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D Zinkenfräse für Oberfräsen 

G Dovetailer for routers 

F Gabarit de fraisage de tenons et mortaises 
pour toute défonceuse 

n Zwaluwstaartfreeshulpstuk voor bovenfrees 

I Fresa per incastri per frese verticali 

E Fresa cola de milano para fresadora manual 

P Fresadora de zinco para fresadoras 
superiores 

K Sinkefræser til overfræser 

S Sinkfräs för handöverfräsar 

f Yläjyrsimen sinkkausterä 

N Sinkfreser for overfresing 

l Frez do wczepów dla frezarki 
górnowrzecionowej 

q Δι�αλωτ	 
ρ�α �νω επι
ανει�ν 

T Üst freze makineleri için zıvana frezesi 
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D Ersatzteilliste

G Spare parts list

F Liste de pièces de rechange

n Lijst met reserveonderdelen

I Elenco pezzi di ricambio

E Lista de recambios

P Lista de peças sobresselentes

K Liste over reservedele

S Reservdelslista

f Varaosaluettelo

N Reservdelsliste

l Lista części zamiennych

q Κατ�λ�γ�ς ανταλλακτικ�ν

T Yedek parça listesi

D Bestell Nr.
G Purchase order no.
F N° de cde
n Bestelnr.
I Cod. ord.
E Ref.
P N° de encomenda
K Best. nr.
S Best-nr.
f Tilaus-no
N Bestillingsnr.
l Numer zamówienia
q Αριθμ�ς παραγγελας
T Sipariş no.

D Ersatzteilset

G Spare-part set

F Assortiment de pièces de 

rechange

n Reserveonderdelenset

I Set di pezzi di ricambio

E Juego de recambio

P Conjunto de sobresselentes

K Reservedelssæt

S Reservdelssats

f Varaosasarja

N Reservedelsett

l Zestaw części zamiennych

q Σετ ανταλλακτικ�ν

T Yedek parça seti

4 x

119950021

1 x

119950017

119950020

117050128

2 x

2 x

2 x

a = 3 mm

a = 4,5 mm

a = 2,6 mm

D Bestell Nr.
G Purchase order no.
F N° de cde
n Bestelnr.
I Cod. ord.
E Ref.
P N° de encomenda
K Best. nr.
S Best-nr.
f Tilaus-no
N Bestillingsnr.
l Numer
zamówienia
q Αριθμ�ς 

παραγγελας

2 x
M 4

DIN 934

1 x

1 x
M 5

DIN 557

1 x

1 x
M 5 x 20
DIN 84

4 x
1 x
M 5

DIN 557

2 x
M 5

DIN 934

2 x
M 6

DIN 934

3 x
A 4,3

DIN 125

4 x
M 6 x 16
DIN 84

1 x
M 5 x 20
DIN 84

3 x
M 5 x 16
DIN 84

3 x
M 4 x 16
DIN 84

4 x
A 6,4

DIN 125

3 x
A 5,3

DIN 125

2 x
a = 2,6 mm

2 x
a = 4,5 mm

2 x
a = 3 mm

1 x1 x

1 x

119900197
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D Montageanleitung

G Assembly instructions

F Instructions de montage

n Montage instrukties

I Istruzioni per montaggio

E Instrucciones de montaje

P Instrução de montagem

K Monteringsvejledning

S Monteringsanvisning

f Asennuskäyttöohje

N Monteringsanvisning

l Opis montażu

q �δηγ�ες μ�νταρ�σματ�ς

T Montaj talimatı

D Anbauteile der Oberfräse demontieren. Zentrierstift in die Spannzange der Oberfräse fest einspannen.
G Remove router assembly parts. Clamp centring pin tightly into router collet.
F Démonter l’équipement standard de la défonceuse. Fixer la pointe de centrage solidement dans la 

pince de serrage de la défonceuse.
n Demonteer alle aangebouwde hulpstukken van de bovenfrees. Span de centreerstift stevig in de 

spantang van de bovenfrees vast.
I Smontare gli accessori della fresatrice verticale. Serrare a fondo il perno di centraggio 

nel dispositivo di serraggio della fresa.
E Desmontar las partes de la fresadora. Fijar el vástago de centrado con las mordazas 

de sujeción de la fresadora.
P Desmontar a fresadora superior. Apertar bem o pino de centragem 

na mandíbula de aperto da fresadora superior.
K Overfræsens monteringsdele afmonteres. Styrestiften spændes 

fast i overfræsens spændetang.
S Demontera tillsatserna på fräsen. Spänn fast centrerin gsstiftet 

i chucken.
f Pura yläjyrsimen osat. Kiinnitä keskiöimisneula tiukasti kiinni 

yläjyrsimen kiristystuppiloon.
N Demonter overfreserens tilleggsdeler. Spenn sentreringstappen 

fast i overfreserens fjærende chuck.
l Zdemontuj elementy nabudowane frezarki górnowrzecionowej. 

Zamocuj sworzeń ustalający w tulei zaciskowej wiertarki górnowrzecionowej.
q Απ�συναρμ�λ�γ�στε τα ε�αρτ�ματα της δι�αλωτ�ς �ρ��ας �νω 

επι�ανει�ν. Πρ�σαρμ�στε την περ�νη κεντραρσματ�ς στην ταν�λια 
τ�νυσης της δι�αλωτ�ς �ρ��ας επι�ανει�ν.

T Üst freze makinesinin elemanlarını demonte edin. 
Merkezleme pimini frezeye sıkıca takın.

2

1

D Führungsplatte über Zentrierstift aufsetzten. Platte so drehen, dass mindestens zwei Montagelöcher mit Gewindelöcher übereinstimmen, 
mit passenden Schrauben fest anziehen (wo erforderlich, Distanzringe zwischenlegen). Zentrierstift lösen und herausnehmen.

G Place guide plate over the centring pin. Turn plate until at least two of the assembly holes are in line with the screw holes. 
Insert appropriate screws and tighten (using spacers if necessary). Unscrew centring pin and remove.

F Monter la plaque de guidage sur la pointe de centrage. Tourner la plaque de façon à faire correspondre au moins deux trous de montage 
avec les trous taraudés de la plaque, visser solidement avec les vis correspondantes (insérer le cas échéant des rondelles d’épaisseur). 
Détacher la pointe de centrage et la retirer.

n Plaats de geleideplaat over de centreerstift. Draai de plaat zodanig dat ten minste twee montageopeningen 
boven tapgaten liggen en zet de plaat vervolgens met passende schroeven stevig vast. (Gebruik indien nodig 
onderlegringen.) Maak de centreerstift los en verwijder deze.

I Applicare la piastra di guida sopra il perno di centraggio. Girare la piastra in modo che almeno due fori di 
montaggio corrispondano ai fori filettati, serrare bene con le viti adatte. (Ove necessario, applicare anelli 
distanziatori), allentare il perno di centraggio e toglierlo.

E Colocar el disco guía sobre el vástago de centrado. Girar el disco de tal forma que coincidan al menos dos 
de los orificios de montage con las orificios de rosca y fijar con tornillos adecuados 
(donde sea necesario, colocar arandelas). Aflojar el vástago de centrado 
y quitarlo.

P Colocar a placa de guia sobre o pino de centragem. 
Rodar a placa de forma que pelo menos dois dos furos de montagem 
coincidam com os furos de rosca, apertar bem com o parafuso adequado 
(onde seja necessário, intercalar anéis distanciadores). Desapertar o pino de 
centragem e retirá-lo.

K Førepladen sættes på over styrestiften. Pladen drejes således, 
at mindst to monteringshuller stemmer overens med gevindhullerne, 
og skrues fast  med de passende skruer. (Eventuelt lægges distanceringe i mellem). 
Styrestiften løsnes og tages ud.

S Placera styrskivan ovanpå centreringsstiftet. Vrid skivan så att minst två fästhål 
svarar mot gänghålen. Skruva fast med lämpliga skruvar (placera vid behov 
distansbrickor emellan). Lossa och ta ut centreringsstiftet.

f Aseta ohjauslevy keskiömisneulan päälle. Kierrä levyä niin, että vähintään kaksi 
asennattavan osan reikää osuu toisen osan reikien kohdalle. Kiinnitä osat tiukasti 
toisiinsa kiinni sopivien ruuvien avulla. ( jos tarpeellista, niin pane väliin renkaita) 
Irroita keskiömisneula ja vedä se ulos.

