken 45°
Verbindung.

9b) Fras-Schruppschnitte x 5 fir die Feder einer linken
45° Verbindung.

9c¢) Fras-Schlichtschnitt fur die Feder einer linken 45°
Verbindung.

9d) Schraubenaussparung fir die Feder einer 45°
Schraubverbindung frasen.

Quadratischer Abschlussschnitt an
Arbeitsplatten

Beginnen gL
Sie hier

Eingravierte
Linien

Die Schablone kann zum rechtwinkligen Abschneiden
der Arbeitsplatte mit Hilfe des mittleren Schlitzes
verwendet werden. Die eingravierten Linien auf der
Schablone entsprechen der Kante der Arbeitsplatte. Bis
zu 650mm breite Arbeitsplatten kdnnen rechtwinklig
geschnitten werden, wobei der mittlere Schlitz

als FUhrung fur den Fraser dient. Befolgen Sie die
Schneidanweisungen auf den vorhergehenden Seiten,

um die Arbeitsplatte zu schneiden.

Bar- oder Tresenverbindung A

® ®

Ménnlich | Weiblich | Mannlich

®®

Bearbeiten Sie die

Bearbeiten Sie die

Arbeitsplatte ,  Arbeitsplatte
mit der laminierten mit der laminierten
Seite oben Seite unten

A Frasschnitte @@@ und @ vor dem

Frasen der abgerundeten Bar-/Tresenkante

Frasen der abgerundeten Bar-/
Tresenkante

PF —{
cL

Beginnen Sie hier

Frasen eines 3/4” Lochs A

A Bitte priifen Sie, ob die LochgroBe fiir
die Mischbatterie geeignet ist.

* Markieren Sie die Position der Bohrung fur die
Mischerbatterie in der Arbeitsplatte.

¢ Platzieren Sie die Schablone so, dass das Loch in der
Schablone Uber der Lochposition liegt.

e Sichern Sie die Schablone mit Klemmen.

e Stellen Sie die Schnitttiefe auf 8-10mm und den

Eintauchschnitt ein. Wiederholen Sie dies in
verschiedenen Tiefen, bis das Loch ausgefrast ist.
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Frasen einer 35 mm runden
Scharnieraussparung

10mm

5.5mm

* Markieren Sie die Position des Scharniers an der
Tur. Die Mitte der Locher sollte etwa 100mm von der
Oberseite der Tur entfernt sein, um die erforderliche
Stabilitat zu gewéhrleisten. Achten Sie darauf, dass
diese Messung so genau wie moglich ist.

* Positionieren Sie die Schablone an der Tir.
¢ Stellen Sie die Tiefe auf 10mm ein.

¢ Wiederholen Sie den Vorgang, um die Schnitttiefe um
1mm zu erh6hen, stellen Sie daher die Gesamttiefe auf
11mm ein. (Dies sollte genug Spielraum fur die meisten
Scharniere sein. Passen Sie dieses Maf an, wenn Sie
Locher fur dickere Scharnierkdpfe benétigen).

PF —{
cL

Beginnen Sie hier |o
)

+
8.5mm‘

Eck-Radius A
R40 mm oder R100 mm

PF —{
cL

Beginnen Sie hier
)

«8.5mm

+
8.5mm ‘

Bearbeiten Sie die Arbeitsplatte
mit der laminierten Seite unten

Bearbeiten Sie die Arbeitsplatte
mit der laminierten Seite oben

Besondere Anmerkung:

A Aufgrund der Art dieses speziellen Schnitts wird
der Eckenradius fur das Kantenlaminat unglinstiger sei
laminate.

Verstirken der Verbindung A

Wenn die Verbindung zwischen den Arbeitsplatten nicht
von unten abgestitzt wird, kann die Verbindung nach
einiger Zeit ,durchhangen” und falsch ausgerichtet
werden; um dies zu vermeiden, sollte die Verbindung mit
einer losen Strebe oder mit Holzverbindungsplattchen
verstérkt werden. Das Fréserset Ref. 342 oder C152

fir Holzverbindungsplattchen kénnen mit einem
handgefiihrten Fraser verwendet werden.
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Abdichten der Verbindung A

SEALANT [—=

Die Schnittkanten der Verbindung sollten vor der
Montage mit einem wasserfesten Klebstoff oder
Dichtungsmittel beschichtet werden, um ein Eindringen
von Feuchtigkeit in den Kern der Arbeitsplatten und ein
Aufquellen zu verhindern.

Verwenden Sie ein feinkdrniges Schleifpapier,

um die ausgerissenen Holzspéne von beiden
Verbindungsflachen zu befreien. Flihren Sie das
Schleifpapier leicht an den Kanten entlang, um die
geschnittene Spanplattenkante zu entgraten. Damit wird
eine saubere Verbindung gewahrleistet.

ZUBEHOR

Bitte verwenden Sie nur Original-Zubehor von Trend.

Empfohlene Fraser

e Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC oder RT/13X1/2TC

Unterbau-Set

¢ Ref. UNIBASE

* Um eine perfekte, genau passende Verbindung
zu erhalten, muss eine 30mm Fihrungsbuchse
verwendet werden. Die Fihrungsbuchse muss
immer konzentrisch mit dem Fréser montiert werden.
Dies kann durch die Verwendung eines Universal-
Unterbaus und einer Fiihrungsbuchse mit 30mm
AuBendurchmesser (Ref. GB30/A) erreicht werden.

30mm Fiihrungsbuchse
¢ Ref. GB30/A

Schrauben fiir Plattenverbinder

e Ref. PC/10/M (Packung mit 10 Stiick)

e Ref. PC/50/M (Packung mit 50 Sttick)

e Ref. PC/100/M (Packung mit 100 Stiick)

e Ref. PC/1000/M (Packung mit 1000 Stuick)

Fréser fiir Holzplattchenverbindungen

* Ref. 342X1/2TC

* Ref. C152X1/2TC

Holzplattchenverbindungen

e Ref. BSC/20/100 (100 Holzverbindungsplattchen)

¢ Ref. BSC/20/1000 (1000 Holzverbindungspléattchen)

Klemmen

¢ Ref. FC/200

WARTUNG A

Bitte verwenden Sie nur Original-Ersatzteile und Zubehor
von Trend.

Die Schablone ist so konzipiert, dass sie Uber einen
langen Zeitraum mit minimalem Wartungsaufwand
verwendet werden kann. Ein dauerhaft
zufriedenstellender Betrieb héngt von der richtigen
Pflege und der regelméBigen Reinigung ab.

Reinigung
¢ RegelmaBig mit einem weichen Tuch reinigen.

Schmierung

e |hr Zubehér benétigt keine zusatzliche Schmierung.

Lagerung

e Nach dem Gebrauch kann die Schablone in ihrer
Verpackung aufbewahrt oder an einem Wandhaken
aufgehéngt werden.

¢ Ein Zubehorkoffer ist erhaltlich, Ref. CASE/1001.

Ersatzteilliste

® Ref. KWJ/PIN/4 ﬁ
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L,
UMWELTSCHUTZ %¢&

Die Verpackung sollte fiir ein umweltfreundliches

Recycling sortiert werden.

Getrennte Sammlung. Dieses Produkt darf nicht mit dem

normalen Hausmull entsorgt werden.

GARANTIE

Trend gewahrleistet fur alle seine Produkte, dass sie

keine Material- oder Herstellungsfehler aufweisen.

Dies gilt nicht fir Produkte, die durch unsachgemaBe

Benutzung oder Wartung beschédigt wurden.

STORUNGSBEHEBUNG

Storung

Ursache

Abhilfe

Die Verbindung passt nicht richtig an
den Radius.

Fraser oder Fiihrungsbuchse hat
den falschen Durchmesser oder die
Positionsstifte liegen nicht an der
Arbeitsplattenkante an.

Uberpriifen Sie die Konzentrizitat des
Frasers mit der Filhrungsbuchse.
Fraser mit 12,7 mm Durchmesser
und Fuhrungsbuchse mit 30 mm
Durchmesser. Stellen Sie sicher, dass
die Positionsstifte die Arbeitsplatte
berlhren.

Die hintere Kante der Verbindung
kann nicht ausgerichtet werden.

Entweder war der Endanschlagstift
oder die Schablone in der falschen
Position, oder die Arbeitsplatte ist
beim Frasen der Verbindung .

Uberpriifen Sie die Position des
Endanschlagbolzens und frésen Sie
die Verbindungen nach.

Beim Zusammenspannen weist die
Verbindung unregelméaBige Licken
auf.

Die Flihrungsbuchse ist beim Frasen
eines Teils der Verbindung vom Rand
der Schablone weggedriftet, oder
Holzspéne in Spanplatten sind leicht
ausgerissen.

Prifen Sie mit einem Lineal, welcher
Teil der Verbindung uneben ist,

und frasen Sie ihn nach (dies

kann nur an der Feder erfolgen),
wobei Sie sicherstellen, dass die
Flhrungsbuchse durch Bearbeitung
von links nach rechts gegen die
Schablone gehalten wird. Verwenden
Sie Schleifpapier, um ausgerissene
Holzspéane zu entfernen.

Ausgerissenes Laminat.

Kann durch einen stumpfen Fraser
oder durch das Entfernen von zu
viel Material in einem Durchgang
oder durch den Austritt aus der
nachgebildeten Kante verursacht
werden.

Verwenden Sie immer scharfe
Fraser und frasen Sie beim
Durchschneiden des Laminats 3-4
mm Material ab. Halten Sie die
korrekte Vorschubrichtung bei, um
sicherzustellen, dass der Fréser in
die nachgebildete Kante eintritt..

Die Schablone rutscht auf dem
Material..

Die Klammern sind nicht fest genug
angezogen oder der Schnitt ist zu tief
oder der Fraser ist stumpf..

Prifen Sie die Klemmen auf
VerschleiB. Klemmen fest anziehen,
flache Durchgénge nehmen, scharfe
Fraser verwenden.

Gefraste Verbindungen nicht
rechtwinklig.

Der Fraser hat sich gekippt oder
der Bediener hat sich stark auf
den Fraser gestutzt, was zu einem
Verbiegen der Schablone flhrt.

EStellen Sie sicher, dass die
Schablone unterstltzt wird, und
driicken Sie nicht zu sehr auf

den Fraser. Fuhren Sie nur flache
Durchgénge durch. Stellen Sie
sicher, dass das Gewicht des Frasers
auf dem abgestutzten Teil der
Schablone liegt und dass der Fraser
aufrecht steht.

Montierte Verbindung nicht biindig
oder gewdlbt.

Unterschiedliche Dicke der
Arbeitsplatte oder Arbeitsplatte nicht
flach (gewdlbt).

Stellen Sie sicher, dass die
Arbeitsplatte gleich dick und eben
ist.
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Merci d’avoir acheté ce produit Trend. Utilisé dans le
respect des présentes instructions, il devrait fonctionner
durablement.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

KwWJ700 KwWJ900

Epaisseur du 12mm 12mm
gabarit

Dimension de
fraise

12.7mm 12.7mm

Epaisseur maxi | 45mm 45mm
de piéce de

travail

Largeur de plan | 250mm-700mm | 400mm-900mm

de travail

Dimension de 30mm 30mm
bague guide

Poids 5.4kg 7.7kg

Les symboles suivants sont utilisés dans ce manuel:

& Reportez-vous au manuel d’instructions de votre
outil électrique.

Indique un risque de blessure corporelle, de mort
ou de dommages a 'outil en cas de non-respect des
instructions de ce manuel.

C€ Cet appareil ne doit pas étre mis en service tant
qu’il n’a pas été établi que I'outil électrique a connecter a
cet appareil est conforme a 2006/42 / CE (identifié par le
marquage CE sur I'outil électrique).

USAGE PREVU

Ce gabarit est destiné a étre utilisé avec une défonceuse
plongeante, une bague guide et une fraise adaptées sur
la défonceuse pour découper un raccord dans un plan
de travail de cuisine en panneau de particules stratifié.

sEcurITE A\

Veuillez lire attentivement et comprendre les informations
de sécurités contenues dans les présentes instructions
ainsi que dans les instructions de votre outil électrique.

VEUILLEZ CONSERVER LES
PRESE[!TES INSTRUCTIONS EN
LIEU SUR

Informations de sécurité

1.

-23-

Hors utilisation, avant I’entretien, quand vous faites
des réglages et quand vous changez les accessoires
comme les lames, débranchez du secteur le fil
électrique de I'outil. Vérifiez que I'interrupteur est sur
“off” et que les lames ont cessé de tourner.

Lisez et comprenez les instructions fournies avec
Ioutil électrique, la fixation et la lame.

Vous devez porter un équipement de protection
individuelle (EPI) oculaire, auditif et respiratoire.
Eloignez vos mains, cheveux et vétements de la
lame.

Avant chaque utilisation, vérifiez que la lame est
aiguisée et qu’elle n’est pas abimée. Ne I'utilisez
pas si elle est émoussée, cassée ou fendue, ou

si vous remarquez ou suspectez de quelconques
dommages.

La vitesse maximale (nmax) notée sur I'outil, dans
les instructions ou sur I’emballage ne doit pas étre
dépassée. Lorsque la plage de vitesse est précisée,
elle doit étre respectée.

Insérez la tige dans la douille de serrage de la toupie
au moins jusgu’a la ligne marquée sur la tige. Cela
garantit qu’au mois les % de la tige soient retenus
par la douille de serrage. Vérifiez que la surface de
serrage est propre.

Vérifiez que tous les boulons, vis et écrous de
fixation et de serrage de 'outil électrique, de la
fixation et des outils de coupe sont correctement
assemblés, serrés et réglés sur le bon couple avant
utilisation.

Assurez-vous que I'ensemble des visieres,
protections et extracteurs de poussiére sont
installés.

Le sens d’acheminement doit toujours étre opposé
au sens de rotation de la lame.

. N’allumez pas I'outil électrique quand la lame

touche la piéce de travail.

. Nous recommandons de faire des coupes d’essai

sur des chutes de matériau avant de commencer
tout projet.

. Laréparation des outils n’est autorisée que

conformément aux instructions du fabricant de
I'outil.

. Ne faites pas de coupes profondes du premier

coup, mais procédez par étapes progressives pour
réduire la charge latérale appliquée sur la lame.

. Lutilisateur doit étre qualifié pour Iutilisation des
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équipements de menuiserie pour utiliser notre
produit.

15. Tenez compte de I'environnement de travail avec
d’utiliser les outils. Vérifiez que votre position est
confortable et que le composant est fermement fixé.
Soyez constamment dans une position stables.

16. Veuillez tenir les enfants et les visiteurs a distance
des outils et de la zone de travail.

17. Tous les outils présentent un risque résiduel donc
doivent étre manipulés avec précaution.

Si vous souhaitez obtenir plus de conseils de sécurité,
d’informations techniques ou de piéces détachées,
veuillez appeler le support technique de Trend ou vous
rendre sur www.trend-uk.com

AVERTISSEMENTS

A S’assurer que les serre-joints utilisés ne
génent pas le trajet de la défonceuse et qu’ils
sont parfaitement serrés.

A Pour éviter de fissurer le stratifié, le sens de
rotation de la fraise comme le sens d’avancement
de la défonceuse doivent toujours étre vers le
bord post-formé du plan de travail.

A Assurez-vous de maintenir fermement le plan
de travail sur des tréteaux. Assurez-vous que le
gabarit est serré correctement avec des serre-
joints sur le plan de travail et placé a une hauteur
confortable.

A Les meilleurs résultats sont obtenus avec
P’axe de la vis correspondant a I’axe du plan de
travail. Serrez correctement le gabarit sur le plan
de travail.

A Remontez la fraise de la défonceuse a la fin
de chaque coupe.

A Assurez-vous d’une position de travail
confortable. Maintenez un appui correct a tout
moment.

A Vérifiez que la dimension du trou correspond
au robinet mélangeur.

Le rayon gravé sur les gabarits est celui
obtenu avec une fraise et une bague guide.

ARTICLES LIVRES - (Fig.1)

1 x Gabarit d’établi

6 x Goupilles de gabarit de plan de travail
1 x Carte de garantie

DESCRIPTION DES PIECES - (Fig.1)

A. Corps de gabarit
B. Fente pour raccord de plan de travail

C. Trou d’emplacement de goupille de raccord femelle a
90 degrés 35mm

D. Emplacement de goupille de raccord male a 90
degrés 35mm

E. Trou d’emplacement de goupille de logement de
raccord a vis

F. Fente pour logement ouvert de raccord a vis de
150mm

G. Logement de charniére circulaire 35mm et trou 3%”
BSP

H. Code de trou d’emplacement
I. Rayon d’angle R100
J. Rayon d’angle R40

K. Trou d’emplacement de goupille de raccord de table
de cuisson (femelle)

L. Trou d’emplacement de goupille de raccord d’onglet
(table de cuisson) 22,5° (femelle)

M. flot courbe R400

N. Coupe d’extrémité d’angle a 45 degrés

0. Ligne de visée de raccords a vis 65mm

P. Goupille

Q. Ligne de visée de coupe perpendiculaire

R. Ligne de fleche de sens d’avancement

S. Trou d’emplacement de goupille de largeur de plan
de travail

ARTICLES NECESSAIRES

e Défonceuse plongeante 1/2”
* Bague guide de 30mm

e 2 x Serre-joints

e Outils @ main

 Fraise de défonceuse de 12,7mm de diamétre
x 50mm de profondeur avec queue de ¥2”

o 2 x Tréteaux

e Colle d’étanchéité

e Raccords a vis de plan de travail

* Lamelles d’assemblage de bois no 20
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MONTAGE ET REGLAGE

Profondeurs de coupe et dégagement
recommandés

Assurez-vous que la pointe de la fraise de la défonceuse
a un dégagement de 3mm par rapport a la face inférieure

NN 1 N
VN - Vo -
LN, 8mm | N>,
N b N
0 )
BTN 2 Wes
NN AN .
RN T {-r Plan de travail
- <\ - <N
40mm | |T-- 77 Vo7
NoSe 3 \7,.)/_
NN, [T VN
Wl N
~TAN N 4 PN
SN e AN
£
PPN 5 LYo

Profondeurs correctes d’enfoncement du
raccord a vis

D \ - 4 N
Vo - Voo
b N
NN s N s
g ",
R Y RS
A A
G IS
40mm | |' -~ 7 28mm| (‘- 7 Plan de travail
N7 N\ 7
VNT VNT

AN DN

NP2 TN -

N N

N A )

- BN Plan de travail
30mm

Types de coupes

Coupes de débit A

Configuration pour les coupes d’ébauche.

Fraise

Bague guide de @30mm Socle secondaire

7 Gabarit

P Goupille de
positionnement

Coupes de finition A

Mise en place pour la finition de coupe.

Fraise

Bague guide de @30mm Socle secondaire

7 Gabarit

Plan de travail

P Goupille de
positionnement
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Configuration pour les raccords

Pour découper un raccord, assurez-vous que les
goupilles de positionnement sont en contact avec

le bord post-formé du plan de travail. Pour certains
raccords il faut retourner le plan de travail de fagon a
effectuer toutes les coupes vers le bord post-formé, et
jamais en s’en éloignant. Pendant le défoncage de plan
de travail, le papier d’équilibrage de la face inférieure
peut donner des bords irréguliers — ces bavures doivent
étre éliminées avec du papier abrasif.

Identification des goupilles de
positionnement

Le gabarit utilise jusqu’a 6 goupilles de positionnement
pour aligner I'ouverture de gabarit correcte pour
I’application.

F90 - Raccord femelle, encastrement de 35mm

M90 - Raccord méle, encastrement de 35mm

M45 - Raccord méle, raccord a 45°/table de cuisson
F45 - Raccord femelle, raccord a 45°/table de cuisson
B - Logement pour raccord a vis de plan de travail

Les goupilles de positionnement sont coniques pour assurer
un bon ajustement dans le trou

UTILISATION A

Raccord a 90° a droite - (Fig.2a-3c) A

Mixte (35mm Encart)
-| 90°
@ Femelle

2a) Configuration pour un raccord femelle & 90° a droite.

2b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
femelle a 90° a droite.

2¢) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
femelle a 90° a droite.

2d) Découpe des logements de raccords a vis de plan de
travail a 90° femelle.

3a) Configuration pour un raccord male a 90° a droite.
3b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
male a 90° a droite.

3c) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
male a 90° a droite.

3d) Découpes des logements de raccords a vis de plan
de travail a 90° male.

Raccord a 90° a gauche - (Fig.4a-5d) A

Mixte (35mm Encart)

90 [

@ Femelle

4a) Configuration pour un raccord femelle 4 90° a
gauche.

4b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
femelle a 90° a gauche.

4c) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
femelle a 90° a gauche.

4d) Découpe des logements de raccords a vis de plan de
travail a 90° femelle.

5a) Configuration pour un raccord male a 90° a gauche.

5b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
male a 90° a gauche.

5c¢) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
male a 90° a gauche.

5d) Découpes des logements de raccords a vis de plan
de travail a 90° méle.

Raccord a 45° (coupe d’onglet)

- (Fig.6a-9d)
45° Mixte N

Femelle @

6a) Configuration pour le raccord femelle a 45° a droite.

6b) Découpes de débit a la défonceuse x5 pour raccord
femelle a 45° a droite.
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6¢) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
femelle a 45° a droite.

6d) Découpe des logement de raccords a vis de plan de
travail 45° femelle.

7a) Configuration pour le raccord male a 45° a droite.

7b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
male a 45° a droite.

7¢) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
male a 45° a droite.

7d) Découpe des logements de raccords a vis de plan de
travail a 45° male.

8a) Configuration pour le raccord femelle a 45° a gauche.

8b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
femelle a 45° a gauche.

8c¢) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
femelle a 45° a gauche.

8d) Découpe des logement de raccords a vis de plan de
travail 45° femelle.

9a) Configuration pour le raccord méle a 45° a gauche.

9b) Découpes de débit a la défonceuse x 5 pour raccord
male a 45° a gauche.

9c) Découpe de finition a la défonceuse pour raccord
male a 45° & gauche.

9d) Découpe des logements de raccords a vis de plan de
travail a 45° male.

Découpes perpendiculaires a la
défonceuse des plans de travail A

. .. Cl
Démarrer ici

Lignes gravées

Le gabarit peut s’utiliser pour couper le plan de travail
d’équerre a I'aide de la fente centrale. Les lignes gravées
sur le gabarit correspondent au bord du plan de travail.

Il est possible de couper d’équerre des plans de travail
jusqu’a 650mm a l'aide de la fente centrale comme
guide de défonceuse. Suivez les instructions de découpe
des pages précédentes pour découper le plan de travail.

Raccord d’ilot A

® ®

Male |Femelle Male

B P9 m

Découper avec le Découper avec
stratifié vers le | le stratifié vers
haut le bas

A Couper a la défonceuse @@@ et @

avant la découpe courbe de P’ilot

PF —¢
cL

Démarrer ici

Défoncage d’un trou 3/4” BSP A

Vérifiez que la dimension du trou
correspond au robinet mélangeur.
* Repérez la position du trou du robinet sur le plan de
travail.

® Positionnez le gabarit avec le trou au-dessus de la
position du trou a réaliser.

¢ Fixez le gabarit avec des serre-joints.

® Réglez la profondeur de coupe a 8-10mm et effectuez
une coupe plongeante. Répétez a différentes
profondeurs jusgu’a la découpe traversante du trou.

Défoncage d’un logement de charniére
circulaire de 35 mm

10mm

5.5mm

* Repérez la position de la charniére sur la porte. Le
centre des trous doit étre a environ 100mm du haut
de la porte pour assurer un bon soutien; assurez-vous
d’une mesure aussi exacte que possible.

® Positionnez le gabarit sur la porte

e Réglez la profondeur a 10mm.

® Répétez I'opération en augmentant la profondeur de
coupe de Tmm, pour arriver a une profondeur totale
de 11mm. (Ce doit étre un dégagement suffisant

pour la plupart des charniéres. Ajustez cette mesure
si vos tétes de charniére nécessitent des trous plus

profonds.)
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PF —4
cL

Démarrer ici

Rayon d’angle A
R40 mm ou R100 mm

PF —
cL

Démarrer ici
v

«8.5mm

t
8.5mm ‘
>
Découper avec le stratifié vers le bas

Découper avec le stratifié vers le haut

Remarque spéciale:

A Du fait de la nature de cette découpe particuliere, il
sera plus difficile de stratifier le bord du rayon d’angle.

Si le raccord entre les plans de travail n’est pas soutenu
par-dessous, aprés quelque temps ce raccord peut
“fléchir” et se désaligner ; pour réduire ce risque, le
raccord doit étre renforcé par une fausse languette ou
des lamelles d’assemblage. Vous pouvez utiliser le jeu
d’assemblage a lamelles Réf. 342 ou C152 avec une
défonceuse portable. Les lamelles utilisées doivent étre
des n° 20.

Réf. BSC/20/100 (100 lamelles)

Un plan de travail de 650mm doit avoir au moins 5
lamelles.

—

SEALANT

Les bords découpés du raccord doivent étre recouverts
d’une colle résistant a I’eau ou d’un produit d’étanchéité
avant le montage, pour éviter les infiltrations d’humidité
dans I’épaisseur des plans de travail qui pourraient
gonfler et se déformer.

Utilisez un papier abrasif a grain fin pour éliminer les
copeaux de bois arrachés sur les deux surfaces en
contact. Passez légérement le papier abrasif le long des
bords pour poncer I’'aggloméré découpé. Ceci permettra
d’assurer un raccord précis.
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ACCESSOIRES

N’utilisez que des accessoires d’origine Trend.

Fraises recommandées

e Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC ou RT/13X1/2TC

Ensemble de socle secondaire

¢ Ref. UNIBASE

® Pour obtenir un raccord a fermeture parfaite, il faut
utiliser une bague guide de 30mm. La bague guide
doit toujours étre parfaitement concentrique a la fraise.
Ceci peut s’obtenir avec un socle secondaire universel
et une bague guide de diametre extérieur 30mm réf.
GB30/A.

Bague guide de 30mm
¢ Ref. GB30/A

Raccords de plan de travail
® Ref. PC/10/M (Lot de 10)

* Ref. PC/50/M (Lot de 50)

¢ Ref. PC/100/M (Lot de 100)

e Ref. PC/1000/M (Lot de 1000)

Kit de raccord a lamelles pour la défonceuse
® Ref. 342X1/2TC
e Ref. C152X1/2TC

Lamelles plates
¢ Ref. BSC/20/100 (Lot de 100 lamelles)
e Ref. BSC/20/1000 (Lot de 1000 lamelles)

Serre-joints
¢ Ref. FC/200

ENTRETIEN A\

N’utilisez que des piéces de rechange d’origine et
accessoires Trend.

Le gabarit a été congu pour fonctionner longtemps
avec un minimum d’entretien. Votre satisfaction du
fonctionnement dépend des soins et d’un nettoyage
régulier de I'appareil.

Nettoyage

* Nettoyez régulierement avec un chiffon doux.

Lubrification

* \otre accessoire n’exige aucune lubrification
supplémentaire.

Stockage

o Apres utilisation, stockez le gabarit dans son
emballage; il est aussi possible de le suspendre a un
crochet mural.

e Une sacoche en accessoire est proposée sous la
Ref. CASE/1001.

De Rechange

* Ref. KWJ/PIN/4 i

PROTECTION ENVIRONNEMENTALE
&

Recyclez les matiéres premiéeres au lieu de les éliminer.
Les emballages doivent étre triés pour un recyclage
respectueux de I’environnement.

GARANTIE

Tous les produits Trend sont garantis contre les
défautsféviter de fabrication ou de matériel, sauf les
produits ayant été endommagés par une mauvaise
utilisation ou un mauvais entretien.
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DEPANNAGE

Probléme

Cause

Remeéde

Mauvais ajustement du raccord au
niveau de la courbe.

La fraise ou la bague guide n’est pas
du diamétre correct ou les goupilles
de positionnement ne sont pas
contre le bord du plan de travail.

Vérifiez la concentricité de la fraise
et de la bague guide. Fraise de 12,7
mm de diameétre avec bague guide
de 30 mm. Assurez-vous que les
goupilles de positionnement sont en
contact avec le plan de travail.

Le bord arriére du raccord ne
s’aligne pas.

La goupille de butée d’extrémité

ou le gabarit n’était pas en position
correcte, ou le plan de travail n’était
pas poussé contre la goupille

de butée d’extrémité pendant la
découpe du raccord.

Vérifiez la position de la goupille de
butée d’extrémité et redécoupez les
raccords.

Intervalle irrégulier au serrage du
raccord.

La bague guide a dérivé par rapport
au bord du gabarit pendant la
découpe de I'une ou I'autre partie
du raccord, ou des copeaux de bois
dans le panneau de particules se
sont légérement déformés.

Vérifiez avec une régle quelle partie
du raccord est irréguliere et refaites
la coupe (ceci n’est possible que
sur la découpe méle), en vous
assurant de bien maintenir la bague
guide contre le gabarit en effectuant
I'usinage de la gauche vers la
droite. Eliminez les copeaux de bois
déformés avec du papier abrasif.

Ecailles dans le stratifié.

Peuvent provenir d’une fraise
émoussée ou d’un enlevement de
trop de matiére en une seule passe,
ou de travail en éloignement du bord
post-formé.

Utilisez toujours des fraises affitées
et n’enlevez que 3 a4 mm de
matiere pour la découpe du stratifié.
Maintenez un sens d’avancement
correct pour vous assurer que la
fraise s’oriente vers le bord post-
formé.

Glissement du gabarit sur la piece
de travail.

Serre-joints mal serrés, coupe trop
profonde ou fraise émoussée.

Vérifiez I'usure des serre-joints.
Serrez fermement, faites des passes
peu profondes, utilisez une fraise
aff(tée.

Raccords découpés non
perpendiculaires.

La défonceuse a basculé ou
I'opérateur s’est penché lourdement
sur la défonceuse et a causé une
flexion du gabarit.

Assurez-vous que le gabarit est
soutenu et ne poussez pas trop fort
sur la défonceuse; effectuez des
passes peu profondes. Assurez-
vous que le poids de la défonceuse
repose sur une partie soutenue du
gabarit et que la défonceuse reste
bien droite.

Le raccord une fois monté n’est pas
affleurant ou est fléchi.

Epaisseur différente de plan de
travail ou manque de planéité du
plan du travail (gauchi).

Assurez-vous que le plan de travail
est d’épaisseur constante et bien
plan.
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Hartelijk dank voor het aanschaffen van dit product van
Trend. Dit product zal lang meegaan als u het volgens de
onderstaande instructies gebruikt.

TECHNISCHE GEGEVENS

KWJ700 KWJ900

Dikte van de 12mm 12mm
freesmal

Freesdoorsnede | 12.7mm 12.7mm
Werkstukdikte 45mm 45mm

max

Werkbladbreedte | 250mm-700mm | 400mm-900mm
Kopieerring 30mm 30mm
diameter

Gewicht 5.4kg 7.7kg

De volgende symbolen worden in deze handleiding
gebruikt:

@ Raadpleeg de instructiehandleiding van uw
elektrisch gereedschap.

A Duidt op het risico van persoonlijk letsel, verlies van
leven of schade aan het gereedschap als de instructies
in deze handleiding niet worden nageleefd.

C€ Dit apparaat mag niet in gebruik worden genomen
voordat is vastgesteld dat het elektrisch gereedschap
dat op dit apparaat moet worden aangesloten, voldoet
aan 2006/42 / EG (geidentificeerd door de CE-markering
op het elektrisch gereedschap).

TOEPASSING

Deze freesmal is bedoeld voor gebruik met een
bovenfrees voorzien van een geschikte kopieerring en
frees, voor het frezen van randen en verbindingen van
werkbladen van spaanplaat afgewerkt met laminaat.

VEILIGHEID A\

Lees de veiligheidsoverwegingen in de instructies voor
deze eenheid en uw elektrische gereedschap en zorg
ervoor dat u die goed begrijpt.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES OP
EEN VEILIGE LOCATIE

Veiligheidsoverwegingen

1. Koppel de stekker van het elektrisch gereedschap
los van de voedingsbron als u het gereedschap
niet gebruikt, voordat u het onderhoudt, wanneer u
aanpassingen aanbrengt en wanneer u accessoires
zoals zaagbladen vervangt. Zorg ervoor dat de
schakelaar zich in de uit-stand bevindt en het
zaagblad niet langer ronddraait.

2. Lees de instructies die bij het elektrische
gereedschap, de beschermkap en het zaagblad zijn
geleverd en zorg ervoor dat u die goed begrijpt.