N Styreplate settes på over sentreringstappen. Platen dreies slik at minst to montasjehull 
stemmer overens med gjengeboringene. Skru godt fast med passende skruer 
(legg avstandsringer i mellom, der det er nødvendig). Sentreringstappen løsnes og blir tatt ut.

l Nałóż płytę prowadzącą na tuleję zaciskową. Płyta powinna być tak ustalona, żeby pozycja conajmniej dwóch 
otworów montażowych pokrywała się z pozycją otworów gwintowych. Unieruchom płytę za pomocą 
odpowiednich śrub (w razie konieczności użyj pierścieni dystansowych). Zwolnij a następnie wyjmij sworzeń ustalający.

q Τ�π�θετ�στε την πλ�κα καθ�δ�γησης μ�σω της περ�νης κεντραρσματ�ς. περιστρ�ψτε την πλ�κα �τσι, �στε να συμππτ�υν 
τ�υλ��ιστ�ν δ#� τρ#πες συναρμ�λ�γησης με τρ#πες π�υ διαθ�τ�υν σπερωμα, $ιδ�στε σ�ι�τ� με κατ�λληλες $δες (�π�υ εναι 
απαρατητ�, τ�π�θετ�στε ενδι�μεσ� δακτ#λι�). Λ#στε την περ�νη κεντραρσματ�ς και α�αιρ�στε την.

T Kılavuz plakayı merkezleme piminin üzerine oturtun. Plakayı en az iki montaj deliğinin vida dişli deliklerle üst üste gelecek şekilde döndürün, 
uygun civatalarla sıkın (gerektiği yerde, araya mesafe halkaları yerleştirin). Merkezleme pimini çıkarın.
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D Werkstück-Schutzkappen aufdrücken (siehe Pfeil).
G Affix workpiece guards (see arrow).
F Appliquer les caches de protection sur 

les fixe-planches (voir flèche).
n Voorkom beschadiging van het werkstuk door 

beschermdoppen op de uiteinden van de 
spanklemmen ann te brengen (zie pijlen).

I Applicare a pressione i capucci di protezione 
del pezzo (Osservare la freccia).

E Presionar los capuchones protectores de la pieza 
de trabajo (ver flechas).

P Abrir as capas de resguardo da peça a trabalhar 
fazendo pressão nela (ver seta).

K Emne-beskyttelseskappen trykkes på (se pil).
S Sätt på skyddskåporna som ska ligga an mot 

arbetsstycket (se pil).
f Paina työkappaleen suojaosat paikoilleen 

(katso nuoli).
N Arbeidsstykkets beskyttelseskapper 

trykkes på (se pil).
l Nałóż kapturki ochronne na przedmiot 

ulegający obróbce (patrz strzałka).
q Πρ�σαρμ�στε τ� πρ�στατευτικ� 

κ�λυμμα επε�εργασας τ�υ 
υλικ�# ($λ�πε $�λ�ς).

T İş parçası koruma kapaklarını 
takın (ok’a bakınız).

D Begrenzungsanschlag an rechte Anschlagklemme montieren.
G Affix limit stop to R.H. stop clamp.
F Monter la butée d’arrêt sur la mâchoire de serrage droite.
n Monteer de begrenzingsaanslag aan de rechter aanslagklem.
I Montare il battente delimitatore al morsetto destro.
E Montar el tope límite en la sujeción tope derecha.
P Montar o encosto limitador na mandíbula de encosto 

do lado direito.
K Begrænsningsanslaget monteres på højre anslagsklemme.
S Montera begränsningsanslaget på den högra spännskruven.
f Asenna rajoittava vaste oikean puoleiseen vasteeseen.
N Monter begrensningsanslag på høyre stoppeklemme.
l Zamontuj ogranicznik ruchu na prawym zacisku oporowym.
q Συναρμ�λ�γ�στε τ�ν �ριακ� αναστ�λ�α στην 

αριστερ� κλ�μα αναστ�λ�ς.
T Sınırlama dayanağını sol dayanak kıskacına monte edin.

3

4

4 x
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50 mm

13,5
mm

Ø 6 mm
14,3
 mm

15°

50 mm

13,5
mm

Ø 8 mm
14,3
 mm

15°

D Zubehör separat erhältlich

G Accessories not included

F Accessories vendus séparément

n Accessories separaat verkrijgbaar

I Accessori non compresi

E Accesorios no incluidos

P Accéssoirios vendidos separamente

K Tilbehør som ikke medfølger

S Tillbehör ingår ej

f Varusteet eivät sisälly

N Tillbehør følgerikke med

l Wyposeżenie dodatkowe

q Ε!αρτ	ματα μπ�ρ�"ν να 

αγ�ραστ�"ν !ε�ωριστ�

T Aksesuvar ayrıca satın alınabilir

60 mm

25 mm

Ø 6 mm10
 mm

60 mm

25 mm

Ø 8 mm10
 mm

4261000

4263000

4262000

4264000

D Alternative:

Alle Fräser mit den Abmessungen, wie in der Skizze angegeben können zum Fräsen eingesetzt werden, wobei die Längenmaße Mindestmaße sind.

G Aleternative:

Any cutter with the dimensions shown in the above diagram can be used for shaping purposes. The length must always be the shortest measurement.

F Alternative:

Le gabarit convient pour tous types de fraises avec les dimensions indiquées dans le schéma, les longueurs indiquées étant les longueurs minimales.

n Alternatief:

Alle frezen waarvan de maten overeenkomen met die in de tekeningen, kunnen voor het frezen worden gebruikt.

Hierbij moeten de lengtematen als minimumlengten worden gezien.

I Alternativa:

Tutte le frese con le misure indicate nello schizzo possono essere utilizzate per la fresatura, per cui le misure di lunghezza vanno intese come lunghezze minime.

E Alternativa:

Todas las fresas con medidas como las dadas en la figura pueden ser usadas para el fresado. Las medidas de longitud son medidas minimas.

P Alternativa: 

Todas as fresadoras que tenham as medidas indicadas no desenho, podem ser usadas para fresar, sendo então a medida do comprimento a medida menor.

K Alternativ:

Alle fræsere med de mål, der er anført i skitsen, kan anvendes til fræsning, hvorved længdemålene er mindstemål.

S Alternativ:

Alla fräsar med de i skissen angivna dimensionerna kan användas för fräsning. Längdmåtten är minimimått.

f Vaihtoehto:

Kaikkia jyrsimiä, joilla on yllä olevassa kuvassa annetut mitat, voidaan, käyttää jyrsimiseen. Pituusmitat ovat tällöin vähimmäismittoja.

N Alternativ: 

Alle fresere med målene som er angitt i skissen kan brukes til fresing, hvorved lengdemålene er minstemålene.

l Alternatywa: 
Wszystkie frezy o wymiarach podanych na rysunku mogą być stosowane celem frezowania, przy czym wymiary długości są wymiarami minimalnymi.

q Εναλλακτικ� λ#ση: 

*λες �ι �ρ��ες με τις διαστ�σεις π�υ ανα��ρ�νται στ� σκτσ� μπ�ρ�#ν να �ρησιμ�π�ιηθ�#ν για �ρε��ρισμα, �ι διαστ�σεις μ�κ�υς 

εναι ελ��ιστες διαστ�σεις.