3. Draag in goede staat verkerende persoonlijke
beschermingsmiddelen ter bescherming van uw
ogen, oren en ademhalingsstelsel. Hou uw handen,
haar en kleding uit de buurt van het zaagblad.

4. Voor elk gebruik moet u controleren of het zaagblad
scherp is en geen tekenen van schade vertoont.
Gebruik het product niet als het zaagblad bot,
gebroken of gebarsten is of als er sprake is van
enige zichtbare of vermoede schade.

5. De maximale snelheid (nmax) die op het
gereedschap, in de instructies of op de verpakking
is aangegeven mag niet worden overschreden.

Als het toerentalbereik is aangegeven, moet u zich
daaraan houden.

6. Breng de schacht in de spantang aan tot minimaal
de markeringsstreep op de schacht. Dit zorgt
ervoor dat de schacht voor minimaal % van zijn
lengte in de spantang vastzit. Zorg ervoor dat de
klemoppervlakken schoon zijn.

7. Controleer voor gebruik of alle bevestigingsmoeren,
-schroeven en -bouten op juiste wijze op het
elektrische gereedschap, de beschermkap en de
snijgereedschappen zijn aangebracht en goed zijn
aangedraaid met het juiste aandraaimoment.

8. Zorg ervoor dat alle kappen, beschermingsmiddelen
en stofzuigsystemen zijn aangebracht.

9. De geleidingsrichting moet altijd tegengesteld zijn
aan de draairichting van het zaagblad.

10. Schakel het elektrische gereedschap niet in als het
zaagblad in contact staat met het werkstuk.

11. Bij afvalmateriaal moeten er eerst proefbewerkingen
worden uitgevoerd alvorens met een zaagproject
van start te gaan.

12. Gereedschappen mogen alleen worden gerepareerd
als dit gebeurt volgens de instructies van de
fabrikant van het gereedschap.

13. Voer geen diepe insnijdingen in één bewerking
uit. Maak gebruik van ondiepe bewerkingen om
de belasting van de zijkant van het zaagblad te
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reduceren.

14. Gebruikers moeten vaardig zijn in het gebruik
van apparatuur voor houtbewerking alvorens ons
product te gebruiken.

15. Controleer of de werkomgeving geschikt is
alvorens u gereedschappen gebruikt. Zorg voor een
comfortabele werkpositie en zorg ervoor dat het
werkstuk goed is vastgeklemd. Hou beide voeten op
de grond en behoud te allen tijde uw balans.

16. Hou kinderen en bezoekers uit de buurt van
gereedschappen en het werkgebied.

17. Voor alle gereedschappen is sprake van een
restrisico. U dient daarom voorzichtig met de
gereedschappen om te gaan.

Voor nader veiligheidsadvies, technische informatie
en vervangende onderdelen kunt u bellen met de
technische ondersteuning van Trend of terecht op
www.trend-uk.com

WAARSCHUWINGEN

A Als u klemmen gebruikt verzeker dan dat ze
de beweging van de bovenfrees niet hinderen en
dat ze goed zijn aangedraaid.

A Om uitbreken van het laminaat te voorkomen
moeten de draairichting van de frees, en de
bewegingsrichting van de bovenfrees altijd naar
de afgeronde rand van het werkblad toe zijn.

A Verzeker dat het werkblad goed vast ligt op
de bokken. Verzeker dat de freesmal goed op
het werkblad geklemd is, op een comfortabele
werkhoogte.

A U krijgt de beste resultaten als de hartlijn van
de werkblad verbinder samenvalt met de hartlijn
van de dikte van het werkblad. Klem de freesmal
goed vast op het werkblad.

A Laat de bovenfrees aan het eind van elke
freesbeweging naar boven terugkeren.

A Verzeker dat u een comfortabele
werkhouding heeft. Zorg dat u altijd stabiel staat
en uw evenwicht niet kunt verliezen.

A Controleer of de doorsnede van het
gefreesde gat geschikt is voor de mengkraan.

De straal die op de mal gegraveerd is wordt
verkregen met de aangegeven combinatie van
kopieerring en frees.

LEVERINGSOMVANG - (Fig-1)

1 x Freesmal voor werkbladen
6 x Freesmal pennen
1 x Garantiekaart

BESCHRIJVING VAN DE ONDERDELEN
- (Fig.1)

A. Freesmal

B. Sleuf voor verbindingen tussen werkbladen

C. Pengat, frezen 90 graden verbinding, inspringende
kant, 35mm

D. Pengat, frezen 90 graden verbinding, uitstekende
kant, 35mm

E. Pengat, frezen uitsparing voor verbinder

F. Uiteinde van de sleuf voor een 150mm verbinder
G. 35mm gat voor scharnier en mengkraan

H. Pengat code

I. R100 afronding, straal 100mm

J. R40 afronding, straal 100mm

K. Pengat, frezen 22,5/45 graden verbinding, kookplaat,
inspringende kant

L. Pengat, frezen 22,5/45 graden verbinding, kookplaat,
inspringende kant

M. R400 schiereiland met curve

N. 45 graden hoek

0. 65mm verbinder uitrichtlijn

P. Pen

Q. Uitrichtlijn voor haaks frezen

R. Pijl: freesrichting

S. Pen voor breedte van het werkblad

BENODIGD

* Bovenfrees met 1/2” spantang

¢ 30mm kopieerring

® 2 x klem

* Handgereedschap

® Frees, 12,7mm diameter, 50mm diepte, 2" schacht
® 2 x bokken

¢ Afdichtingsmiddel/sealer

* Werkblad verbinders

e Lamellen nr. 20
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Freesbewerkingen

Aanbevolen freesdieptes en uitsteek

Verzeker dat het uiteinde van de frees bij de laatste
freesgang 3mm voorbij de onderkant van het werkblad

Voorfrezen A

Opstelling voor voorbewerken.

uitsteekt Frees
O] 8mm Ny Kopieerring, @30mm Hulpvoet
SO 2 SN
IR . BN Werkblad
40mm| [~ Lo
N 3 N/ ./\/,
NN [T NN T,y
N 4 NG 1 Freesmal
RS 5; ””” ROhe :@
S T e
.............................................................................. /\/,\ /\(:‘\/, \\,)\/ \‘/P\

R - - S ISP
Diepte van de uitsparingen voor de ‘\ . v ) .
verbinders PE -.‘ }.- 8.5mm

P Pen, voor het positioneren Werkblad
van de freesmal

40mm Werkblad Nafrezen A

Voorbereiding voor het afsnijden.
Frees
Kopieerring, @30mm Hulpvoet
Werkblad
30mm
7 Freesmal

P Pen, voor het positioneren
van de freesmal

Werkblad
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Uitzetten van verbindingen

Bij het frezen van verbindingen in het werkblad moeten
de pennen van de freesmal tegen de afgeronde kant van
het werkblad gedrukt zijn. Bij sommige verbindingen
moet het werkblad omgekeerd worden. Dit is om

te verzekeren dat de frees altijd de afgeronde kant
ingaat, en deze kant nooit uitgaat. Bij het frezen kan

de balanslaag aan de onderkant van het werkblad een
dunne uitstekende rand opleveren. Deze rand moet met
schuurpapier verwijderd worden.

Positie van de pennen A

Er worden tot 6 pennen in de verschillende gaten in de
freesmal geplaatst om de juiste uitsparing in de freesmal
te positioneren voor de gekozen bewerking.

F90 - Inspringende kant (Female), 35mm breedte
M90 - Uitstekende kant (Male), 35mm breedte
M45 - Uitstekende kant (Male), 45°/kookplaat verbinding

F45 - Inspringende kant (Female), 45°/kookplaat
verbinding

B - Uitsparing voor werkblad verbinder

De pennen lopen taps toe zodat ze strak in de gaten
passen.

GEBRUIK A @

90° verbinding rechts - (Fig.2a-3d) A

Gewricht (35mm Inzet)

-| 90°

/\_/—\
@Mannetje

2a) Plaats de freesmal voor de inspringende kant rechts
op 90 graden.

2b) 5 x voorfrezen van de inspringende kant rechts op
90 graden.

2c¢) Nafrezen van de inspringende kant rechts op 90
graden.

2d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de inspringende kant op 90 graden.

3a) Plaats de freesmal voor de uitstekende kant rechts
op 90 graden.

3b) 5 x voorfrezen van de uitstekende kant rechts op 90
graden.

3c) Nafrezen van de uitstekende kant rechts op 90
graden.

3d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de uitstekende kant op 90 graden.

90° verbinding links - (Fig.4a-5d) A

Gewricht (35mm Inzet)

ol =

@Vrouw

L —
@Mannetje

4a) Plaats de freesmal voor de inspringende kant links
op 90 graden.

4b) 5 x voorfrezen van de inspringende kant links op 90
graden.

4c) Nafrezen van de inspringende kant links op 90
graden.

4d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de inspringende kant op 90 graden.

5a) Plaats de freesmal voor de uitstekende kant links op
90 graden.

5b) 5 x voorfrezen van de uitstekende kant links op 90
graden.

5c¢) Nafrezen van de uitstekende kant links op 90 graden.

5d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de uitstekende kant op 90 graden.

45° verbinding (kookplaat/hoekverbinding
- (Fig.6a-9d)

45° Gewricht N

ouw
%

@Mannetje Mannetje
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6a) Plaats de freesmal voor de inspringende kant rechts
op 45 graden.

6b) 5 x voorfrezen van de inspringende kant rechts op
45 graden.

6¢) Nafrezen van de inspringende kant rechts op 45
graden.

6d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de inspringende kant op 45 graden.

7a) Plaats de freesmal voor de uitstekende kant rechts
op 45 graden.

7b) 5 x voorfrezen van de uitstekende kant rechts op 45
graden.

7¢) Nafrezen van de uitstekende kant rechts op 45
graden.

7d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de uitstekende kant op 45 graden.

8a) Plaats de freesmal voor de inspringende kant links
op 45 graden.

8b) 5 x voorfrezen van de inspringende kant links op 45
graden.

8c) Nafrezen van de inspringende kant links op 45
graden.

8d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de inspringende kant op 45 graden.

9a) Plaats de freesmal voor de uitstekende kant links op
45 graden.

9b) 5 x voorfrezen van de uitstekende kant links op 45
graden.

9c¢) Nafrezen van de uitstekende kant links op 45 graden.
9d) Frezen van de uitsparingen voor de verbinders aan
de uitstekende kant op 45 graden.

Haaks afkorten van werkbladen A

Begin hier g CcL
met frezen

Gegraveerde
lijnen

Met de freesmal kunt u werkbladen ook haaks afkorten
langs de middelste sleuf. De gegraveerde lijnen van de
freesmal komen overeen met de rand van het werkblad.
Met de middelste sleuf kunt u werkbladen met een
breedte tot 650mm haaks afkorten. Volg de aanwijzingen
op de voorgaande pagina’s voor het afkorten van het
werkblad.

Schiereiland A

®

Mannetje

Mannetje | Vrouw

Frees met het
laminaat
naar beneden

Frees met het
laminaat
naar boven

A Frees eerst @@@ en @ frees dan de

curve van het schiereiland

PF —{
cL

Begin hier
met frezen

||« 8.5mm

Routering 3/4 ”"BSP-gat A

A Controleer of de doorsnede van

het gefreesde gat geschikt is voor de

mengkraan.

* Markeer de positie van het kraangat op het werkblad.

¢ Plaats de freesmal zo dat het gat in de mal
concentrisch is met de positie van het kraangat.

¢ Klem de freesmal vast.

¢ Stel de bovenfrees in op een diepte van 8 tot 10mm,

maak de eerste freesgang. Vergroot de freesdiepte en
herhaal dit, totdat het gat voltooid is.
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Frezen van 35mm uitsparingen voor
scharnieren

10mm

5.5mm

* Markeer de positie van het scharnier op de deur.
Het midden van het gat moet ongeveer 100mm van
de bovenkant van de deur liggen om voldoende
ondersteuning te geven. Verzeker dat deze maat zo
nauwkeurig mogelijk is.

¢ Plaats de freesmal op de deur.
¢ Stel de bovenfrees in op een diepte van 10mm,
maak de eerste freesgang.

Vergroot de freesdiepte dan met 1mm, maak de
tweede freesgang zodat een totale diepte van 11mm
wordt verkregen. (Dit is diep genoeg voor de meeste
scharnieren. Pas de diepte aan als het scharnier dikker
is.)

PF —{
cL

Begin hier met frezen |o
12

+
8.5mm‘

Afronding A
Straal R40mm of R100mm

PF —
cL

Begin hier met frezen
v

«8.5mm

t
8.5mm ‘

Frees met het laminaat
naar beneden

Frees met het laminaat
naar boven

A Vanwege de aard van deze afwerking is het
aanbrengen van laminaat op de rand hier moeilijker.

Als de verbinding tussen de werkbladen aan de
onderkant niet gesteund wordt kan deze na enige

tijd inzakken. Om dit te beperken moet de verbinding
versterkt worden met een losse veer of met lamellen.
Lamellen set Ref. 342 of C152 wordt gebruikt met een
bovenfrees. Er worden lamellen gebruikt van maat nr. 20.

Ref. BSC/20/100 (100 lamellen)

Voor een werkblad met een breedte van 650mm zijn
minstens 5 lamellen nodig.
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SEALANT

De gefreesde randen van de verbinding moeten voor de
montage van het werkblad worden afgedicht met een
waterbestendige lijm of sealer. Zo wordt voorkomen

dat er vocht indringt in de kern van het werkblad en tot
vervorming leidt.

Schuur de twee oppervlakken van de verbinding met
fijn schuurpapier om de loshangende houtvezels te
verwijderen. Schuur de randen van het spaanplaat

licht om ze glad af te werken. Zo verkrijgt u een nette
verbinding.

ACCESSOIRES

Wij raden aan alleen originele Trend accessoires te
gebruiken.

Aanbevolen frezen

e Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC of RT/13X1/2TC

Hulpvoet set
¢ Ref. UNIBASE

* Om een perfect passende verbinding te verkrijgen
moet een 30mm kopieerring gebruikt worden. De
kopieerring moet altijd perfect concentrisch met de
frees worden gemonteerd. U kunt onze universele
hulpvoet (Universal Sub-base) en een kopieerring
met een buitendoorsnede van 300mm gebruken (ref.
GB30/A).

30 mm kopieerring
¢ Ref. GB30/A

Panel Connector Bolts

® Ref. PC/10/M (verpakking van 10)

* Ref. PC/50/M (verpakking van 50)

e Ref. PC/100/M (verpakking van 100)

e Ref. PC/1000/M (verpakking van 1000)

Lamellen set voor bovenfrees
o Ref. 342X1/2TC
e Ref. C152X1/2TC

Flat Biscuit Dowels
* Ref. BSC/20/100 (verpakking van 100 lamellen)
* Ref. BSC/20/1000 (verpakking van 1000 lamellen)

Klemmen
¢ Ref. FC/200

ONDERHOUD A\

Gebruik alleen originele Trend reserve onderdelen.

Dit product is ontworpen voor een lange levensduur met
minimaal onderhoud. De goede werking vereist zorg en
regelmatige reiniging.
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* Reinig het product regelmatig met een zachte doek.

Smering

¢ Dit product hoeft niet gesmeerd te worden.

Opbergen
® Berg de freesmal na gebruik in de verpakking op,
of hang deze op aan een haak.

® Een draagtas is leverbaar als accessoire,
Ref. CASE/1001

Reserve Onderdelen

* Ref. KWJ/PIN/4 ﬁ

L, )
MILIEUBESCHERMING &¢

Recycle grondstoffen in plaats van ze als afval te
verwijderen. Verpakkingen moeten worden gesorteerd
voor milieuvriendelijke recycling.

GARANTIE

Op alle producten van Trend rust een garantie tegen
materiaal- en constructiefouten. Dit geldt niet voor
producten die zijn beschadigd door een onjuist gebruik
of onjuist onderhoud..
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PROBLEMEN OPLOSSEN

Probleem

Oorzaak

Oplossing

De verbinding past niet goed bij de
bocht.

Onjuiste diameter van de frees of
kopieerring, of de pennen niet goed
tegen de rand van het werkblad
gedrukt.

Controleer de concentriciteit van de
frees en de kopieerring. Frees 12,7
mm, met een 30 mm kopieerring.
Verzeker dat de pennen tegen het
werkblad aan liggen.

De achterkant van de verbinding
past niet.

De pen aan het uiteinde (stop) of de

freesmal hadden een onjuiste positie.