T Alternatif: 
Şekilde belirtilen ebatlardaki frezelerin tümü frezeleme işlemi için kullanılabilir. Buradaki uzunluk ölçüleri asgari ölçülerdir.
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D Bedienungsanleitung

G Operating instructions

F Mode d’emploi

n Gebruiksaanwijzing

I Istruzioni per l’uso

E Istrucciones de manejo

P Instrução de operação

K Betjeningsvejledning

S Bruksanvisning

f Käyttöohje

N Bruksanvisning

l Instrukcja obsługi

q �δηγ�ες �ρ	σης

T Kullanma talimatı

1

2

D Fräsen von Schwalbenschwanzzinken für Brettstärken von 16 - 22 mm.
G Producing dovetail joints where boards have a thickness between 16 - 22 mm.
F Fraisage de tenons en queue d’aronde pour épaisseurs de planche 

de 16 à 22mm.
n Frezen van zwaluwstaartverbindingen voor plankdikten van 16 - 22 mm.
I Fresatura di incastri a coda di rondine per spessori di tavola da 16 à 22 mm. 
E Fresado de empalmes de cola de Milano para planchas de madera con 

grosores de 16 a 22 mm.
P Fresagem de zincos de cauda de andorinha para espessuras de prancha 

de 16 - 22 mm.
K Fræsning af svalehalegrater til brædttykkelser fra 16 - 22 mm.
S Fräsning av laxstjärtskilar för brädtjocklekar om 16 - 22 mm.
f Lohenpyrstöjen jyrsintä 16-22 mm paksuille laudoille.
N Fresing av svalehalesinker for bordtykkelse på 16 - 22 mm.
l Frezowanie wczepów trapezowych (na jaskółczy ogon) z przeznaczeniem 

dla desek o grubości 16 - 22 mm.
q Φρε��ρισμα με δι�αλωτ� �ρ��α επι�ανει�ν για σανδια 

π���υς 16 - 22 mm.
T 16 – 22 mm’lik tahta kalınlıkları için kırlangıç kuyruğu zıvanalarının 

frezelenmesi.

D Frästiefe einstellen:
Fräser einspannen und mit Einstellehre einstellen. Ist die gefräste Verbindung 
zu straff, den Fräser kürzer einspannen.

G To adjust cutting depth:
Secure dovetailer and use gauge to adjust. If the joint created is too tight, 
bring the dovetailer closer.

F Régler la profondeur de fraisage:
Monter la fraise et régler la distance avec une régle graduée. 
Si I’assemblage est trop serré, reduire la distance de la fraise. 

n Freesdiepte instellen:
Span de frees in het bovenfreesapparaat in en stel de freesdiepte met een 
instelmaat in. Span als de zwaluwstaartverbinding te strak is, 
de frees korter in.

I Regolazione della profondità di fresatura:
Serrare la fresa e regolare con il calibro. Se la giunzione fresata risultasse 
troppo stretta, ridurre la lunghezza della fresa.

E Ajuste de la profundidad de fresado:
Fijar la fresadora y ajustarla usando calibrador de ajuste. Si la unión de 
fresado esta muy tensa, fijar mas corta la fresa.

P Ajustar a profundidade de fresagem: 
Fixar a fresadora e ajustar com calibre de ajuste. Se a união fresada estiver 
demasiado tensa, apertar menos a fresa.

K Fræsedybden indstilles:
Fræseren spændes fast og indstilles med stillelære. Hvis den fræsede 
forbindelse er for stram, spændes fræseren kortere på.

S Ställ in fräsningsdjupet:
Spänn fast fräsen coh ställ in den med mättolk. Spänn fräsen kortare, 
om den frästa fogen är för stram.

f Jyrsintäsyvyyden säätö:
Kiinnitä jyrsijä ja säädä se säätötulkin avulla. Jos jyrsitty liitos on liian 
pingoittunut, niin kiristä jyrsin lyhyemmäksi.

N Innstilling av fresedybde: 
Spenn fast freseren og still inn med innstillingslære. Hvis den freste 
forbindelsen er for stram, spennes freseren kortere.

l Ustaw głębokość frezu: 
Zamocuj frez i ustaw go za pomocą urządzenia nastawczego. O ile 
frezowane połączenie jest zbyt ścisłe, należy skrócić głębokość frezu.

q Ρ#θμιση $�θ�υς �ρε�αρσματ�ς: 
Σ��τε τη �ρ��α και ρυθμστε την με τ�ν μετρητ� ελ�γ��υ. 
Ε�ν η σ#νδεση �ρε�αρσματ�ς εναι π�λ# τεντωμ�νη, 
σ��τε τη �ρ��α πι� κ�ντ�.

T Frezeleme derinliğinin ayarı: 
Frezeyi takın ve ayar masdarı ile ayarlayın. Eğer frezelenen bağlantı fazla 
sıkı ise frezeyi daha kısa yerleştirin.



7

3

4

A

D Linke Anschlagklemme am Arbeitstisch festklemmen. Brett (A) auflegen, 
rechte Anschlagklemme gegen Brett (A) schieben und festklemmen.

G Clamp L.H. stop clamp to work table. Lay board (A) as indicated, 
push R.H. stop clamp against board (A) and clamp securely.

F Fixer la mâchoire de serrage gauche sur l`établi. Placer la planche (A), 
pousser la mâchoire de serrage droite contre la planche (A) et la bloquer.

n Klem de linker aanslagklem op het werkblad vast. Leg plank (A) op het 
werkblad en schuif de rechter aanslagklem tegen plank (A) aan. Klem de 
rechter aanslagklem vast.

I Fissare il morsetto sinistro sul tavolo di lavoro. Applicare la tavola (A), 
spingere il morsetto destro contro la tavola (A) e serrare.

E Sujetar la sujeción tope izquierda a la mesa de trabajo. Colocar la tabla (A) 
y empujar a la sujeción tope derecha contra la tabla (A) y fijarla.

P Apertar bem a mandíbula esquerda de encosto na bancada. Colocar a 
prancha (A), empurrar a mandíbula direita de aperto contra a prancha (A) 
apertando bem.

K Den venstre anslagsklemme klemmes fast ved arbejdsbordet. 
Brædt (A) lægges på, den højre anslagsklemme skydes mod brædtet (A) 
og klemmes fast.

S Klämm fast den vänstra spännskruven vid arbetsbordet. Lägg på bräde (A), 
och skjut höger spännskruv mot bräde (A) och drag åt den.

f Kiinnitä vasemman puoleinen vaste työpöytään. Pane lauta (A) päälle. 
Työnnä oikean puoleinen vaste lautaa (A) vasten ja kiinnitä se.

N Venstre stoppeklemme klemmes fast på arbeidsbordet. Bord (A) legges på, 
høyre stoppeklemme skyves mot bord (A) og klemmes fast.

l Zamocuj lewy ogranicznik ruchu na stole roboczym. Nałóż deskę (A), 
dosuń prawy ogranicznik ruchu do deski (A) i zaciśnij go.

q Σταθερ�π�ι�στε την αριστερ� κλ�μα αναστ�λ�ς στ�ν π�γκ� 
εργασας. Τ�π�θετ�στε τ� σανδι (A), σπρ��τε τη δε�ι� κλ�μα 
αναστ�λ�ς κ�ντρα πρ�ς τ� σανδι (A) και σταθερ�π�ι�στε την.

T Sol dayanak kıskacını tezgaha takın. Tahta (A)’yı yatırın, sağ dayanak 
kıskacını tahta (A)’ya yanaştırın ve sıkıştırın.

D Brett (B) von unten senkrecht einschieben bis beide Bretter bündig sind. 
Achten Sie darauf das Brett (B) an der linken Anschlagklemme festanliegt. 
Brett (B) festklemmen.

G Insert board (B) vertically from below until both boards are flush. 
Ensure that board (B) is located hard against the L.H. stop clamp. 
Clamp board (B) securely. 

F Introduire la planche (B) verticalement de bas en haut jusqu’à ce que les 
deux planches soient à niveau. La planche (B) doit adhèrer uniformement 
à la mâchoire de serrage gauche. Bloquer la planche (B).

n Schuif plank (B) van onderaf vertikaal in de spanklemmen totdat de kopse 
kant in één lijn ligt met plank (A). Kontroleer of plank (B) strak tegen 
de linker aanslagklem aanligt. Klem plank (B) vast.

I Inserire la tavola (B) dal basso verticalmente finché entrambe le tavole non 
siano allo stesso livello. Fate attenzione affinché la tavola (B) appoggi 
saldamente contro il morsetto di battente sinistro. Serrare ora la tavola (B).

E Introducir la tabla (B) verticalmente desde abajo hasta que ambas planchas 
coincidan. Fijese que la tabla (B) haga contacto con la sujeción tope izquierda.
Fijar la tabla (B).

P Empurrar por baixo e verticalmente para dentro a prancha (B), até que 
ambas as pranchas coincidam. (A) prancha (B) tem que ficar bem encostada 
à mandíbula esquerda de encosto. Apertar bem a prancha (B).