Of het werkblad was niet goed tegen
de pen aan het uiteinde gedrukt bij
het frezen van de verbinding.

Controleer de positie van de pen aan
het uiteinde, en frees de verbinding
opnieuw.

Na het klemmen van de verbinding

toont deze onregelmatige openingen.

De kopieerring kwam los van de
freesmal bij het frezen van een kant
van de verbinding, of sommige
spaanders van het spaanplaat zijn
afgebroken/uitgetrokken.

Controleer met een liniaal welke
kant van de verbinding onregelmatig
is en frees deze kant opnieuw (kan
alleen bij de uitstekende kant).
Verzeker dat de kopieerring tegen de
freesmal aan blijft gedrukt door van
links naar rechts te frezen. Verwijder
afgebroken/uitgetrokken spaanders
met schuurpapier.

Laminaat brokkelt af.

Kan worden veroorzaakt door een
botte frees, verwijderen van teveel
materiaal in één freesgang, of bij de
afgeronde rand naar buiten komen
van de frees.

Gebruik altijd scherpe frezen, en
neem 3 tot 4 mm materiaal weg
als u door het laminaat freest. Volg
de juiste bewegingsrichting om te
verzekeren dat de frees altijd de
afgeronde kant ingaat, en er nooit
uitkomt.

Freesmal slipt op het werkblad.

De klemmen zitten niet goed vast,
de freesdiepte is te groot, of de frees
is bot.

Controleer de klemmen op slijtage.
Klem de freesmal goed vast, neem
weinig materiaal weg per freesgang,
gebruik een scherpe frees.

De verbindingen zijn niet haaks.

De bovenfrees kantelde tijdens het
frezen, of de gebruiker drukte te
hard op de bovenfrees waardoor de
freesmal verboog.

Verzeker dat de freesmal goed is
ondersteund, druk niet te hard op de
bovenfrees, neem weinig materiaal
weg per freesgang. Verzeker dat

het gewicht van de bovenfrees rust
op een deel van de freesmal dat
ondersteund wordt, en verzeker dat
de bovenfrees verticaal staat.

De gemonteerde verbinding vertoont
een overgang of loopt krom.

De werkbladen hebben verschillende
diktes, of een werkblad is niet viak.

Verzeker dat de werkbladen dezelfde
dikte hebben, en dat ze vlak zijn.
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Tak, fordi du har kebt dette Trend-produkt, som
du kan have gleede af i mange ar, hvis det bruges i
overensstemmelse med denne betjeningsvejledning.

TEKNISKE DATA

KWJ700 KWJ900

Skabelontykkelse 12mm 12mm
Storrelse pa fraesejern | 12.7mm 12.7mm
Arbejdsemnetykkelse 45mm 45mm
maks
Bordpladebredde 250mm- 400mm-
700mm 900mm
Styrebgsningsstorrelse | 30mm 30mm
Vaegt 5.4kg 7.7kg

Folgende symboler bruges i hele denne manual:

@ Se brugsanvisningen til dit el-vaerktej.

A Angiver risiko for personskade, tab af liv eller skade
pé veerktojet i tilfeelde af manglende overholdelse af
instruktionerne i denne manual.

C€ Denne enhed mé ikke tages i brug, for det er
konstateret, at det elektriske veerktoj, der skal tilsluttes
denne enhed, er i overensstemmelse med 2006/42 / EF
(identificeret ved CE-maerkning pé el-veerktojetl).

TILSIGTET BRUG

Denne skabelon er beregnet til at blive brugt
sammen med en dykfraeser, der er udstyret med
passende styrebgsning og freesejern, til at freese en
kokkenbordsfals i laminerede spanplader.

SIKKERHED A\

Lees og forsta sikkerhedsanvisningerne i denne
betjeningsvejledning og i betjeningsvejledningen til
maskinveaerktojet.

OPBEVAR
BETJENINGSVEJLEDNINGEN PA ET
SIKKERT STED

Sikkerhedsanvisninger

1.

-40-

Afbryd stremmen til maskinvaerktgjet, nar det ikke
er i brug, for der udferes service eller foretages
gendringer pa det, eller for tilbehoret, f.eks.
skeerebladet, udskiftes. Kontakten skal veere i
positionen “off”, og skeerebladet ma ikke rotere.
Lees og forsta betjeningsvejledningen til
maskinvaerktgjet, tilbehoret og skeerebladet.

Der skal baeres personligt beskyttelsesudstyr i form
af sikkerhedsbriller, ereveern og andedraetsvaern.
Hold haender, har og toj i sikker afstand af
skeerebladet.

Kontrollér, at skeerebladet er skarpt og fri for skader
for hver brug. Brug ikke veerktgjet, hvis skaerebladet
er slovt, beskadiget eller revnet, eller hvis der er
andre synlige eller formodede skader.

Den maksimale hastighed (nmax), som er

angivet pa veerktgijet, i betjeningsvejledningen
eller p4 emballagen, mé ikke overskrides.
Hastighedsomradet skal overholdes alle de steder,
hvor dette fremgar.

Indseet skaftet i skaerebladets indsatspatron,

s& det mindst gar ned til den markerede linje

pa skaftet. Det sikrer, at mindst 3 af skaftet

er indsat i indsatspatronen. Kontrollér, at
fastspaendingsoverfladerne er rene.

Kontrollér, at alle fastgerelses- og
fastspaendingsmetrikker, -bolte og -skruer pa
maskinvaerktejet, tilbehoret og skeereveerktgjet

er korrekt samlet og tilspaendt og indstillet til det
korrekte moment for brug.

Kontrollér, at alle visirer, afskaermninger og
stovopsamlere er monteret.

Fremfaringsretningen skal altid vaere modsat af
skeerebladets rotationsretning.

. Teend ikke for maskinvaerktgjet, mens skaerebladet

rorer ved arbejdsemnet.

. Det anbefales at foretage et par preveskeeringer

forud for den konkrete opgave.

. Alle reparationer skal udferes i overensstemmelse

med producentens anvisninger.

. Dybe udskeeringer ber ikke foretages i én

arbejdsgang, men i flere arbejdsgange, for at
reducere skaerebladets sidebelastning.

. Brugeren skal veere fortrolig med at betjene udstyr til

treebearbejdning.

. Kontrollér arbejdsmiljeet inden brug.

Arbejdsstillingen skal vaere behagelig, og enheden
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skal veere forsvarligt fastgjort. Hold en god
fodstilling med god balance under hele arbejdet.
16. Hold bern og beseogende i sikker afstand af
veerktojet og arbejdsomradet.
17. Alt veerktgj er farligt og ber derfor handteres
forsigtigt.
Hvis du har brug for flere sikkerhedsrad, tekniske
oplysninger eller reservedele, er du velkommen til at
kontakte Trend Technical Support eller til at besoge os
pa www.trend-uk.com

ADVARSLER

A Hver gang du anvender klemmer, skal du
sorge for, at de ikke kolliderer med overfreeserens
bane, og at de er forsvarligt fastspaendt.

For at forhindre gennembrydning af laminatet
skal freesejernets rotation og overfreeserens
indforingsretning altid befinde sig i bordpladens
formpressede kant.

A Sorg for, at bordpladen sidder forsvarligt fast
pa savbukke. Sorg for, at skabelonen er forsvarligt
fastspaendt pa bordpladen, og at den er placeret i
en behagelig hgjde.

De bedste resultater opnas, nar boltens
midterlinje svarer til bordpladens midterlinje.
Spaend skabelonen forsvarligt fast pa bordpladen.

A Udles dykket pa overfreeseren, hver gang et
snit afsluttes.

Sorg for, at du har en behagelig
arbejdsstilling. Sorg altid for at have et ordentligt
fodfaeste.

A Kontrollér, at storrelsen pa hullet egner sig til
et blandingsbatteri.

A Radiusstorrelsen, der er indgraveret i
skabelonerne, er den radius, der fremkommer ved
hjeelp af et freesejern og en styrebgsning.

MEDFOLGENDE KOMPONENTER
- (Fig.1)

1 x Bordpladeskabelon

6 x Stifter til bordpladeskabelon

1 x Garantikort

BESKRIVELSE AF DELE - (Fig.1)

A. Borekasse

B. Formpresset falsrille

C. Placeringshul for 90°-hunfalsstift 35mm

D. Placeringshul for 90°-hanfalsstift 35mm

E. Placeringshul for boltfordybningsstift

F. Aben fordybningsrille til 150mm samlebolt

G. 35mm cirkuleer fordybning til haengsel og %” BSP-hul
H. Kode for placeringshul

1. Radiushjerne R100

J. Radiushjerne R40

K. Placeringshul for komfurfalsstift (hun)

L. 22,5mm placeringshul for (komfur-)geringfalsstift (hun)
M. Buet halve R400

N. 45°-vinkelslutsnit

0. Sigtelinge til 65mm samlebolt

P. Stift

Q. Sigtelinje for tvaerskaering

R. Pillinje for indferingsretning

S. Placeringshul til bordbreddestift

NODVENDIGE KOMPONENTER

o 2” dykfraeser
* 30mm styrebosning
® 2 x Klemmer
o Handveerktoj

* 12,7mm diameter x 50mm dybde overfraeserjern
med 2" skaft

® 2 x Savbukke

* Forseglingsmiddel

* Panelsamlebolte

o Treebrikker i storrelse nr. 20
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SAMLING OG JUSTERING Typer af fraesninger
Anbefalede skaredybder og frigang Grovfraesning A
Sorg for, at overfreeserjernets spids gér fri af undersiden Opsztning til grovskeering
med 3mm. ’
Freesejern
\\//‘ /\'\ 1 \\// /\’\
AN 8mm | N>,
A NS
RO 2 RRA Styrebesning @30mm Undersokkel
RN S NG Bordplade
40mm | |<-- 3 o
RSO - N
NN s NN s
ENE Y 4 ENE Y 7{
v R Skabelon
SAEAY 5 DAY

«\j/\‘:\g «\j/\‘:{
NG NG Bordplade
LNV N
40mm| [T~ 28mm| |7~ Bordplade Fzerdigfraesning A
\NC N T
Opsaetning til efterbehandling.
Fraesejern
Styrebasning @30mm Undersokkel
Bordplade
30mm
7 Skabelon

P Befeestelsesstift Bordplade
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Opmeerkning af falsene

Nar der freeses en fals, skal befaestelsesstifterne

veere i kontakt med bordpladens formpressede kant.

Til visse false skal bordpladen vendes om, s al
freesning foretages ned i den formpressede kant, aldrig
ud igennem den. Nar du fraeser en bordplade, kan
udligningspapiret p& undersiden blive skaevt opskaret

— denne skeeve opskaerning skal fiernes med sandpapir.

Identifikation af befzestelsesstift A

Der bruges op til 6 befaestelsesstifter i forskellige huller i
skabelonen med henblik pa at justere den korrekte
skabelonabning til den pageeldende anvendelse.

F90 - Hunfals, 35mm indsats

M90 - Hanfals, 35mm indsats
M45 - Hanfals, 45°/komfurfals
F45 - Hunfals, 45°/komfurfals
B - Fordybning til samlebolt

Befaestelsesstifter tilspidses for at sikre en god pasform i
hullet.

BETJENING A

Hojre 90°-fals - (Fig.2a-3d) A

Samling (35mm Nedfaeldning)
-| 90°
@ Kvinde

@Han

L~

2a) Opseetning til hgjre 90° hunfals.

2b) Grovfraesning af 5 x skrubspan til hgjre 90°-hunfals.
2¢) Feerdigfraesning til hajre 90°-hunfals.

2d) Fraesning af boltfordybningsriller til

90°-hunsamlebolt.

3a) Opsaetning til hajre 90° hanfals.

3b) Grovfraesning af 5 x skrubspan til hgjre 90°-hanfals.
3c) Feerdigfraesning til hajre 90°-hanfals.

3d) Freesning af boltfordybningsriller til
90°-hansamlebolt.

Venstre 90°-fals - (Fig.4a-5d) A

Samling (35mm Nedfaeldning)

35mm

4a) Opseetning til venstre 90°-hunfals.

4b) Grovfraesning af 5 x skrubspan til venstre
90°-hunfals.

4c) Feerdigfraesning til venstre 90°-hunfals.
4d) Skeering af boltfordybningsriller til 90°-hunsamlebolt.
5a) Opseetning til venstre 90° hanfals.

5b) Grovfreesning af 5 x skrubspan til venstre
90°-hanfals.

5¢) Feerdigfraesning til venstre 90°-hanfals.

5d) Freesning af boltfordybningsriller til
90°-hansamlebolt.

45°-fals (hjornefals) - (Fig.6a-9d) A
45°Samling N

@Han

6a) Opsaetning til den hgjre 45°-hunfals.

@Han

6b) Grovfraesning af 5 x skrubspan til hegjre 45°-hunfals.
6¢) Faerdigfraesning til hajre 45°-hunfals.

6d) Fraesning af boltfordybningsriller til
45°-hunsamlebolt.

7a) Opseetning til den hgjre 45°-hanfals.
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7b) Grovfraesning af 5 x skrubspan til hejre 45°-hanfals.
7¢) Feerdigfraesning til hejre 45°-hanfals.

7d) Fraesning af boltfordybningsriller til
45°-hansamlebolt.

8a) Opseetning til den venstre 45°-hunfals.

8b) Grovfreesning af 5 x skrubspan til den venstre
45°-hunfals.

8c) Faerdigfraesning til den venstre 45°-hunfals.

8d) Freesning af boltfordybningsriller til
45°-hunsamlebolt.

9a) Opsaetning til den venstre 45°-hanfals.

9b) Grovfraesning af 5 x skrubspan til den venstre
45°-hanfals.

9c) Faerdigfraesning til den venstre 45°-hanfals.

9d) Freesning af boltfordybningsriller til
45°-hansamlebolt.

CL CL

Indgraverede linjer

Skabelonen kan bruges til tveerskeering af bordpladen
ved hjzelp af den centrale rille. Indgraverede linjer pa
skabelonen svarer til kanten af bordpladen. Bordplader
med en bredde pa op til 650mm kan tveerskeeres ved at
anvende den centrale rille som et overfraeserstyr. Folg
freeseanvisningerne pa de foregaende sider for at skeere
i bordpladen.

®

Kvinde Han

@ e

Frees med Fraes med
laminatet | laminatet
opad nedad

A Fraes snit @@@ og @ inden du fraeser

den buede halve

PF—{
cL

Start her

<+ 8.5mm

Fraesning af et 3/4” BSP-hul A

A Kontrollér, at sterrelsen pa hullet egner
sig til et blandingsbatteri.

e Markér placeringen for hullet til blandingsbatteriet i
bordpladen.

¢ Anbring skabelonen i position, sa hullet i skabelonen
befinder sig over hullets position.

* Fastgor skabelonen med klemmer.

o Indstil skeeredybden til 8-10mm, og pabegynd
dykfraesningen. Gentag ved forskellige dybder, indtil
hullet freeset.

Fraesning af 35mm cirkulaer fordybning til
haengsel

10mm

5.5mm

o Markér haengslets placering pa lagen. Midten af
hullerne skal befinde sig ca. 100mm fra toppen af
l&gen for at tilvejebringe den pakraevede stotte. Serg
for, at dette mal er s& nejagtigt som muligt.

¢ Anbring skabelonen péa lagen

e |ndstil dybden til 10mm.
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e Gentagen denne proces, og @g shittet med 1 mm,
s& den samlede dybde indstilles til 11mm. (Dette ber
veere tilstraekkeligt med plads til de fleste haengsler.
Tilpas dette mal, hvis du har brug for huller til tykkere

haengselhoveder).

Styrkelse af falsen A

PF —4
CL
Start her
v Huvis falsen mellem bordpladerne ikke understottes
t forneden, kan falsen “synke” efter nogen tid og glide ud
85”‘”_‘" . 8.5mm af niveau. For at undga dette skal falsen forstzerkes med
' en lgs fer eller med brikdyvler. Brikfalsningsfreesersaettet,
.............................................................................. ref. 342 eller C152, kan bruges sammen med en beerbar
: : overfraeser. Den anvendte briks storrelse skal veere nr.
Hjorneradius A 20.
R40mm eller R100mm Ref. BSC/20/100 (100 brikker)

En bordplade p& 650mm ber have mindst 5 brikker.

Teetning af falsen A

PF —
cL

Start her

)
t
8.5mm A
-.‘ «8.5mm
=
- Z
) ~, 01160 3
Fraes med laminatet nedad NP 2
~ 7] 0
Frees med laminatet opad .
Falsens freesede kanter skal for monteringen beleegges
med et vandbestandingt klaebe- eller forseglingsmiddel
OBS: for at forhindre, at der siver fugt ind i bordpladernes
kerne, hvilket kan forarsage udbuling og derved
A P& grund af dette snits beskaffenhed vil det veere odelaegge bordpladens udseende.
mere besveerligt at kantlaminere hjerneradiusen. Brug fint sandpapir til at rengere begge pasflader

for iturevet traeflis. Du kan let kere sandpapiret
langs kanterne for at fierne partikler fra den fraesede
spanpladekant. Dette sikrer, at der skabes en paen fals.
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TILBEHOR
Brug kun originalt Trend-tilbehear.

Anbefalede fraesejern

 Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC eller RT/13X1/2TC

Saet med undersokkel
 Ref. UNIBASE

o For at opna en perfekt teetsluttende fals skal der
bruges en styrebgsning pa 30mm. Styrebasningen
skal altid monteres sammenfaldende med fraesejernet.
Dette kan opnas ved hjeelp af en universalundersokkel
og en styrebgsning med en yderdiameter p&4 30mm, se
GB30/A.

30 mm styrebosning
e Ref. GB30/A

Panelsamlebolte

¢ Ref. PC/10/M (pakke med 10)

¢ Ref. PC/50/M (pakke med 50)

e Ref. PC/100/M (pakke med 100)

e Ref. PC/1000/M (pakke med 1000)

Briklanghovl til overfraeseren
® Ref. 342X1/2TC
® Ref. C152X1/2TC

Flade brikdyvler
e Ref. BSC/20/100 (pakke med 100 brikker)
¢ Ref. BSC/20/1000 (pakke med 1000 brikker)

Klemmer
¢ Ref. FC/200

VEDLIGEHOLDELSE A\

Anvend kun originale Trend-reservedele og originalt
Trend-tilbeher.

Skabelonen er designet til laengere tids drift med minimal
vedligeholdelse. En kontinuerligt tilfredsstillende drift
afhaenger af korrekt vedligeholdelse og regelmaessig
rengering af veerktojet.

Rengoring

* Rengores regelmaessigt med en blad klud.

Smoring

* Tilbehoret kraever ingen yderligere smoring.

Opbevaring

¢ Efter brug skal skabelonen opbevares i emballagen,
eller den kan haenges pa en krog pa vaeggen.

e Der kan fas en beeretaske til tilbeher, se ref.
CASE/1001.

Reservedelsliste

* Ref. KWJ/PIN/4 i

o
BESKYTTELSE AF MILJOET &¢&

Genanvend ravarer i stedet for at bortskaffes som affald.
Emballagen skal sorteres til miljgvenlig genanvendelse.

GARANTI

Alle Trend-produkter er garanteret fri for defekter i
udferelse og materiale, undtagen hvis defekterne skyldes
forkert brug eller forkert vedligeholdelse.
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PROBLEMLOSNING

Feil

Arsag

Losning

Falsen passer ikke korrekt ved
radius.

Fraesejernet eller styrebosningen
har en forkert diameter, eller ogsa er
befeestelsesstifterne ikke i kontakt
med bordkanten.

Kontrollér, at freesejernet er
koncentrisk med styrebogsningen.
Freesejern 12,7 mm i diameter
med en styrebesning pa 30

mm i diameter. Serg for, at
befeestelsesstifterne berarer
bordpladen.

Falsens bagkant flugter ikke.

Enten var slutstopstiften eller
skabelonen i forkert position, eller
ogsé blev bordpladen ikke skubbet
op mod slutstopstiften, da falsen
blev fraeset.

Tjek slutstopstiftens placering, og
fraes falsene igen.

Nér falsene er i spaend, har de
uregelmeessige spalter.

Styrebgsningen er gledet vaek fra
skabelonens kant under freesning af
den ene eller den anden del af falsen,
eller ogsa er treeflis i spanpladen
blevet revet en anelse.

Kontrollér med en lige kant, hvilken
del af falsen der er ujeevn, og
genfraes (dette kan kun geres pa
indstikssnittet), mens der serges

for, at styrebgsningen holdes mod
skabelonen ved at afdreje fra venstre
til hajre. Brug slibepapir til at fierne
iturevet treeflis.

Krakeleret laminat.

Kan veere forérsaget af et slovt
fraesejern eller gennem at fjerne for
meget materiale pa én gang eller ved
at freese igennem den formpressede
kant.

Brug altid skarpe freesejern, og skeer
3-4 mm af materialet, ndr der skeeres
igennem laminat. Oprethold den
korrekte indferingsretning for at sikre,
at freesejernet treenger ind i den
formpressede kant.

Skabelonen glider pa materialet.

Klemmerne er ikke forsvarligt
fastgjort, eller ogsa foretages der
for dybt et snit, eller fraesejernet kan
veere slovt.

Kontrollér klemmerne for slitage.
Fastspzend klemmer pa forsvarlig
vis, foretag overfladiske stik, brug et
skarpt freesejern.

De freesede false er ikke firkantede.

Overfreeseren hezelder til den ene
side, eller ogsé kan operateren have
leenet sig pé overfraeseren i en sadan
grad, at skabelonen er blevet bgjet.

Sorg for, at skabelonen understottes,
og pres ikke hardt pa overfraeseren
under overfladiske stik. Serg for, at
overfraeserens veegt befinder sig pa
den understottede del af skabelonen,
og at overfraeseren er pa hojkant.

En samlet fals er ikke plan eller er
bojet.

Bordpladen har forskellig tykkelse,
eller ogsé er bordpladen ikke flad
(optrykt).

Sorg for, at bordpladen har samme
tykkelse og jeevnhed.
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Tack for att du valt denna Trend-produkt, som du
kommer att kunna anvanda under lang tid om den
anvands i enlighet med dessa anvisningar.

TEKNISKA DATA

KWJ700 KWJ900

Jiggens tjocklek | 12mm 12mm
Frasens storlek | 12.7mm 12.7mm
Arbetsstyckets 45mm 45mm

tjocklek: max

Bankskivans 250mm-700mm | 400mm-900mm

bredd

Styrbussningens | 30mm 30mm
storlek

Vikt 5.4kg 7.7kg

Féljande symboler anvéands i hela denna manual:

@ Se bruksanvisningen for ditt elverktyg.

A Indikerar risk for personskada, férlust av liv eller
skada p& verktyget om instruktionerna i denna handbok
inte foljs.

CE Denna enhet far inte tas i drift forréan det har
konstaterats att elverktyget som ska anslutas till denna
enhet &r i enlighet med 2006/42 / EG (identifierat med
CE-mérkningen pa elverktyget).

AVSEDD ANVANDNING

Den hér jiggen &r avsedd att anvéndas tillsammans

med &verfrashandtag med lamplig styrbussning och
overfras vid frasning av kdksbéanksfogar med laminerade
spanskivor.

SAKERHET A\

Las och forvissa dig om att du forstatt
sakerhetspunkterna i dessa instruktioner och i
anvisningarna till ditt elverktyg.

FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA
EN SAKER PLATS

Sakerhetspunkt

1. Bryt strommen till elverktyget nér det inte ska
anvandas langre, innan det ska utféras underhall
eller installningar pa det och nér du ska byta
sagklinga eller andra tillbehor. Kontrollera att
strdmbrytaren star i franslaget lage och att
ségklingan har slutat rotera.

2. Las noga igenom och férvissa dig om att du forstatt
anvisningarna till elverktyget, verktygsfastet och
sagklingan.

3. Anvéand personlig 6gon-, hérsel- och
andningsskyddsutrustning. Hall hander, har och
klader borta fran sagklingan.

4. Kontrollera alltid att sagklingan ar vass och fri fran
skador innan den anvéands. Anvand aldrig en klinga
som ér slo, trasig eller har sprickor, eller har nagon
annan synlig eller misstankt skada.

5. Overskrid aldrig det maximala varvtal (nmax)
som anges péa verktyget, i bruksanvisningen eller
pa forpackningen. Folj alltid de féreskrifter om
varvtalsomrade som anges.

6. Skjut in frasskaftet i spannhylsan atminstone till den
markering som finns pa skaftet. Da sitter minst %
av skaftets langd inskjuten i hylsan. Kontrollera att
klamytorna &r rena.

7. Kontrollera att alla Ias- och fastmuttrar, bultar
och skruvar pé elverktyget, dess tillbehdr och
skérverktyg &r korrekt monterade, inpassade och
atdragna innan dessa anvands.

8. Kontrollera att alla visir, skyddskapor och
dammutsugsanordningar sitter pa plats.

9. Vid frasning ska arbetsstycket alltid féoras mot
frasens rotationsriktning pa ingreppssidan.

10. Starta inte elverktyget medan frasen vidror
arbetsstycket.

11. Gor alltid provsnitt i en spillbit innan du séatter igang
med ett nytt projekt.

12. Verktygen far endast repareras i enlighet med
tillverkarens anvisningar.

13. Gor inte djupa snitt i en enda passering, utan gor
flera grunda passeringar for att inte verbelasta
frésen i sidled.

14. Anvandaren maste kunna hantera
trabearbetningsutrustning innan han eller hon
anvander var produkt.

15. Gor en beddmning av arbetsplatsen innan du
anvander verktygen. Se till att arbetsstallningen
ar bekvam och att komponenterna &r sékert
fastspanda. St alltid avspant och med god balans
pé bada fotterna.
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16. Lat aldrig barn eller bestkare vistas vid verktygen
eller inom arbetsomradet.

17. Det finns en restrisk med alla verktyg, hantera dem
darfor alltid forsiktigt.

Skulle du behdva ytterligare rdd om sakerheten, teknisk
information eller reservdelar sa kontakta Trends tekniska
support eller besék www.trend-uk.com

VARNINGAR

A Om du anvédnder klammor ska du se till att
de inte blockerar frasningsytan och ar ordentligt
fastsatta.

A Forhindra utbrytning av laminat genom att
alltid rikta frasens rotation och matningsriktning
mot den stolpformade kanten pa bankskivan.

A Se till att bankskivan halls ordentligt fast pa
bockar. Se till att jiggen ar ordentligt fastklamd pa
bankskivan och placerad pa en bekvam hojd.

A Bista resultat uppnas nar centrumlinjen pa
skruven motsvarar centrumlinjen pa bankskivan.
Klam fast jiggen ordentligt pa bankskivan.

A Slapp frasens handtag i slutet av varje snitt.

Sikerstall att arbetspositionen ar bekvam.
Sta stadigt med fétterna hela tiden.

A Kontrollera att halstorleken ar lamplig for
blandkranen.

A Den radiestorlek som ar ingraverad i
jiggen anger resulterande radie for fras och
styrbussning.

MEDFOLJANDE OBJEKT - (Fig.1)

1 x Bénkskivsjigg
6 x Stift for bankskivsjigg
1 x Garantikort

BESKRIVNING AV DELAR - (Fig-1)

A. Jiggenhet

B. Stolpformat fogspar

C. Lokaliseringshal for stift, 90°-honfog, 35mm
D. Stiftlokalisering, 90°-hanfog, 35mm

E. Lokaliseringshal for skruvurtagsstift

F. Urtagsspar med 6ppen @nde fér 150mm
anslutningsskruv

G. 35mm runt gangjarnsurtag och %” BSP-hal
H. Kod fér lokaliseringshal

1. Radiehérn R100

J. Radiehérn R40

K. Lokaliseringshal for fogstift (hona)

L. Lokaliseringshal (hona) for 22,5 gering (fras)
M. Béjd halvé R400

N. Andsnitt, 45°-vinkel

0. Siktlinje fér 65mm anslutningsskruv

P. Stift

Q. Siktlinje for kvadratiskt snitt

R. Pil f6r matningsriktning

S. Lokaliseringshal for stift, bankskivans bredd

OBJEKT SOM KRAVS

* 1/2” dverfrashandtag

® 30mm styrbussning

® 2 x klammor

* Handverktyg

e 12,7mm diameter x 50mm djup Overfrds med 2" skaft
® 2 x bockar

e Tatningsmedel

¢ Anslutningsskruvar for panel

e Tradymlar, storlek nr 20
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MONTERING OCH JUSTERING

Typer av snitt

Grovsnitt A

Rekommenderade skardjup och spel

Se till att frdsens spets undviker undersidan med 3mm.
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30mm

Uppséttning for grovskarning.

Fras
Bénkskiva
Styrbussning @30mm Fundament
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Béankskiva
Avslutande snitt A
Installning fér avslutning.
Fras
Béankskiva

Styrbussning @30mm Fundament
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Instéllning av fogar

Nar du kapar en fog ska du se till att lokaliseringsstiften
har kontakt med bénkskivans stolpformade kant. For
vissa fogar méste bankskivan inverteras s att alla snitt
gors in i den stolpformade kanten, aldrig ut fran den. Vid
frasning av en bankskiva kan balanseringspapperet pa
undersidan avldmna en luddig yta — avldgsna denna yta

med sandpapper.

Identifiering av lokaliseringsstift A

Upp till sex lokaliseringsstift anvands i olika hal i jiggen
som inriktning av korrekt mall for tillampningen.

F90 - honfog, 35 mm inféallning
M90 - hanfog, 35 mm infallning
M45 - hanfog, 45°/geringsfog
F45 - honfog, 45°/geringsfog
B - urtag for anslutningsskruv

Lokaliseringsstiften &r avsmalnande for att tillférsakra god
passform i halet.

DRIFT A

Hoger 90°-fog - (Fig.2a-3d) A

Gemensam (35mm Infalld)

= Kl

@ Kvinna

2a) Stéll in for héger 90°-honfog.

2b) Fras fem grova pass for hoger 90°-honfog.

2¢) Fras avslutande pass for hoger 90°-honfog.

2d) Skar till urtagsspar for 90°-anslutningsskruv (hona).
3a) Stéll in for hoger 90°-hanfog.

3b) Fras fem grova pass for hdger 90°-hanfog.
3c) Fras avslutande pass for hdger 90°-hanfog.
3d) Skar till urtagsspar for 90°-anslutningsskruv (hane).

Vanster 90°-fog - (Fig.4a-5d) A

Gemensam (35mm Infalld)

el =

4a) Stall in for vanster 90°-honfog.

4b) Fras fem grova pass for vanster 90°-honfog.

4c¢) Fras avslutande pass for vanster 90°-honfog.

4d) Skar till urtagsspar for 90°-anslutningsskruv (hona).
5a) Stéll in for vanster 90°-hanfog.

5b) Fras fem grova pass for vanster 90°-hanfog.

5¢) Fras avslutande pass for vanster 90°-hanfog.

5d) Skar till urtagsspar for 90°-anslutningsskruv (hane).

45°-fog (hornfog) - (Fig.6a-9d) A

45°Gemensam 4N

Kvinna @

6a) Stall in for héger 45°-honfog.

6b) Fras fem grova pass for hoger 45°-honfog.

6¢) Fras avslutande pass for hoger 45°-honfog.

6d) Skar till urtagsspar for 45°-anslutningsskruv (hona).
7a) Stéll in for hoger 45°-hanfog.

7b) Fras fem grova pass for hdger 45°-hanfog.

7¢) Fras avslutande pass for hoger 45°-hanfog.

7d) Skar till urtagsspar for 45°-anslutningsskruv (hane).
8a) Stall in for vanster 45°-honfog.

8b) Fras fem grova pass for vanster 45°-honfog.

8c) Fras avslutande pass for vanster 45°-honfog.

8d) Skar till urtagsspar for 45°-anslutningsskruv (hona).
9a) Stéll in fér vanster 45°-hanfog.
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9b) Fras fem grova pass for vanster 45°-hanfog.
9c) Fréas avslutande pass for vanster 45°-hanfog.
9d) Skar till urtagsspar for 45°-anslutningsskruv (hane).

Graverade linjer

Jiggen kan anvéndas for att skéra kvadratiska snitt pa
bankskivan med hjélp av den centrala skaran. Graverade
linjer pa jiggen motsvarar kanten pa bénkskivan. Upp

till 650mm breda bankskivor kan kapas med kvadratiskt
snitt och en central skara som végledning. Skar
b&nkskivan med hjalp av anvisningarna pa féregdende
sidor.