K Brædt (B) skydes nedefra lodret ind, indtil begge brædder flugter. De bør 
sørge for, at brædt (B) ligger fast ved den venstre anslagsklemme. 
Brædt (B) klemmes fast.

S Skjut in bräde (B) lodrätt nerifrån tills båda brädorna sitter i jämnhöjd 
med varandra. Se till att bräde (B) ligger an ordentligt vid den vänstra 
spännskruven. Spänn fast bräde (B).

f Työnnä lauta (B) alhaalta käsin paikoilleen niin, että laudat ovat toisissaan 
kiinni samassa tasossa. Tarkista, että lauta (B) on tällöin kiinni vasemman 
puoleisessa vasteessa. Kiinnitä lauta (B) tukevasti paikoilleen.

N Bord (B) skyves loddrett inn nedenfra til begge bordene er i plan med 
hverandre. Pass på at bord (B) ligger fast i den venstre stoppeklemmen. 
Bord (B) klemmes fast.

l Wsuń deskę (B) pionowo od dołu aż do złączenia obydwu desek. 
Zwróć uwagę, aby deska (B) znajdowała się ściśle przy lewym ograniczniku 
ruchu. Zaciśnij deskę (B).

q Σπρ��τε απ� κ�τω κατακ�ρυ�α τ� σανδι (B) �ως �τ�υ ενωθ�#ν 
και τα δ#� σανδια, στ� σημε� αυτ� πρ�πει να πρ�σ��ετε �στε 
τ� σανδι (B) να ε��πτεται σταθερ� στην αριστερ� κλ�μα 
αναστ�λ�ς. Σταθερ�π�ι�στε τ� σανδι (B).

T Her iki tahta hizada olacak şekilde tahta (B)’yi aşağıdan dikey konumda 
yerleştirin. Tahta (B)’nin sol dayanak kıskacında sıkıca dayanmasına dikkat 
edin. Tahta (B)’yi sıkıştırın.

B
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D Brett (A) lösen (siehe Pfeil), Frässchablone von der rechten Seite bis zum Anschlag links einschieben und festklemmen.
G Release board (A) (see arrow). Feed cutting template in from R.H side until it reaches the L.H. stop and clamp securely.
F Retirer la planche (A) (voir flèche), introduire le gabarit de fraisage de droite à gauche jusqu’à ce qu’il vienne buter contre 

la mâchoire de serrage gauche et le bloquer.
n Draai de aanslagklemmen op plank (A) (zie pijl) zover los dat de freesmal er van rechts onder geschoven kan worden. 

Schuif de mal tegen de linker spanklem aan en draai beide klemmen weer vast.
I Allentare la tavola (A) (vedere la freccia), inserire la sagoma di fresatura dal lato destro fino al battente sinistro e serrare.
E Aflojar la tabla (A) (ver flecha), introducir por el lado derecho hasta el tope izquierdo la plantilla de fresado y fijar firmemente.
P Soltar a prancha A (ver seta), empurrar o molde de fresagem pelo lado direito até ao encosto do lado esquerdo e apertar bem.
K Brædt (A) løsnes (se pil), fræseskabelonen skydes ind fra højre side indtil venstre anslag og klemmes fast.
S Lossa bräde (A) (se pil). Skjut in fräsmatrisen från höger ända fram till vänster anslag och klämm fast den.
f Irroita lauta (A) (katso nuoli). Työnnä jyrsimen mallilauta oikealta puolelta vasempaan pidäkkeeseen asti ja kiinnitä se.
N Bord (A) løsnes (se pil), fresesjablon skyves inn fra høyre side mot venstre til den stopper og klemmes fast.
l Zwolnij deskę (A) (patrz strzałka), dosuń wzornik frezu z prawej strony aż do lewego zderzaka a następnie zaciśnij go.
q Λ#στε τ� σανδι (A) ($λ�πε $�λ�ς), περ�στε μ�σα τ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς απ� τη δε�ι� πλευρ� μ��ρι τ� 

σημε� αναστ�λ�ς και σταθερ�π�ι�στε τ�.
T Tahta (A)’yı çözün (ok’a bakınız), frezeleme şablonunu sağ taraftan sol dayanağa kadar itin ve sıkıştırın.

D Begrenzungsanschlag bündig mit Oberkante Frässchablone einstellen und fest anziehen.
G Adjust limit stop until it is flush with the upper edge of the template and then screw up tightly.
F Régler le niveau de la butée d`arrêt par rapport à l’arête supèrieure du gabarit et serrer à bloc.
n Breng de begrenzingsaanslag op één hoogte met de bovenkant van de freesmal en zet de aanslag stevig vast.
I Regolare il battente delimitatore a livello con il bordo superiore della sagoma di fresatura e serrare.
E Colocar el tope límite en coincidencia con el canto superior de la plantilla de fresado y fijarlo.
P Ajustar o encosto de limitação de forma a coincidir com o bordo superior do molde de fresagem e apertar bem.
K Begrænsningsanslaget indstilles i flugt med fræseskabelonens overkant og skrues fast.
S Ställ in begränsningsanslaget exakt i jämnhöjd med fräsmatrisens överkant och drag åt.
f Aseta rajoittava vaste samaan tasoon jyrsimen mallilaudan yläkantin kanssa ja vedä se tiukasti kiinni.
N Begrensningsanslag stilles inn i plan med fresesjablonens overkant og trekkes til.
l Ustaw ogranicznik ruchu złącznie z górną krawędzią wzornika frezu a następnie zaciśnij go nieruchomo.
q Ρυθμστε τ�ν �ριακ� αναστ�λ�α να εν�νεται με την �νω ακμ� τ�υ ι�ναρ�υ �ρε�αρσματ�ς και σ��τε τ�ν.
T Sınırlama dayanağını frezeleme şablonunun üst kenarı ile aynı hizada olacak şekilde ayarlayın ve sıkın.

5

A
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K Obs!!!
Fræseren placeres først i fræseskabalonen, så overfræseren ligger fladt og 
stabilt herpå. Derefter tændes for overfræseren og den føres gennem 
fræseskabalonen. Fræseprocessen gennemføres baglæns igen med 
overfræseren tændt. Efter fræseprocessen løftes fræseren først ud af 
skabelonen når maskinen er stoppet helt.

S Obs!!!
Placera först fräsen i fräsmatrisen. Fräsen måste ligga an plant och stabilit. 
Sätt på fräsen och för den genom matrisen. Uppprepa fräsningen baklänges 
med maskinen igång. Stäng av maskinen efter fräsningen, vänta tills den har 
stannat och lyft upp fräsen ur matrisen. 

f Aseta jyrsin ensin jyrsimen mallilautaan, niin että yläjyrsin on paikoillaan 
tasaisesti ja tukevasti. Käynnistä sitten yläjyrsin ja ohjaa se jyrsimen mallilaudan 
läpi. Toista tämä toimenpide taaksepäin jyrsimen ollessa päällä. Pane laite pois 
päältä sen jälkeen kun jyrsimisen jälkeen. Odota kunnes laite ei enää käy ja 
nosta sitten jyrsin jyrsimen mallilaudasta.

N Viktig!!!
Først settes freseren inn i fresesjablonen, hvorved overfreser ligger flat og 
fast på. Overfreser settes på og føres ved føring av fresesjablonen. Med 
løpende freser føres freseforløpet tilbake. Etter freseforløpet blir maskinen 
slått av, vent til maskinen står stille, så blir freseren tatt ut av fresesjablonen.

l Ważne!!!
Frezy należy najpierw umieścić we wzornikach, przy czym frezarka 
górnowrzecionowa ma znajdować się w pozycji płaskiej i nieruchomej. 
Włącz frezarkę i prowadź ją przez prowadnicę wzornika frezu. 
Czynność frezowania powrotnego przwprowadzaj przy pracującym frezie. 
Po przeprowadzonej czynności frezowania wyłącz maszynę, odczekaj do 
momentu jej całkowitego ustania po czym usuń frez ze wzornika.

q Πρ�σ���!!!
Πρ�σαρμ�στε πρ�τα τη �ρ��α στ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς, 
πρ�σ���ντας �στε η �νω �ρ��α να ε��πτεται εππεδα και σταθερ�. 
Ενεργ�π�ι�στε την �νω �ρ��α και περ�στε την μ�σα στ�ν �δηγ� 
τ�υ ι�ναρ�υ �ρε�αρσματ�ς. Με ενργ�π�ιημ�νη τη �ρ��α 
επανα��ρετε π�λι τη διαδικασα �ρε�αρσματ�ς. Μετ� την 
διαδικασα �ρε�αρσματ�ς απενεργ�π�ι�στε τη μη�αν�, περιμ�νετε 
μ��ρι να σταματ�σει η μη�αν�, και κατ�πιν $γ�λτε τη �ρ��α απ� 
τ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς.

T Önemli!!!
İlkönce frezeyi frezeleme şablonunun içine yerleştirin, burada üst freze düz ve 
sağlam bir şekilde oturmalıdır. Üst freze makinesini çalıştırın ve frezeleme 
şablonu kılavuzunun içinden geçirin. Freze çalışır vaziyette frezeleme işlemini 
tekrar geri getirin. Frezleme işleminden sonra makineyi kapatın, makine 
tamamen duruncaya kadar bekleyin ve frezeyi şablonun içinden çıkarın.

6
D Wichtig!!!

Erst Fräser in Frässchablone einsetzen, wobei Oberfräse flach und fest aufliegt. 
Oberfräse einschalten und durch Führung der Frässchablone führen. 
Mit laufender Fräse den Fräsvorgang wieder zurückführen. Nach dem 
Fräsvorgang Maschine aussschalten, warten bis Maschine stillsteht, 
dann Fräser aus der Frässchablone herausheben.

G Important!!!
As a first step place dovetailer in the cutting template ensuring that the router 
is properly seated and firmly in position. Switch on the router and feed along 
the template. With the router still on, feed the template back to the beginning. 
Having completed the dovetailing process switch off the machine, wait until 
the machine stops and then remove dovetailer from the template. 

F Important!!!
Introduire d’abord la fraise dans le gabarit, la défonceuse doit réposer à plat 
et de manière stable sur le gabarit. Mettre la défonceuse en marche et la guider 
à travers le guide du gabarit. Revenir en arrière en répétant l’opération dans 
le sens inverse. L’opérration de fraisage terminée, couper le moteur, attendre 
que la machine s’arrête, puis sortir la défonceuse du gabarit.

n Belanggrijk!!!
Plaats eerst de frees in de mal en zorg ervoor dat het bovenfreesapparaat vlak 
en stabiel op de mal rust. Schakel dan pas de netspanning in en leidt de 
roterende frees door de mal. Schakel het apparaat niet uit maar herhaal de 
freesbeweging in omgekeerde richting Schakel na voltooiing van beide 
freesbewegingen de netspanning uit en wacht totdat de roterende frees 
stilstaat. Til nu pas de frees uit de mal.

I Importante!!!
Introdurre prima la fresa nella sagoma di fresatura, facendo in modo che la 
fresatrice appoggi bene in piano. Accendere la fresatrice e passare l’utensile 
attraverso la sagoma. A motore acceso riportare la fresa indietro attraverso 
la sagoma. A fresatura ultimata, disinserire la fresa ed attendere che l`utensile 
sia fermo e sollenvarlo ora dalla sagoma.

E Importante!!!
Colocar primero la fresa en la plantilla de fresado, para lo cual la fresadora se 
apoya firme y plana. Poner en marcha a la fresadora y conducirla por la guía 
de la plantilla de fresado. Repetir con la fresadora en marcha el procedimiento 
de regreso nuevamente. Después del procedimiento de fresado, desconectar 
la máquina. Esperar a que la máquina se detenga y entonces retirar la fresa 
de la plantilla.

P Importante !!!
Primeiramente colocar a fresa no molde de fresagem, deixando ficar a fresadora 
superior bem assente e fixa sobre ele. Ligar a fresadora superior e empurrá-la 
através da guia do molde de fresagem. Com a fresadora a funcionar, voltar a 
fazer a fresagem. Após a fresagem, desligar a máquina, esperar até que a 
máquina páre, e depois retirar a fresadora do molde de fresagem.
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7
D Fräsen von Fingerzinken für Brettstärken von 10 - 22 mm.
G Producing corner joints where boards have a thickness of between 10 - 22 mm.
F Fraisage de tenons droits pour épaisseurs de planche de 10 à 22 mm. 
n Frezen van tandverbindingen voor plankdikten van 10 -22 mm. 
I Fresatura di giunzione diritte per spessori di tavola da 10 a 22 mm.
E Fresado para empalmes de ensamblado para tablas con grosores 

de 10 a 22 mm.
P Fresadora de zincos de cabo para espessuras de prancha de 10 - 22 mm.
K Fræsning af fingergrater til brædttykkelser fra 10 - 22 mm.
S Fräsning av fingerkilar för brädtjocklekar om 10 - 22 mm.
f Sormisinkkauksen jyrsintä 10 - 22 mm paksuisille laudoille.
N Fresing av fingersinker for bordtykkelse på 10 – 22 mm.
l Frezowanie wczepów klinowych z przenaczeniem dla desek o grubości 

10 - 22 mm.
q Δι�αλωτ� �ρε��ριμα για σανδια π���υς 10 - 22 mm.
T 10 – 22 mm’lik tahta kalınlıkları için parmak zıvanaların frezelenmesi.

D Anzeichnen der Brettstärke: Brettstärke = Frässtiefe X
G To mark board thickness: Thickness = cutting depth X.
F Marquage de l’épaisseur de planche: Epaisseur de planche = profondeur de fraisage X.
n Aschrijven van plankdikte: Plankdikte = freesdiepte X.
I Marcare lo spessore della tavola: Spessore tavola = profondità di fresatura X.
E Vistas de grosores de tablas: Grosor de la tabla = Profundidad de fresado X.
P Marcação da espessura da prancha: espessura da prancha= profundida de fresagem X.
K Markering af brædttykkelsen: brædttykkelse = fræsedybde X.
S Olika kombinationer av brädtjocklekar: Brädtjocklek = fräsningsdjup X.
f Laudan paksuuden merkinnät: Laudan paksuus = jyrsinnän syvyys X.
N Opptegne bordtykkelsen; Bordtykkelse = Fresedybde X
l Oznaczenie grubości desek: Grubość deski = Głębokość frezu X
q Σημ�δεμα τ�υ π���υς �ρε�αρσματ�ς: Π���ς σανιδι�# = Β�θ�ς �ρε�αρσματ�ς X
T Tahta kalınlığının işaretlenmesi: Tahta kalınlığı = Frezeleme derinliği X

D bei gleichstarken Brettern:
G If thickness of boards is the same:
F Planches de même épaisseur: 
n bij planken met gelijke dikte:
I in caso di tavole di uguale spessore
E Para tablas de igual grosor:
P com pranchas de igual espessura:
K ved brædder med forskellig tykkelse:
S lika tjocka bräder:
f saman paksuisten lautojen ollessa kyseessä:
N Ved like tykke bord:
l Przy deskach o tej samej grubości:
q Για σανδια δι�υ π���υς:
T Eşit kalınlıklarda olan tahtalarda:

D bei Brettern verschiedener Stärke:
G If thickness of boards differ:
F Planches d’épaisseur différente:
n bij planken met verschillende dikte:
I in caso di tavole con spessori diversi:
E Para tablas de grosor diferente:
P com pranchas de espessura diferente:
K ved forsskelligt tykke brædder:
S bräder av olika tjocklek:
f eri paksuisten lautojen ollessa kyseessä:
N Ved bord med forskjellige tykkelser:
l Przy deskach o różnej grubości:
q Για σανδια δια��ρετικ�# π���υς:
T Farklı kalınlıklarda olan tahtalarda:

8
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9
D Linke Anschlagklemme am Arbeitstisch festklemmen. Hilfsbrett (C) auflegen, rechte Anschlagklemme gegen Hilfsbrett (C) schieben und festklemmen. 

Hilfsbrett (C) soll gleiche Breite haben wie Werkstücke.
G Firmly secure L.H. stop clamp to work table. Place auxiliary board (C) as indicated, push R.H. stop clamp against auxiliary board (C) and clamp securely. 