Fog for halvo A

® ®
Manlig Kvinna | Manlig
@ @
Skér med Skéar med
laminatet L laminatet
uppat nedét

A Fras @@@ och @ innan du fraser den

bojda halvon

Frasning av bojd halvo A
PF —
CL

Borja har

+

t
8.5mm
-»‘ «8.5mm

Frasning av 3/4” BSP-hal A

A Kontrollera att halstorleken dr lamplig
for blandkranen.

e Gor en markering i bankskivan dar halet for kranen ska
frésas.

¢ Placera jiggen pa plats sé att dess hal ligger 6ver
hélpositionen.

¢ Fast jiggen med klammor.

o Stall in frasdjupet pa4 8-10mm och fras. Upprepa pa
olika djup tills halet ar frast.

Frisning av 35 mm runda gangjirnsurtag A

10mm

5.5mm

o Markera punkten for gangjarnets placering pa dorren.
Halens centrum ska ligga cirka 100mm fran dérrens
overdel for att ge erforderligt stdd. Se till att métningen
blir s& korrekt som mojligt.

e Placera jiggen pa dorren

o Stall in djupet pa 10mm.

* Upprepa momentet, men 6ka snittet med 1 mm s&
att det totala djupet blir 11mm. (Detta bér skapa
ett tillrackligt spel for de flesta gangjarn. Justera
denna méatning om du behdver skapa hal for tjockare
gangjarnshuvuden).

PF —{
cL

Borja har
v

t
8.5mm ‘
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Hornradie A
R40mm eller R100mm

PF —|
cL

Borja har
v

«8.5mm

t
8.5mm ‘

Skar med laminatet nedéat

Skar med laminatet uppéat

Viktigt:

A Vid detta skér blir hérnradien annorlunda mot den
laminerade kanten.

Fogar mellan béankskivorna som inte far stoéd underifran
kan bdérja svikta med tiden och bli felinriktade. Minska
risken for detta genom att férstérka fogen med en 16s
spont eller dymlar. Du kan anvanda en fogskérarsats
med knivblad (ref. 342 eller C152) tillsammans med en
portabel frds. Dymlarna ska vara av storlek 20.

Ref. BSC/20/100 (100 dymlar)
En 650mm bankskiva ska ha minst fem dymlar

SEALANT

De skurna kanterna pa fogen ska vara bestrykas med
vattenfast lim eller tdtningsmedel fére monteringen for att
férhindra att fukt trénger in i bankskivorna och orsakar
svéllning/omformar bankskivan.

Anvand ett fint sandpapper for att avlagsna traflisor pa
bada ytorna. Slipa den skurna skivkanten genom att féra
det fina sandpapperet varsamt langs kanterna. Denna
metod resulterar i en jamn fog

TILLBEHOR

Anvand endast originaltillbehor fran Trend.

Rekommenderade frasar

¢ Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC eller RT/13X1/2TC

Sats Med Insatser

¢ Ref. UNIBASE

e Tanvand en 30mm styrbussning fér att erhdlla en
perfekt passform pé fogen. Styrbussningen maste alltid
monteras koncentrisk med frasen. Detta kan uppnés
med hjélp av en universalinsats och en styrbussning
med 30mm ytterdiameter, ref. GB30/A.
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30mm styrbussning
¢ Ref. GB30/A

Anslutningsskruvar for panel

o Ref. PC/10/M (Fférpackning med 10)

¢ Ref. PC/50/M (Fforpackning med 50)

® Ref. PC/100/M (Fférpackning med 100)

e Ref. PC/1000/M (Fforpackning med 1000)

Fogskéarare med knivblad for fras
o Ref. 342X1/2TC
e Ref. C152X1/2TC

Flata dymlar
® Ref. BSC/20/100 (Férpackning med 100 dymlar)
* Ref. BSC/20/1000 (Férpackning med 1 000 dymlar)

Klammor
e Ref. FC/200

UNDERHALL A\

Anvand endast originalreservdelar och -tillbehor fran
Trend.

Jiggen har konstruerats for att anvandas under en lang
tidsperiod med minimalt underhall. Enheten méaste
hanteras korrekt och rengdras regelbundet for att
fungera felfritt.

Rengédring

¢ Rengor regelbundet med en mjuk trasa.
Smorjning
o Tillbehoret kraver ingen ytterligare smdrjning.

Forvaring

o Efter anvandning ska du férvara jiggen i férpackningen
eller hénga den pa en vaggkrok.
® En véska finns tillganglig som tillval, ref. CASE/1001.

Reservdelslista

® Ref. KWJ/PIN/4 i

L,
MILJOSKYDD &¢&

Atervinn ravaror istéllet for att kasseras som avfall.
Forpackningar ska sorteras for miljovanlig atervinning.

GARANTI

Alla produkter fran Trend omfattas av garanti mot
defekter i utférande och/eller material, férutsatt att
produkten inte har skadats genom felaktig anvandning
eller bristfalligt underhall.
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Fel

Orsak

Losning

Fogen passar inte som avsett med
radien.

Frasen eller styrbussningen har

fel diameter eller sa ligger inte
lokaliseringsstiften mot béankskivans
kant.

Kontrollera att frasen ar koncentrisk
mot styrbussningen. Frasen

ska vara 12,7 mm i diameter

och styrbussningen ska vara

30 mm i diameter. Se till att
lokaliseringsstiften vidrér bankskivan.

Fogens bakre kant &r inte ratt
inriktad.

Andstoppsstiftet eller mallen har
legat i fel lage eller s& har bankskivan
inte tryckts upp mot dndstoppsstiftet
nér fogen kapades.

Kontrollera placeringen av
andstoppsstiftet och kapa fogarna
igen.

Fogen har oregelbundna mellanrum
vid sammanféringen.

Styrbussningen har glidit bort fran
kanten p& mallen nar en del av fogen
har kapats, eller s& har spanskivorna
utstadende tréaflisor.

Kontrollera med en riktlinjal vilken
del av fogen som &r ojamn och
kapa om (detta kan endast géras
pé& hansnittet). Kontrollera att
styrbussningen halls mot mallen
under maskinbearbetningen fran
vanster till hdger. Avlagsna |6sa
traflisor med sandpapper.

Skadat laminat.

Detta kan orsakas av en trubbig
frés eller borttagning av fér mycket
material vid ett pass eller ett avslut
fran en stolpformad kant.

Anvand alltid vassa frasar och

skar 3 till 4 mm av materialet vid
kapning av laminat. Bibehall korrekt
matningsriktning nér frasen gar in
mot den stolpformade kanten.

Jiggen glider pa materialet.

Klammorna sitter inte ordentligt fast,
snittet ar for djupt eller frasen &r
trubbig.

Kontrollera om klammorna ar slitna.
Klam fast ordentligt, kor grunda pass
och anvénd en vass frés.

De kapade fogarna &r inte fyrkantiga.

Frasen har lutats eller s& har
operatoren tryckt for hart mot frasen
sa att jiggen har flyttats.

Se till att jiggen stods, tryck inte for
hart mot frasen och kér grunda pass.
Se till att frasens vikt vilar p& jiggens
stddda del och att frasen &r upprétt.

Den sammanférda fogen ligger inte
ratt eller ar bojd.

Bénkskivan har en annan tjocklek
eller s& &r bankskivan inte plan
(kupad).

Se till att bankskivan har samma
tjocklek och &r plan.
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Takk for at du har kjopt dette Trend-produktet. Det
ber vare lenge hvis det brukes i samsvar med denne
bruksanvisningen.

TEKNISKE DATA

KWJ700 KWJ900

Jigg-tykkelse 12mm 12mm

Kutterstorrelse 12.7mm 12.7mm

Maks. tykkelse pa | 45mm 45mm

arbeidsstykke

Benkeplatebredde | 250mm- 400mm-
700mm 900mm

Storrelse pa 30mm 30mm

foringshylse

Vekt 5.4kg 7.7kg

Folgende symboler brukes i hele denne handboken:

Se bruksanvisningen til elektroverktoyet.

A Angir fare for personskade, tap av liv eller skade
pa verktoyet i tilfelle manglende overholdelse av
instruksjonene i denne handboken.

C€ Denne enheten ma ikke tas i bruk for det er fastslatt
at elektroverktoyet som skal kobles til denne enheten er i
samsvar med 2006/42 / EC (identifisert av CE-merkingen
pa elektroverktoyet).

TILTENKT BRUK

Denne jiggen er ment for bruk med en overfreser med
egnet foringshylse og fresestal montert for & frese en
kjokkenbenkeplatesammenfoyning med laminatdekket
sponplate.

SIKKERHET A\

Les og forsta sikkerhetspunktene i denne
bruksanvisningen og bruksanvisningen for
elektroverktoyet.

OPPBEVAR DENNE
BRUKSANVISNINGEN PA ET SIKKERT
STED

Sikkerhetspunkter

1. Koble elektroverktayets tilbeher fra
stremforsyningen nér det ikke er i bruk, fer service,
ved justeringer og ved bytte av tilbeheor som
fresestal. Pase at bryteren er satt til ‘av’, og at
fresestalet har sluttet & rotere.

2. Les og forsta bruksanvisningen som felger med
elektroverktoy, tilbeher og fresestal.

3. Bruk personlig verneutstyr (gye-, horsel- og
andedrettsvern). Hold hender, har og klzer vekk fra
fresestélet.

4. Hver gang for bruk ma du kontrollere at fresestalet
er skarpt og skadefritt. Ma ikke brukes hvis
fresestalet er slovt, odelagt eller opprisset, eller hvis
det er merkbare skader eller mistanke om skader.

5. Ikke overskrid den topphastigheten (nmax) som star
angitt pa verktoyet eller i bruksanvisningen eller pa
emballasjen. Nar hastighetsomradet er angitt, m&
det overholdes.

6. Sett skaftet i spennhylsen minst inn til den merkede
linjen som stér pa skaftet. Dette sikrer at minst % av
skaftlengden befinner seg i spennhylsen. Pase at
fastspenningsflatene er rene.

7. Kontroller at alle festemutre og -skruer pa
elektroverktoy, tilbehor og skjeereverktoy er riktig
montert og strammet med riktig momentinnstilling
for bruk.

8. Sikre at skjermer, vern og stevavsug er montert.

9. Freseretningen ma alltid vaere motsatt av
fresestalets rotasjonsretning.

10. Ikke sl& pa elektroverktayet mens fresestalet berorer
arbeidsstykket.

11. Provefresing ber utferes pé avfallsmateriale for du
starter et prosjekt.

12. Reparasjon av verktoy er bare tillatt i samsvar med
verkteyprodusentens bruksanvisning.

13. Ikke fres dypt i ett drag. Ta mange lette drag for &
redusere den sideveis belastningen pa fresestalet.

14. Brukere ma veere kyndige i bruken av
trebearbeidingsutstyr for de bruker produktet.

15. Vurder arbeidsmiljoet for du bruker verktoy. Sikre at
arbeidsposisjonen er bekvem og at komponenten
er sikkert fastspent. Sta stett og balansert til enhver
tid.

16. lkke la barn og bespkende komme i ngerheten av
verktoy og arbeidsomrade.

17. Alle verktoy har en restrisiko. De mé derfor
handteres forsiktig.

Hvis du trenger ytterligere sikkerhetsrad, teknisk
informasjon eller reservedeler, kan du kontakte Trends
tekniske kundestotte eller besoke www.trend-uk.com
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ADVARSLER

A Nar klemmer brukes, ma du pase at de
ikke smusser til freserbanen, og at de er godt
strammet.

A For a forhindre fraskruing av laminatet, ma
rotasjonen til fresestalet og materetningen til
freseren alltid vaere mot den etterformede kanten
pa benkeplaten.

A Pase at benkeplaten er festet til bukkene
pa en sikker mate. Pase at jiggen er festet til
benkeplaten pa en sikker mate og plassert i en
komfortabel hoyde.

A Best resultater oppnas nar midtlinjen til
bolten samsvarer med midtlinjen pa benkeplaten.
Klem jiggen pa benkeplaten pa en sikker mate.

Slipp stempel pa freser pa slutten av hvert
kutt.

A Serg for a ha en behagelig arbeidsstilling.
Hold godt fotfeste til enhver tid.

A Kontroller at hullstorrelsen er egnet for
blandebatteriet.

A Radius-storrelsen som er inngravert i jiggene
er den resulterende radiusen som bruker fresestal
og foringshyise.

VEDLAGTE DELER - (Fig.1)

1 x Benkeplatejigg
6 x Jiggskruer for benkeplate
1 x Garantikort

BESKRIVELSE AV DELER - (Fig.1)

A. Jiggkropp
B. Etterformet sammenfoyningsspor

C. Plassering av hull for sammenfoyningsstift 35mm for
90° hunn

D. Plassering av sammenfgyningsstift 35mm for 90°
hann

E. Hull for innsettingsstift for boltutsparing

F. 150mm koblingsbolt med utsparingsspor med apen
ende

G. 35mm sirkulaer hengselutsparing og %” BSP-hull

H Plasseringshullkode

1. Hjorneradius R100

J. Hjorneradius R40

K. Hull for innsettingsstift pa komfyr (hunn)

L. 22,5 gjeeringsfuge (komfyr) hull for innsettingsstift
(hunn)

M. Buet halveyformet R400

N. Endekutt med 45° vinkel

0. 65mm siktelinje for koblingsbolt

P. Stift

Q. Siktelinje med firkantet kutt

R. Pil-linje i materetning

S. Benkeplatebredde hull for innsettingsstift

NODVENDIGE DELER

e 1/2” overfreser

e 30mm feringshylse
* 2 x Klemmer

e Handverktoy

o Fresestal 12,7mm i diameter x 50mm dybde med
skaftstorrelse pa 12"

® 2 x Bukker

e Tetningsmiddel

* Panelkoblingsbolter

¢ Trekjeks storrelse nr. 20
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MONTERING OG JUSTERING Typer kutt

Anbefalte kuttedybder og klaring Grovkutt A

Pése at det er en klaring mellom fresertuppen og

Oppsett for grovt kutt.
undersiden pa 3mm. PP g

Kutter
\\// /\,\ 1 \\// /\,\
CNT L 8mm N
N e AP
‘< VS g 77777 ~ o o Benkeplate Foringshylse @30mm Sokkel
40mm | |-~ e
ey 3 Rard
\\' N [T \\ N '/,\/\
AR AR
SN A 4 SN N
S B N Mal
N A
A ,‘\/\r\/\\\\
Riktige dybder for boltutsparing A e NS N
o s el
T NE—— ! 8.5mm
ot S PF
D! L)
1 NEEN < NPEN P Innsettingsstift Benkeplate
AN APt
40mm| |- 7 28mm | |- 7 Benkeplate
- s
Pussekutt A
Sette opp for etterbehandling.
Kutter
Benkeplate
30
mm Foringshylse @30mm Sokkel

P Innsettingsstift Benkeplate
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Sette ut sammenfoyningene

Nar en sammenfeyning kuttes, pase at innsettingsstifter
er i kontakt med den etterformede kanten pa
benkeplaten. For enkelte sammenfayninger ma
benkeplaten inverteres slik at alle kuttene gjores i den
etterformede kanten og aldri gjennom den. Nér du freser
benkeplaten, kan utjevningspapiret pa undersiden lage
en kant. Denne kanten bor fijernes med slipepapir..

Identifisering av innsettingsstift A

Opptil seks innsettingsstifter brukes i ulike hull i jiggen
for & justere riktig malapning for bruksomradet.

F90 - Sammenfgyning (hunn), 35mm innfelt
M90 - Sammenfgyning (hann), 35mm innfelt

M45 - Sammenfoyning (hann), 45°/sammenfeyning pa
komfyr

F45 - Sammenfaeyning (hunn), 45°/sammenfoyning pa
komfyr

B - Boltutsparing for kobling
Innsettingsstifter er koniske for & sikre godt feste i hullet.

BRUK A@

90° sammenfoyning hoyre side
= (Fig.2a-3d)

Ledd (35mm Innfelt)

-| 90°

2a) Oppsett for 90° sammenfayning (hunn) for hayre
side.

2b) Frese grovkutt x 5 for 90° sammenfoyning (hunn) for
hoyre side.

2c¢) Frese pussekutt for 90° sammenfayning (hunn) for
hoyre side.

2d) Utsparingsspor for kuttebolt for 90° koblingsbolt

(hunn).

3a) Oppsett for 90° sammenfayning (hann) for hoyre
side.

3b) Frese grovkutt x 5 for 90° sammenfayning (hann) for
hoyre side.

3c) Frese pussekutt for 90° sammenfeyning (hann) for
hoyre side.