The auxiliary board (C) should have the same thickness as work pieces.
F Fixer la mâchoire de serrage gauche sur l’étabil. Placer la planche auxiliaire (C), pousser la mâchoire de serrage droite contre la planche auxiliaire (C) 

et la bloquer.
n Klem de linker aanslagklem op het werkblad vast. Leg hulpplank (C) op het werkblad, schuif de rechter aanslagklem tegen hulpplank (C) aan en zet 

de klem vast. Hulpplank (C) moet dezelfde breedte hebben als de te bewerken planken.
I Serrare il morsetto di battente sinistro al tavolo di lavoro. Applicare una tavola ausiliaria (C) e spostare il morsetto di battente destro contro la tavola 

ausiliaria (C) e serrarlo. La tavola ausiliaria (C) deve avere la stessa larghezza della tavola da lavorare.
E Ajustar sujeción tope izquierda a la mesa de trabajo. Colocar la tabla auxiliar (C), empujar la sujeción tope derecha contra la tabla auxiliar (C) y fijarla. 

La tabla auxiliar (C) deberá tener el mismo grosor que la pieza de trabajo.
P Fixar a mandíbula esquerda de encosto na bancada. Colocar a pranch auxiliar (C), empurrar a mandíbula de encosto direita contra a prancha 

auxiliar (C) e apertar bem. A prancha auxiliar (C) deverá ter a mesma largura que a peça a trabalhar.
K Venstre anslagsklemme klemmes fast på arbejdsbordet. Hjælpebrædtet (C lægges på, højre anslagsklemme skydes mod hjælpebrædtet (C) 

og klemmes fast. Hjælpebrædtet (C) bør have samme bredde som emnet.
S Kläm fast vänster spännskruv vid arbetsbordet. Lägg på hjälpbräde (C), skjut vänster spännskruv mot hjälpbräde (C) och drag åt. Hjälpbräde (C) 

måste vara lika brett som arbetsstycket.
f Kiinnitä vasemman puoleinen vaste työpöytään kiinni. Pane apulauta (C) päälle ja työnnä oikean puoleinen vaste apulautaa (C) vasten ja kiinnitä se. 

Apulaudan (C) tulisi olla saman levyinen kuin työkappaleiden.
N Venstre stoppeklemme klemmes fast på arbeidsbordet. Hjelpebord (C) legges på, høyre stoppeklemme skyves mot hjelpebord (C) og klemmes fast. 

Hjelpebord (C) skal ha samme bredde som arbeidsemnet.
l Zamocuj lewy ogranicznik ruchu na stole roboczym. Nałóż deskę pomocniczą (C), dosuń prawy ogranicznik ruchu do deski pomocniczej (C) i zaciśnij go. 

Deska pomocnicza (C) powinna mieć taką samą szerokość jak przedmioty podlegające obróbce.
q Σ��τε την αριστερ� κλ�μα αναστ�λ�ς στ�ν π�γκ� εργασας. Τ�π�θετ�στε επ�νω τη $�ηθητικ� σανδα (C), σπρ��τε τη δε�ι� 

κλ�μα αναστ�λ�ς κ�ντρα πρ�ς τη $�ηθητικ� σανδα (C) και σ��τε την. Η $�ηθητικ� σανδα (C) πρ�πει να ��ει τ� δι� π���ς με 
τ� πρ�ς επε�εργασα υλικ�.

T Sol dayanak kıskacını tezgaha bağlayın. Yardımcı tahtayı (C) yatırın, sağ dayanak kıskacını yardımcı tahtanın (C) karşısına itin ve sıkıştırın. 
Yardımcı tahta (C) iş parçaları ile aynı kalınlıkta olmalıdır.

C
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D Einspannen gleichstarker Bretter bis 14 mm Brettstärke:

1. Beim Einspannen der Bretter muß die markierte Linie X immer nach vorn 
sichtbar sein.

2. Beide Bretter immer fest an der linken Anschlagklemme anlegen.
3. Die Oberkanten der Bretter müssen bündig mit dem Hilfsbrett sein.

G To clamp boards up to 14 mm which are of equal thickness:
1. When boards are clamped the marker line X must always be visible at the front.
2. Both boards must always be hard against the L.H. stop clamp.
3. The upper edges of the boards must be flush with the auxiliary board.

F Serrage de planches de même épaisseur jusqu’à 14 mm:
1. Placer les planches  toujours avec le tracé X visible sur le devant.
2. Placer les deux planches toujours contre la mâchoire de serrage gauche.
3. Les arêtes supérieures des planches doivent toujours être de niveau avec la planche 

auxiliare. 
n Innspannen van planken met gelijke dikte tot 14 mm: 

1. Span de te bewerken planken zodanig in de spanklemmen in dat de afgeschreven 
lijn X naar voren wijst.

2. Laat beide planken altijd strak tegen de linker aanslagklem aansluiten.
3. De kopse kanten van de planken moeten in één lijn liggen met de bovenzijde van 

hulpplank (C).
I Serraggio di tavole di uguale spessore fino ad uno spessore di tavola fino a 14 mm:

1. Quando si serrano le tavole, la linea marcata X deve trovarsi sempre in avanti.
2. Appoggiare sempre entrambe le tavole sempre saldamente contro il battente sinistro.
3. Gli spigoli superiori delle tavole devono essere a livello con la tavola ausiliaria.

E Sujeción de tablas del mismo grosor de hasta 14 mm:
1. La línea marcada con X deverá siempre estar visible por enfrente durante el ajuste 

de las tablas.
2. Colocar firmemente ambas tablas en contacto con la sujeción izquierda.
3.Los cantos superiores de las tablas deben coincidir con la tabla auxiliar.

P Apertar duas pranchas de igual espessura até 14 mm Espessura da prancha:
1. Ao proceder ao aperto das pranchas, a linha marcada dever-se-á poder ver sempre 

pela frente.
2. Colocar ambas as pranchas fixamente encostadas à mandíbula esquerda de encosto.
3. O bordo superior das pranchas deverá coincidir com a prancha auxiliar.

K Fastspænding af lige tykke brædder indtil 14 mm brædttykkelse:
1. Ved fastspænding af brædderne skal den markerede linie X altid være synlig foran.
2. Begge brædder lægges altid fast ved venstre anslagsklemme.
3. Bræddernes overkant skal være i flugt med hjælpebrædtet.

S Fastspänning av lika tjocka bräder om upp till 14 mm tjocklek:
1. När bräderna spänns fast måste den markerade linjen X alltid vara synlig framifrån.
2. Båda bräderna måste ligga an ordentligt vid vänster spännskruv.
3. Överkanten på bräderna måste vara i jämnhöjd med hjälpbrädet.

f Saman paksuisten lautojen (paksuus korkeintaan 14 mm) kiinnittäminen:
1. Lautoja kiinnitettäessä on merkkiviivan X oltava aina näkyvissä etupuolella.
2. Pana molemmat laudat aina tiukasti kiinni vasemman puoleiseen vasteeseen.
3. Lautojen yläreunojen täytyy olla samassa tasossa apulaudan kanssa.

N Fastspenning av like tykke bord inntil 14 mm bordtykkelse:
1. Ved fastspenning av bordene må den markerte linjen X alltid være synlig fremover.
2. Begge bordene legges alltid fast med den venstre stoppeklemmen.
3. Overkantene til bordene må gå i plan med hjelpebordet.

l Mocowanie desek o tej samej grubości do 14 mm grubości deski:
1. Przy mocowaniu desek oznakowana linia X musi by zawsze widoczna z przodu. 
2. Zakładaj obydwie deski zawsze ściśle przy lewym ograniczniku ruchu.
3. Górne krawędzie desek muszą być złączne z deską pomocniczą.

q Σ��ιμ� σανιδι�ν δι�υ π���υς �ως 14 mm:
1. Κατ� τ� σ��ιμ� των σανιδι�ν πρ�πει η σημειωμ�νη γραμμ� X να 

�ανεται π�ντα απ� μπρ�στ�.
2. Τ�π�θετετε και τα δ#� σανδια π�ντα σταθερ� στην αριστερ� κλ�μα 

αναστ�λ�ς. 
3. *ι �νω ακμ�ς των σανιδι�ν πρ�πει να εν�ν�νται με τη $�ηθητικ� 

σανδα.
T 14 mm’ye kadar eşit kalınlıklarda olan tahtaların sıkılması:

1. Tahtalar sıkılırken işaretenen çizgi X daima öne doğru görünebilmelidir.
2. Her iki tahtayı daima sol dayanak kıskacına silme yanaştırın.
3. Tahtaların üst kenarları yardımcı tahta ile aynı hizada olmalıdır.

12
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D Frästiefe einstellen: Fräser einspannen, Fräser in Frässchablone einsetzen , wobei Oberfräse flach und fest aufliegen muß. 
Oberfräse so einstellen, dass Unterkante Fräser bündig mit Markierungslinie X ist (siehe Pfeil).

G To adjust cutting depth: Clamp on bit. Place bit in template ensuring that router is seated properly and firmly in position.
Adjust the router so that the lower edge of the bit is flush with the marker edge X ( see arrow).

F Régler la profondeur de fraisage: Monter la fraise. Introduire la fraise dans le gabarit, la défonceuse doit reposer à plat et de manière stable sur le gabarit.
Régler la distance de la défonceuce de façon que le bord inférieur de la fraise soit de niveau avec le tracé X (voir flèche).

n Stel de freesdiepte in: Span de frees in het bovenfreesaparaat in Plaats eerst de frees in de mal en zorg 
ervoor dat het bovenfreesapparaat vlak en stabiel op de mal rust. Stel het apparaat zodanig in dat de 
onderzijde van de frees in één lijn ligt met de afgeschreven lijn X (zie pijl).

I Regolare la profondità di fresatura: Serrare la fresa. Introdurre la fresa nella sagoma, per cui la fresatrice 
deve appoggiare bene in piano. Regolare la fresatrice in modo che lo spigolo inferiore della fresa 
si trovi a livello con la marcatura X (vedere la freccia).

E Ajuste de la profundidad de fresado: Sujetar la fresa. Introducir la fresa en la plantilla 
de fresado para lo cual la fresadora debera quedar firme y plana. Ajustar la fresadora de 
tal forma que el canto inferior de la fresa coincida con la línea X de marcado (ver flecha).

P Ajustar a profundidade da fresa: Apertar a fresa. Colocar a fresa sobre o molde de 
fresagem, ficando a fresa superiorplana e bem assente. Ajustar a fresadora superior 
de forma que o bordo inferior coincida com a linha de marcação X (ver seta)

K Fræsedybden indstilles: Fræseren spændes fast. Fræseren sættes ind i fræseskabelonen, så overfræseren 
ligger fladt og stabilt herpå. Overfræseren indstilles således, at fræserens underkant flugter 
med markeringslinien X (se pil).

S Inställning av fräsningsdjupet: Spänn fast fräsen. Placera fräsen i fräsmatrisen. Överfräsen måste 
ligga an plant och stabilt. Ställ in fräsen så att dess underkant befinner sig i linje med de markerade 
linjen X (se pil).

f Jyrsintäsyvyyden säätäminen: Jännitä jyrsin paikoilleen. Aseta jyrsimen malliautaan niin, että yläjyrsin on 
paikoillaan tasaisesti ja lujasti kiinni. Säädä yläjyrsin niin, että jyrsimen alalaita on samassa tasossa 
merkkiviivan X kanssa (katso nuoli).

N Innstilling av fresedybde: Freser spennes fast, freser settes inn i fresesjablon, hvorved overfreser må 
ligge flat og fast på. Overfreser stilles inn slik at underkanten til freseren går i plan med 
markeringslinjen X (se pil).

l Ustaw głębokość frezu: Załóż frezy, umieść frezy we wzorniku, przy czym frezarka górnowrzecionowa 
musi znajdować się w pozycji płaskiej i nieruchomej. Ustaw frezarkę w ten sposób, aby krawędź dolna 
była złączna z oznakowaną linią X (patrz strzałka).

q Ρ#θμιση $�θ�υς �ρε�αρσματ�ς: Σ��τε τη �ρ��α, πρ�σαρμ�στε τη �ρ��α στ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς, πρ�σ���ντας �στε η �νω �ρ��α 
να ε��πτεται εππεδα και σταθερ�. Ρυθμστε την �νω �ρ��α �τσι, �στε η κ�τω ακμ� της �ρ��ας να εν�νεται με τη σημειωμ�νη γραμμ� X 
($λ�πε $�λ�ς).

T Frezeleme derinliğinin ayarı: Frezeyi takın, frezeyi frezeleme şablonunun içine yerleştirin, burada üst freze düz ve sağlam bir şekilde oturmalıdır. Üst freze makinesini, 
frezenin üst kenarı X işaretleme çizgisi ile aynı hizada olacak şekilde ayarlayın (ok’a bakınız).

11
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D Hilfsbrett (C) lösen, Frässchablone mit 
Fingerzinkenführung nach vorn, von der 
rechten Seite bis zum Anschlag links 
einschieben und festklemmen.

G Release auxiliary board (C), with corner joint guide 
facing forward insert template from R.H. side 
until it reaches the L.H. stop. Clamp securely.

F Retirer auxiliare (C), insérer le gabarit de fraisage de 
tenons droits avec le guide sur le devant, de droite à 
gauche jusqu’à la butée à gauche et le bloquer.

n Draai de aanslagklemmen op hulpplank (C) zover 
los dat de freesmal er van rechts onder geschoven kan 
worden. Hierbij wijzen de vingervormige geleideopeningen 
naar voren. Schuif de mal tegen de linker spanklem aan en 
draai beide klemmen weer vast.

I Allentare la tavola ausiliaria (C), inserire la sagoma di fresatura con gli incastri da tagliare in avanti da destra verso sinistra contro il battende sinistro e serrare.
E Aflojar la tabla auxiliar (C). Introducir por la derecha hasta el tope izquierdo la plantilla de fresado con la guía para dientes rectos hacia adelante y fijarla.
P Desapertar a prancha auxiliar (C), empurrar para diante o molde de fresagem com o guia de zinco de cabo, pelo lado direito empurrar até ao encosto e apertar bem.
K Hjælpebrædtet (C) løsnes, fræseskabelonen, med fingergratføringen foran, føres fra højre side indtil venstre anslag og klemmes fast.
S Lossa hjälpbräde (C), skjut in fingermatrisen från höger ända fram till vänster anslag och spänn fast den.
f Irroita apulauta (C). Työnnä jyrsimen mallilauta ja sormisinkkauksen ohjain eteen ja oikealta puolelta vasemman puoleiseen vasteeseen asti ja kiinnitä se.
N Hjelpebord (C) løsnes, fresesjablon med fingersinkføring fremover, skyves inn fra høyre side, skyves inn mot venstre til den stopper og klemmes fast.
l Zwolnij deskę pomocniczą (C), dosuń wzornik frezu z prowadnicą wczepów klinowych do przodu, z prawej strony aż do zderzaka po lewej stronie oraz zaciśnij 

go nieruchomo.
q Λ#στε τη $�ηθητικ� σανδα (C), σπρ��τε τ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς με τ�ν δι�αλωτ� �δηγ� πρ�ς τα εμπρ�ς, απ� την δε�ι� πλευρ� μ��ρι τ� 

σημε� αναστ�λ�ς αριστερ�, και σ��τε τ�.
T Yardımcı tahtayı (C) çıkarın, parmak zıvana kılavuzlu frezeleme şablonunu öne doğru sağ taraftan sol dayanağa kadar yerleştirin ve sıkın.

C
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D Fräsen: 
Oberfräse einschalten und druch Fräserführung führen. Nach dem Fräsvorgang Maschine ausschalten, warten bis Maschine stillsteht, dann Fräser aus der 
Frässchablone herausheben.

G To cut:
Switch on router and guide through template guide. At the end of the cutting process switch off the machine, wait until it stops and then remove the bit from 
the template.

F Fraisage: 
Mettre la défonceuse en marche et la guider à travers le guide. L’opération de fraisage terminée, couper le moteur et attendre que la machine soit arrêtée, 
puis sortir la fraise du gabarit 

n Frezen:
Schakel de netspanning in en leidt de roterende frees door de mal. Schakel het apparaat uit nadat de freesbweging voltooid is. Wacht totdat de roterende frees 
stilstaat en til nu pas de frees uit de mal.