3d) Utsparingsspor for kuttebolt for 90° koblingsbolt
(hann).

90° sammenfoyning venstre side
- (Fig-4a-5d)

Ledd (35mm Innfelt)

90° I-

4a) Oppsett for 90° sammenfayning (hunn) for venstre
side.

4b) Frese grovkutt x 5 for 90° sammenfoyning (hunn) for
venstre side.

4c) Frese pussekutt for 90° sammenfayning (hunn) for
venstre side.

4d) Utsparingsspor for kuttebolt for 90° koblingsbolt
(hunn).

5a) Oppsett for 90° sammenfayning (hann) for venstre
side.

5b) Frese grovkutt x 5 for 90° sammenfeyning (hann) for
venstre side.

5¢) Frese pussekutt for 90° sammenfeyning (hann) for
venstre side.

5d) Utsparingsspor for kuttebolt for 90° koblingsbolt
(hann).

45° Sammenfoyning

(hjornesammenfoyning) - (Fig.6a-9d) A
45°Ledd N
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5a) Oppsett for 45° sammenfeyning (hunn) for hayre
side.

5b) Frese grovkutt x 5 for 45° sammenfgyning (hunn) pa
hoyre side.

5¢) Frese pussekutt for 45° sammenfeyning (hunn) pa
hoyre side.

5d) Utsparingsspor for kuttebolt for 45° koblingsbolt
(hunn).

6a) Oppsett for 45° sammenfeyning (hann) for hoyre
side.

6b) Frese grovkutt x 5 pa 45° (hann) pa hoyre side.
6¢) Frese pussekutt for 45° sammenfoyning (hann) pa
hoyre side.

6d) Utsparingsspor for kuttebolt for 45° koblingsbolt
(hann).

7a) Oppsett for 45° sammenfgyning (hunn) for venstre
side.

7b) Frese grovkutt x 5 for 45° sammenfeyning (hunn) pa
venstre side.

7c¢) Frese pussekutt for 45° sammenfoayning (hunn) pa
venstre side.

7d) Utsparingsspor for kuttebolt for 45° koblingsbolt
(hunn).

8a) Oppsett for 45° sammenfayning (hann) for venstre
side.

8b) Frese grovkutt x 5 for 45° sammenfegyning (hann) pa
venstre side.

8c) Frese pussekutt for 45° sammenfeyning (hann) pa
venstre side.

8d) Utsparingsspor for kuttebolt for 45° koblingsbolt
(hann).

Fresing av firkantede ender pa
benkeplater

CL CL

Start her

Inngraverte linjer

Jiggen kan brukes til & lage et firkantet kutt pa
benkeplaten ved hjelp av det midtre sporet. Inngraverte
linjer pa jiggen samsvarer med kanten pd benkeplaten.
Opptil 650mm brede benkeplater kan ha firkantet kutt
ved hjelp av det midtre sporet som freserveiledning. Folg
kutteinstruksjonene péa de forrige sidene for kutting av

benkeplaten.

®

Hunn Mann

Kutt med Kutt med
laminat , _ laminat
oppover nedover

A Freserkutt @@@ og @ for fresing av

buet halveyform

PF —{
cL

Start her

Fresing av 3/4” BSP-hull A

A Kontroller at hullsterrelsen er egnet for
blandebatteriet.

* Merk plasseringen av hullet til tappekran i benkeplaten.

* Plasser jiggen i riktig stilling, slik at hullet i jiggen er
over hullplasseringen.

¢ Fest jiggen med klemmer.
e Still inn dybden pé kuttet p4 8-10mm og stemple
kuttet. Gjenta ved ulike dybder til hullet er frest

Fresing av 35mm sirkulzer hengselutsparing

10mm

5.5mm
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o Merk plasseringen til hengslene pa deren. Midten av
hullene skal veere omtrent 100mm fra toppen av deren,
for & gi den nedvendig stotte. Pase at denne mélingen
er s neyaktig som mulig.

Forsterking av sammenfoyning A

¢ Plasser jiggen pa deren.

e Still inn dybden p& 10mm.

* Gjenta operasjonen ved & gke kuttet med 1mm, slik
at den totale dybden blir 11mm. (Dette skal veere nok

klaring for de fleste hengsler. Juster dette malet hvis du
trenger hull for tykkere hengselhoder).

PF —
cL Hvis sammenfeyningen mellom benkeplatene
ikke har stette under, kan sammenfeyningene
«sige» og bli feiljustert. Dette kan reduseres ved at
Start her ¢ sammenfeyningene forsterkes med en lgs koblingsarm
N X eller kjeksplugg. Kuttersettet for kiekssammenfayning,
—_— Ref. 342 eller C152, kan brukes med en baerbar freser.
8T5mm Kjeksstorrelsen som brukes, skal veere nr. 20.
*‘ - 8.5mm Ref. BSC/20/100 (100 kjeks)

En 650mm benkeplate skal ha minst 5 kjeks.

Hjorneradius A
R40mm eller R100mm

—

SEALANT

De avkuttede kantene pa sammenfoyningen skal
Kutt med laminat nedover veere belagt av et vannbestandig klebemiddel eller
tetningsmiddel fer montering, for & forebygge at fukt
siver inn i kjernen pé benkeplatene. Dette kan svelle og
Kutt med laminat oppover odelegge benkeplaten.

Bruk et fint slipepapir til & fierne de revne treflisene pa
begge berogringsflatene. Bruk slipepapiret lett langs
kantene, for & fierne knaster pa kanten pa den avkuttede
sponplaten. Dette sikrer en pen sammenfoyning.

Vaer oppmerksom pa:

A Denne typen kutt gjer hjgrneradiusen vanskeligere
& kantlaminere.
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TILBEHOR
Bruk kun originalt Trend-tilbeher.

Anbefalte kuttere

 Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC eller RT/13X1/2TC

Sokkelsett
 Ref. UNIBASE

e For & f& en perfekt, noyaktig tettsittende
sammenfeyning, mé& en 30mm feringshylse brukes.
Faringshylsen ma alltid monteres konsentrisk
med kutteren. Dette kan oppnas ved & bruke en
universalsokkel og en feringshylse med 30mm
utvendig diameter ref. GB30/A. .

30mm foringshylse
¢ Ref. GB30/A

Panelkoblingsbolter

¢ Ref. PC/10/M (Pakke pa 10)

o Ref. PC/50/M (Pakke pa 50)

o Ref. PC/100/M (Pakke p& 100)

¢ Ref. PC/1000/M (Pakke pé 1000)

Kjekssammenfoyer for freseren
o Ref. 342X1/2TC
® Ref. C152X1/2TC

Flate kjeksplugger
¢ Ref. BSC/20/100 (Pakke med 100 kjeks)
¢ Ref. BSC/20/1000 (Pakke med 1000 kjeks)

Klemmer
¢ Ref. FC/200

VEDLIKEHOLD A

Bruk kun originale reservedeler og tilbeher fra Trend.

Jiggen er utformet for bruk over en lang tidsperiode med
minimalt vedlikehold. Kontinuerlig tilfredsstillende drift
avhenger av korrekt verkteybehandling og regelmessig
rengjering.

Rengjoring

* Rengjer jevnlig med en myk klut.

Smoring

* Tilbehoret krever ingen ekstra smoring.

Oppbevaring

¢ Etter bruk oppbevares jiggen i emballasjen, eller den
kan henges pa en veggkrok.

® En boks for ekstrautstyr er tilgjengelig,
Ref. CASE/1001.

Reservedeler

* Ref. KWJ/PIN/4 i

r . 4
MILJOVERN &¢&

Gijenvinn ramaterialer i stedet for 8 kaste dem som avfall.
Emballasje ber kildesorteres for miljevennlig gjenvinning.
Nar produktet har nddd slutten av levetiden, ber det
kildesorteres for miljevennlig gjenvinning.

GARANTI

Alle Trend-produkter er garantert mot utforelses- eller
materialmangler, unntatt produkter som er blitt skadet pa
grunn av feil bruk eller vedlikehold.
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Feil

Arsak

Losning

Sammenfgyningen passer ikke til
radiusen.

Kutter eller faringshylse har feil
diameter eller innsettingsstifter er
ikke mot benkeplatekanten.

Kontroller konsentrisiteten til kutteren
med foringshylsen. Kutter 12,7 mm i
diameter med foringshylse 30 mm i
diameter. Pése at innsettingsstiftene
berorer benkeplaten.

Den bakre kanten pa
sammenfoyningen er ikke innrettet.

Enten var endestoppestiften eller
malen i feil stilling, eller benkeplaten
presset ikke mot endestoppestiften
da sammenfeyningen ble kuttet.

Kontroller plasseringen til
endestoppestiften, og kutt
sammenfeyningene p& nytt.

Nar de er klemt sammen, har
sammenfeyningene ujevne apninger.

Feringshylsen har flyttet seg bort fra

kanten p& malen under kutting av en

av delene pa sammenfoyningen, eller
trebiter i sponplaten har revnet litt.

Kontroller mot en rett kant, hvilken
del av sammenfayningen som er
ujevn, og kutt pa nytt (dette kan
bare gjores pa hannkuttet), og pase
at feringshylsen holdes mot malen
ved a bearbeide fra venstre til hoyre.
Bruk slipepapir for a fierne revne
trebiter.

Avskallet laminat.

Kan forarsakes av en slov kutter eller
at for mye materiale fiernes med

ett gjennomlgp eller ved & gé ut av
etterformet kant.

Bruk alltid skarpe kuttere, og nar du
kutter gjennom laminatet, kutt 3-4
mm av materialet. Oppretthold riktig
materetning, for & sikre at kutteren
gér inn i etterformet kant.

Jigg sklir pa materiale.

Klemmer er ikke sikre eller kuttet er
for dypt, eller kutteren er slov.

Sjekk klemmer for slitasje. Klem
pa& en sikker mate, bruk sma
gjiennomlep, bruk en skarp kutter.

Sammenfgyningene er ikke
firkantede.

Freseren har tiltet eller operatoren
har lent seg tungt pa freseren og
forérsaker beying av jigg.

Péase at jiggen har stotte, og ikke
press hardt pé& freseren ved bruk av
sma gjennomlep. Pése at vekten pa
freseren er pa den delen av jiggen
som har stotte, og at freseren er
oppreist.

Montert sammenfayning er ikke
utjevnet eller buet.

Benkeplaten har en annen tykkelse
eller er ikke flat (har krumninger).

Pése at benkeplaten har samme
tykkelse og er flat.
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Kiitokset tdmén Trend-tuotteen hankinnasta. Kayttamalla
tuotetta naiden ohjeiden mukaisesti varmistat sen pitkan
kayttoian.

TEKNISET TIEDOT

KwWJ700 KwWJ900

Ohjaimen 12mm 12mm
paksuus

Leikkurin koko | 12.7mm 12.7mm
Tyokappaleen 45mm 45mm
paksuus enint.

Tyotason 250mm-700mm | 400mm-900mm
leveys

Ohjausholkin 30mm 30mm

koko

Paino 5.4kg 7.7kg

Seuraavia symboleja kéytetaan tassé kayttdoppaassa:

@ Katso sahkotyodkalusi kayttdohjetta.

A Tarkoittaa henkildvahinkojen, ihmishenkien
menetysta tai tyokalun vaurioitumisen riskia, jos tdméan
oppaan ohjeita ei noudateta.

C€ Tata yksikkoa ei saa ottaa kayttddn ennen kuin
on todettu, etté tdhan laitteeseen kytkettéva tydkalu on
direktiivin 2006/42 / EY mukainen (tunnistettu tyokalun
CE-merkinnalla).

KAYTTOTARKOITUS

Tama ohjain on tarkoitettu kaytettédvaksi uppojyrsimen
kanssa, jossa on sopiva ohjausholkki ja jyrsimen
leikkuri, joka sopii laminaattipaallystetysta lastulevysta
valmistetun keittiétason liitoksen jyrsimiseen.

TURVALLISUUS A\

Sinun tulee lukea ja omaksua tdman kayttéohjeen
ja sdhkoétydkalun kayttdohjeen sisaltamat
turvallisuusohjeet.

SAILYTA NAMA OHJEET TURVALLISESSA
PAIKASSA

Turvallisuusohjeet

1. Irrota s&hkotydkalu verkkovirrasta, kun et kayta sita,
seka ennen huolto- ja sdatétoimenpiteiden tekemista
ja erilaisten varusteiden kuten terien vaihtamista.
Varmista, etta kytkin Pois-asennossa ja terén pyorinta
on péaattynyt.

2. Sinun tulee lukea ja omaksua sahkotyokalun, lisélaitteen
ja terien mukana toimitetut kayttdohjeet.

3. Asianmukaisia henkildnsuojaimia (silmien-, kuulon- ja
hengityksensuojaus) on ehdottomasti kéytettava. Pida
kéadet, hiukset ja vaatteet etaalla terasta.

4. Tarkasta aina ennen kayttda, etta terd on teréva eika
siina ole vaurioita. Al4 kéyta terad, jos se on tylsa tai
siind on murtumia, halkeamia tai muita havaittavia tai
epailtyja vikoja.

5. Tydkaluun, kdyttdohjeeseen tai pakkaukseen merkittya
maksimikierroslukua (nmax) ei saa ylittaa. limoitettua
kierroslukualuetta on aina noudatettava.

6. Tydnna varsi jyrsinistukkaan vahintdan varteen
merkittyyn viivaan saakka. Talléin vahintdan %
varren pituudesta on istukan sisalla. Varmista, etta
kiinnityspinnat ovat puhtaat.

7. Tarkasta ennen kayttoa, ettd sahkotyokalun seka
lisalaitteiden ja terien kaikki kiinnitysmutterit, -pultit ja
-ruuvit on kiinnitetty asianmukaisesti ja kiristetty oikeaan
kiristystiukkuuteen.

8. Varmista, etta kaikki visiirit, suojaimet ja pélynpoisto on
kiinnitetty asianmukaisesti.

9. Jyrsintdsuunnan taytyy olla aina painvastainen teran
pyorintdsuuntaan nahden.

10. Ala kytke sahkotyokalua palle, kun tera koskettaa
tydkappaletta.

11. Tee jatemateriaaliin testileikkauksia ennen tydprojektien
aloittamista.

12. Tydkalun korjaaminen on sallittua ainoastaan kyseisen
tyodkaluvalmistajan ohjeiden mukaan.

13. Al4 tee syvia leikkauksia yhdelld kertaa, vaan leikkaa
vahan kerrallaan useita kertoja terdn sivukuormituksen
pienentamiseksi.

14. Tuotteemme kayttd edellyttas, ettd kayttajalla
on puuntyostolaitteiden kasittelyn edellyttdma
asianmukainen péatevyys.

15. Ota huomioon tydymparistd ennen kuin alat kayttaa
tyokaluja. Varmista, ettéd tydasento on mukava ja etta
tydstettava osa on kiinnitetty turvallisesti. Varmista, etta
seisot tukevalla alustalla ja sailytat aina tasapainosi.

16. Esta lasten ja ulkopuolisten henkildiden paésy kasiksi
tyokaluihin ja paésy tydalueelle.

17. Kaikkiin tydkaluihin liittyy erilaisia riskeja, minké vuoksi
niité on kasiteltava varoen.

Jos haluat turvallisuuteen, teknisiin tietoihin tai varaosiin

littyvié lisatietoja, ota yhteys Trendin tekniseen tukeen tai

kay verkkosivuillamme osoitteessa www.trend-uk.com
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VAROITUKSET

A Kun kéytetdan puristimia, varmista, etta ne
eivat ole jyrsimen tiella ja etta ne on kiristetty
tiukasti.

A Laminaatin rikkoutumisen estamiseksi
leikkurin pydrimissuunnan ja jyrsimen
sy6ttésuunnan on aina oltava tyétason
jalkimuovausreunaan pain.

A Varmista, etta tyotaso pysyy tukevasti
paikallaan. Varmista, ettd ohjain on kiinnitetty
tukevasti tyétasoon ja ettd se on sopivalla
korkeudella.

A Parhaat tulokset saavutetaan, kun pultin
keskilinja vastaa tyotason keskilinjaa. Kiinnita
ohjain tiukasti tyotasoon.

A Vapauta jyrsimen manta jokaisen leikkauksen
lopuksi.

A Varmista, etta tyoasento on mukava. Pysy
aina tukevassa asennossa.

A Tarkista, etta reian koko on sopiva hanalle.

A Ohjaimeen kaiverrettu sidteen koko sisiltaa
leikkurin ja ohjausholkin.

TOIMITUKSEEN KUULUVAT OSAT
- (Fig.1)

1 kpl Tybtaso-ohjain

6 kpl Tyétaso-ohjaimen ohjaintappi

1 kpl Takuukortti

OSIEN KUVAUS - (Fig.1)

A. Ohjaimen runko
B. Jalkimuovausliitoksen ura

C. Naaraspuolinen 90-asteisen liitoksen tapin
kohdistusreika 35mm

D. Urospuolinen 90-asteisen litoksen tapin sijainti
35mm

E. Pultin syvennyksen tapin kohdistusreika

F. 150mm:n liitospultin avoimen paén syvennyksen ura
G. 35mm:n pydredn saranan syvennys ja %” BSP -reika
H. Kohdistusreidn koodi

1. Sadekulma R 100

J. Sadekulma R 40

K. Keittotason liitostapin kohdistusreika (naaras)

L. 22,5-asteisen Mitre (keittotaso) -litostapin
kohdistusreiké (naaras)

M. Kaareva saareke R 400

N. 45-asteinen paatyleikkaus

0. 65mm:n liitospultin kohdistusviiva

P. Tappi

Q. Nelidmaisen leikkauksen kohdistusviiva

R. Sy6tén suuntanuolen linja

S. Ty6tason leveyssuunnan tapin kohdistusreika

TARVITTAVAT TUOTTEET
® 1/2”:n uppojyrsin

e 30mm:n ohjausholkki

® 2 kpl Puristimet

® Kasityokalut

® 12,7mm:n lapimittainen ja 50mm syva jyrsimen leikkuri,
jossa on 2”:n varsi

® 2 kpl Pukit

e Tiivistysaine

* Paneelin liitospultit

® Puuvaarnat koko nro 20
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KOKOONPANO JA SAATO Leikkaustyypit
Suositeltu leikkaussyvyys ja vilys Rouhintaleikkaukset A
Varmista, ettd jyrsimen leikkurin kérjen alapuolen valys Asennus leikkausten karkeuttamiseen
on 3mm. ’
Leikkuri
Tyétaso
40mm Ohjausholkin koko @30mm Alapohja
T Mall
.............................................................................. —
Oikeat pultin syvennyksen syvyydet Z\ N N
AR o (0 DRSNS
\\,\ h /\:’\\‘/,, I,\/\\I/\
\
PE -.{ }-— 8.5mm
40mm Tystaso P Kohdistustappi Ty6taso
Viimeistelyleikkaukset A
Asettaminen viimeistelemaén leikkausta.
Tyot
30mm yolaso Leikkuri
Ohjausholkin koko @30mm Alapohja

P Kohdistustappi Tybtaso
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Liitosten maaritys

Varmista liitosta leikatessasi, ettéd kohdistustapit
osuvat tydtason jalkimuokattuun reunaan. Joidenkin
litosten kohdalla ty6tasoa on kaénnettava niin, etta
kaikki leikkaukset tehdaan jalkimuotoiltuun reunaan,
ei koskaan sen lapi. Kun ty6tasoa jyrsitédan, alapuolen
tasapainotuspaperi voi tehdé reunaan rosoja. Tama
reunan rosoisuus tulee tasoittaa hiomapaperilla.

Kohdistustapin tunnus A

Ohjaimen eri reikiin voidaan kayttéa enintdan kuutta
kohdistustappia, jotta kayttotarkoitukseen sopiva
malliaukko voidaan kohdistaa.

F90 - naarasliitin, 35mm:n upotus

M90 - urosliitin, 35mm:n upotus

M45 - urosliitin, 45°:n/keittotason liitos
F45 - naarasliitin, 45°:n/keittotason liitos
B - liittimen pultin syvennys

Kohdistustapit ovat suippoja, jotta ne sopivat reikdén hyvin
ja tiukasti.

KAYTTO A@

90-asteinen oikea liitos - (Fig.2a-3d) A

Yhteinen (35mm Liite)

-| 90°

@ Nainen

2a) Oikean 90-asteisen naarasliitoksen asetus.
2b) Rouhintaleikkausten jyrsinté x 5, oikea 90-asteinen
naarasliitos.

2c¢) Viimeistelyleikkauksen jyrsintd, oikea 90-asteinen
naarasliitos.

2d) Leikkauspultin syvennyksen urat 90-asteista
naarasliitospulttia varten.

3a) Oikean 90-asteisen urosliitoksen asetus.

3b) Rouhintaleikkausten jyrsinté x 5, oikea 90-asteinen
urosliitos.

3c) Viimeistelyleikkauksen jyrsintd, oikea 90-asteinen
urosliitos.

3d) Leikkauspultin syvennyksen urat 90-asteista
urosliitospulttia varten.

90-asteinen vasen liitos - (Fig.4a-5d) A

Yhteinen (35mm Liite)

4a) Vasemman 90-asteisen naarasliitoksen asetus.

4b) Rouhintaleikkausten jyrsintéd x 5, vasen 90-asteinen
naarasliitos.

4c) Viimeistelyleikkauksen jyrsintd, vasen 90-asteinen
naarasliitos.

2d) Leikkauspultin syvennyksen urat 90-asteista
naarasliitospulttia varten.

5a) Vasemman 90-asteisen urosliitoksen asetus.

5b) Rouhintaleikkausten jyrsinté x 5, vasen 90-asteinen
urosliitos.

5¢) Viimeistelyleikkauksen jyrsinté, vasen 90-asteinen
urosliitos.

5d) Leikkauspultin syvennyksen urat 90-asteista
urosliitospulttia varten.

45-asteinen liitos (kulmaliitos)
- (Fig.6a-9d)

45° Yhteinen N

6a) Oikean 45-asteisen naarasliitoksen asetus.
6b) Oikean 45-asteisen naarasliitoksen jyrsinta,
rouhintaleikkaukset x 5.

6¢) Oikean 45-asteisen naarasliitoksen jyrsinta,
viimeistelyleikkaus.
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6d) Leikkauspultin syvennyksen urat 45-asteista
naarasliitospulttia varten.

7a) Oikean 45-asteisen urosliitoksen asetus.

7b) Oikean 45-asteisen urosliitoksen jyrsinté,
rouhintaleikkaukset x 5.

7¢) Oikean 45-asteisen urosliitoksen jyrsinta,
viimeistelyleikkaus.

7d) Leikkauspultin syvennyksen urat 45-asteista
urosliitospulttia varten.

8a) Vasemman 45-asteisen naarasliitoksen asetus.
8b) Oikean 45-asteisen naarasliitoksen jyrsinta,
rouhintaleikkaukset x 5.

8c) Vasemman ja 45-asteisen naarasliitoksen jyrsinta,
viimeistelyleikkaus.

8d) Leikkauspultin syvennyksen urat 45-asteista
naarasliitospulttia varten.

9a) Vasemman 45-asteisen urosliitoksen asetus.
9b) Vasemman 45-asteisen urosliitoksen jyrsinta,
rouhintaleikkaukset x 5.

9c) Vasemman 45-asteisen urosliitoksen jyrsinta,
viimeistelyleikkaus.

9d) Leikkauspultin syvennyksen urat 45-asteista
urosliitospulttia varten.

Tyotasojen nelikulmaisen paan jyrsinta A

Aloita tasta ¢

Kaiverretut linja

Ohjainta voidaan kayttaa tydtason nelikulmaisiin
leikkauksiin kayttamalla keskiuraa. Ohjaimeen kaiverretut
linjat vastaavat tyétason reunaa. Jopa 650mm leveita
ty6tasoja voidaan leikata nelikulmaisesti kayttamalla
keskiuraa jyrsimen ohjaamiseen. Leikkaa tyétaso
noudattamalla edellisten sivujen leikkausohjeita.

®

Nainen Uros

® 06

Leikkaa siten, etta
| laminaatti on
alaspain

Leikkaa siten, etta
laminaatti on
yléspain

A Jyrsi leikkaukset @@@ja @ ennen

kaarevan saarekkeen jyrsintaa

PF —{
cL

Aloita tasta

||+ 8.5mm

3/4” BSP -reian jyrsinta A

A Varmista, ettd aukon koko on sopiva
hanalle.

¢ Merkitse hanan aukon paikka ty6tasoon.

e Aseta ohjain paikalleen niin, ettd ohjaimen aukko
on aukon paikan ylapuolella.

e Kiinnité ohjain puristimilla.

¢ Aseta leikkaussyvyydeksi 8-10mm ja tee
jyrsintéleikkaus. Toista eri syvyyksiin, kunnes aukko on
jyrsitty

35mm:n kokoisen pydrean
saranasyvennyksen jyrsinta A

10mm

5.5mm

¢ Merkitse saranan paikka oveen. Reikien keskiosan on
oltava noin 100mm:n etdisyydelld oven ylareunasta,
jotta saadaan tarvittava tuki. Tarkista, etta tama mittaus
on mahdollisimman tarkka.

e Aseta ohjain oveen.

® Aseta syvyydeksi 10mm.

 Toista lisaten leikkaussyvyyteen 1 mm, jolloin lopullinen
syvyys on 11mm. (Td&man pitaisi olla riittava valys
useimmille saranoille. Muuta t&ta mittaa, jos tarvitset
reikid paksummille saranapaille).
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PF —{
cL

Aloita tésta

Kulman sédde A
R40mm tai R100mm Jos ty6tasojen valista liitosta ei tueta alapuolelta,

liitos voi jonkin ajan kuluttua taipua ja sen kohdistus
muuttua virheelliseksi. Taman ilmién vahentamiseksi

PF — liitos tulee vahvistaa |16ysalla aisalla tai vaarnaohjaimilla.
cL Vaarnaliitoksen leikkurisarja, viite 342 tai C152, voidaan
kayttda kannettavan ohjaimen kanssa. Kaytettavan
vaarnan koon tulee olla nro 20.
Aloita tasta Viite BSC/20/100 (100 vaarnaa)
:7 650mm:n tydtasossa on oltava vahintaan viisi vaarnaa.
Blmmil
-.‘ «8.5mm
Leikkaa siten, etta
laminaatti on alaspéin
Leikkaa siten, etta
laminaatti on yl6spain ‘
=
Erityishuomautus: %
<
A Taman leikkauksen luonteen vuoksi kulman sade B

on hankalampi laminaatin reunassa.

Liitoksen leikatut reunat tulee paallystaa vesitiiviilla
liimalla tai tiivisteaineella ennen asennusta, jotta
kosteutta ei paase tyétasojen sisukseen, jonka
turpoaminen muuttaisi tyétason ulkomuotoa.

Puhdista molemmista yhteen liitettavisté pinnoista
lohkeilleet puunsirut hienolla hiomapaperilla. Hio
hiomapaperilla kevyesti reunoja, jotta leikattu
lastulevyreuna tasoittuu. Nain varmistetaan litoksen siisti
ulkon&kd
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LISAVARUSTEET

Kayta vain alkuperaisia Trend-lisédvarusteita.

Suositellut Leikkurit

 Ref. 3/83X1/2TC, 3/83DX1/2TC, C153X1/2TC,
C153DX1/2TC tai RT/13X1/2TC

Pohja-alustasarja

¢ Ref. UNIBASE

¢ Jotta saadaan taydellisen tarkka ja tiivis liitos, on
kaytettdva 30mm:n ohjausholkkia. Ohjausholkki on
aina asennettava samankeskisesti leikkurin kanssa.
Tama voidaan saavuttaa kayttamalla Universal-pohja-
alustaa ja ulkoldpimitaltaan 30mm:n ohjausholkkia,
viite. GB30/A.

30mm:n ohjausholkki
¢ Ref. GB30/A

Paneelin liitospultit

e Ref. PC/10/M (10 kpl:n pakkaus)

® Ref. PC/50/M (50 kpl:n pakkaus)

e Ref. PC/100/M (100 kpl:n pakkaus)

e Ref. PC/1000/M (1000 kpl:n pakkaus)

Jyrsimen lamellijyrsin
* Ref. 342X1/2TC
* Ref. C152X1/2TC

Littedt vaarnat
e Ref. BSC/20/100 (100 vaarnan pakkaus)
¢ Ref. BSC/20/1000 (1000 vaarnan pakkaus)

Puristimet
¢ Ref. FC/200

Huoto A

Kayté vain alkuperéisia Trend-varaosia ja -lisdvarusteita.
Ohjain on suunniteltu pitkdaikaiseen kayttéon, ja sen
huoltotarve on mahdollisimman pieni. Tyydyttédvan
toiminnan jatkuminen riippuu tydkalujen asianmukaisesta
hoidosta ja sdanndllisestéd puhdistuksesta.

Puhdistus

® Puhdista sdénnéllisesti pehmealla liinalla.

Voitelu
e Lisévaruste ei edellyté lisvoitelua.
Sailytys

o Sailyta ohjainta kayton jalkeen sen pakkauksessa tai
ripusta se seindkoukkuun.

e Saatavana on lisdvarustekotelo, viite CASE/1001.

Varaosaluettelo

* Ref. KWJ/PIN/4 i

- - n
YMPARISTONSUOJELU &¢

Resirkulere ravarer i stedet for & kastes som avfall.
Emballasje skal sorteres for miljgvennlig resirkulering.

TAKUU

Kaikille Trend-tuotteille mydnnetéan valmistus- ja
materiaalivirheet kattava takuu. Tama takuu ei
kuitenkaan koske tuotteita, jotka ovat vaurioituneet
epéaasianmukaisen kayton tai huollon seurauksena.

-70-



trend

tool technology

FI - KWJ700/900

Vika

Syy

Korjaus

Liitos ei sovi séteeseen oikein.

Leikkurin tai ohjausholkin lapimitta
on virheellinen tai kohdistustapit
eivat ole tyétason reunaa vasten.

Tarkista leikkurin ja ohjausholkin
vélinen samankeskisyys. Leikkurin
lapimitta 12,7 mm lapimitaltaan 30
mm kokoisen ohjausholkin kanssa.
Varmista, etté kohdistustapit
koskettavat tyétasoa.

Liitoksen takareuna ei ole linjassa.

Joko paatypysaytystappi tai malli oli
vadrassa asennossa, tai tydtaso ei
tydntynyt ylos paatypysaytystappia
vasten, kun liitos leikattiin.

Tarkista paatypysaytystapin ja
uudelleen leikatun litoksen asento.

Kun liitos puristetaan yhteen,

litoksessa on epasaanndllisia rakoja.

Ohjausholkki on ajautunut poispéin
mallin reunasta leikatessasi
jompaa kumpaa liitoksen osaa tai
lastulevysta on lohjennut hieman
puunsiruja.

Tarkista suorakulmalla, kumpi
litoksen osa on epatasainen, ja
leikkaa se uudelleen (tdma voidaan
tehda vain urosleikkauksella)
varmistaen, etté ohjausholkki

pysyy mallia vasten vasemmalta
oikealle. Poista lohkeilleet puunsirut
hiomapaperilla.

Laminaatti on lohkeillut.

Voi johtua tylsasta leikkurista tai
liian suuren materiaalimaaran
poistamisesta yhdella kertaa

tai ulosvedosta jalkimuovatusta
reunasta.

Kéayta aina teravia leikkureita ja
kun leikkaat laminaatin 1&pi, leikkaa
3-4 mm materiaalia. Yllapida oikea
syo6ttdsuunta, jotta leikkuri siirtyy
jalkimuovattuun reunaan.

Ohjain lipsuu materiaalissa.

Puristimet eivat ole tiukalla, leikkaat
liian syvalle tai leikkuri on tylsa.

Tarkista puristimien kuluminen.
Kiinnita tiukasti, etene matalin
leikkauksin ja kayta teravaa leikkuria.

Leikkausliitokset eivat ole
nelikulmaisia.

Jyrsin on kallistunut tai kayttdja on
nojautunut voimakkaasti jyrsimeen,
minké& vuoksi ohjain on taipunut.

Varmista, etté ohjain on tuettu
eika jyrsinta paineta kovaa matalia
leikkauksia tehtdessa. Varmista,
etta jyrsimen paino on ohjaimen
tuetulla osalla ja etta jyrsin on
pystyasennossa.

Asennettu liitos ei ole tasainen tai se
on kaareva.

Ty6tason erilainen paksuus tai
tydtaso ei ole tasainen (kovera).

Varmista, etté tyétason paksuus on
sama ja etté se on tasainen.
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