I Fresatura:
Inserire la fresatrice e portarla attraverso la sagoma. A fresatura ultimata, spegnere la fresatrice, attendere che I’utensile sia fermo e poi sollevare la fresatrice 
dalla sagoma.

E Fresado:
Encender la fresadora y conducir por la guía de la plantilla de fresado. Después del procedimiento de fresado desconectar la máquina. Esperar hasta que 
la máquina se detenga y retirar entonces la fresa de la plantilla de fresado.

P Fresar:
Ligar a fresadora superior e empurrar através do guia de fresagem. Após o processo de fresagem, desligar a máquina, esperar até que a máquina páre 
completamente, e depois retirar a fresadora do molde de fresagem.

K Fræsning:
Fræseren placeres først i fræseskabalonen, så overfrfræseren ligger fladt og stabilt herpå. Derefter tændes for overfræseren og den føres gennem fræseskabalonen.
Fræseren løftes først ud af skabelonen når maskinen er stoppet helt.

S Fräsning:
Sätt pa fräsen och för den igeom matrisen. Stäng av maskinen efter fräsningen, vänta tills maskinen har stannat och lyft upp fräsen ur matrisen.

f Jyrsintäsyvyyden säätäminen:
Jännitä jyrsin paikoillen. Aseta jyrsimen malliautaan niin, että yläjyrsin on paikoilleen tasaisesti ja lujasti kiinni. Säädä yläjyrsin niin, että jyrsimen alalaita on 
samassa tasossa merkkiviivan X kanssa (katso nuoli).

N Frese: 
Overfreser settes på og føres ved freseføring. Etter freseforløpet blir maskinen slått av, vent til maskinen står stille, så blir freseren tatt ut av fresesjablonen.

l Frezowanie:
Włącz frezarkę i prowadź ją przez prowadnicę wzornika frezu. Po przeprowadzonej czynności frezowania wyłącz maszynę, odczekaj do momentu jej całkowitego 
ustania po czym usuń frez ze wzornika.

q Φρε��ρισμα: 
Ενεργ�π�ι�στε την �νω �ρ��α και �δηγ�στε την μ�σω τ�υ �δηγ�# �ρε�αρσματ�ς. Μετ� την διαδικασα �ρε�αρσματ�ς απενεργ�π�ι�στε 
τη μη�αν�, περιμ�νετε μ��ρι να σταματ�σει η μη�αν�, και κατ�πιν $γ�λτε τη �ρ��α απ� τ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς.

T Frezeleme işlemi:
Üst freze makinesini çalıştırın ve frezeleme kılavuzunun içinden geçirin. Frezleme işleminden sonra makineyi kapatın, makine tamamen duruncaya kadar bekleyin 
ve frezeyi şablonun içinden çıkarın.

13



D Fräsen von Brettern über 14 - max. 22 mm Brettstärke und von Brettern verschiedener Brettstärke müssen in zwei Arbeitsgängen 
ausgeführt werden, d. h. 
1. Jedes Brett muß einzeln eingespannt werden,
2. die Frässchablone wie Abbildungen 14a + 14b gezeigt festgeklemmt,
3. die Frästiefe nach Markierungslinie X eingestellt werden.
* Anzeichen der Markierungslinie X siehe Abb. 8

G To shape boards of differing thickness between 14 - 22 mm. Two separate processes are required i.e.
1. each board must be clamped separately,
2. clamp the template as shown in diagrams 14a + 14b,
3. Use the marker line x to adjust the cutting depth
* to mark out line X refer to Diagram 8.

F Le fraisage de planches avec une épaisseur de 14 à 22 mm max. et de plaques d’épaisseur différente doit être effectué en deux passages, soit 
1. Placer chaque planche séparement,
2. Bloquer le gabarit comme indiqué dans les fig. 14a +14b,.
3. Régler la profondeur de fraisage selon le tracé X
* Marquage du tracé X voir fig. 8 

n Planken met dikte van 14-22 mm of ongelijke dikte moeten in twee deelbewerkingen worden gefreesd. Hiervoor moet u: 
1. iedere plank afzonderlijk inspannen,
2. de freesmal op de in afbeeldingen 14a en 14b getoonde wijze vastklemmen,
3. de freesdiepte aan de hand van de afgeschreven lijn X instellen.
* Zie voor het afschrijven van lijn  X afbeelding 8.

I Fresatura di tavole oltre 14 fino a 22 mm di spessore e di tavole di spessori diversi deve essere eseguita in due passaggi, vale a dire:
1. ogni tavola viene fissata singolarmente,
2. serrare la sagoma di fresatura come spiegato nelle figure 14a y 14b,
3. regolare la profonditá di fresatura secondo la linea marcata X, 
* Per la marcatura della linea X vedere la fig. 8

E Fresado de tablas con grosores de mas de 14mm-máximo 22mm y de tablas de grosores diferentes. Se debe proceder en dos pasos:
1. Cada tabla debe ser sujetada por separado,
2. las plantillas de fresado se fijarán como se muestra en las figuras 14a y 14b, 
3. la profundidad de fresado de ajustará de acuerdo con la línea X de marcado,
* Dibujo de la línea X de marcado en la fígura 8

P A fresagem de pranchas com mais de 14, máx. 22 mm de espessura e de pranchas de diversas espessuras terá que ser feita por duas vezes, isto é:
1. Apertar cada uma das pranchas.
2. Apertar o molde de fresagem (Fig. 14a + 14b)
3. Ajustar a profundidade de fresagem de acordo com a linha de marcação X (Fig. 8).

K Fræsning af brædder over 14 - maks. 22 mm brædttykkelse og brædder af forskellige brædttykkelse skal udføres i to omgange, dvs.
1. hvert brædt skal spændes enkeltvis på,
2. fræseskabelonen skal klemmes fast som vist i ill. 14a + 14b, 
3. fræsedypden indstilles jfr. markeringslinien X.
* Optegning af markeringslinien X: se billede 8

S Fräsning av bräder om över 14 till max. 22 mm tjocklek samt bräder av olika tjocklek måste utföras i två arbetsmoment dvs:
1. Varje bräde måste spännas fast separat, 
2. Fräsmatrisen måste klämmas fast som på bilderna 14a och 14b, 
3. Fräsningsdjupet måste ställas in i jämnhöjd med markeringslinjen X (se bild 8).

f Laudat, jotka ovant paksumpia kuin 14 mm mutta korkeintaan 22 mm ja eri paksuiset laudat on jyrsittävä kahdessa eri työvaiheessa, s.o.
1. Jokainen lauta on kiinnitettävä erikseen, 
2. jyrsimen mallilauta on pantava paikoilleen, kuten kuvissa 14a + 14b näkyy, 
3. jyrsinnän syvyys on säädettävä merkkiviivan X mukaan.
* Katso kuva 8 merkkiviivan X piirtämiseksi 

N Fresing av bord over 14 – max. 22 mm bordtykkelse og av bord med forskjellig bordtykkelse må utføres i to arbeidsøkter. 
D.v.s. 1. Hvert bord må spennes fast hver for seg, 
2. fresesjablonen klemmes fast som på bilde 14a + 14b, 
3. fresedybde stilles inn etter markeringslinje X.
* Opptegne markeringslinjen X, se bilde 8.

l Frezowanie desek o grubości ponad 14 - max. 22 mm oraz desek o różnej grubości musi być przeprowadzane w dwóch etapach, tzn. 
1. Każda deska musi być zakładana oddzielnie, 
2. Wzornik frezu musi być ustawiony jak przedstawiono na rysunkach 14a + 14b, 
3. Głębokość frezu musi być ustawiona według znakowanej linii X.
* Oznakowanie linii X patrz rys. 8

q Τ� �ρε��ρισμα σανιδι�ν π���υς απ� 14 - τ� αν�τερ� 22 mm και σανιδι�ν δια��ρετικ�# π���υς πρ�πει να γνεται σε δ#� δια��ρετικ�ς 
διαδικασες �ρε�αρσματ�ς. δηλ. 
1. κ�θε σανδι πρ�πει να σ�ι�τε �ε�ωριστ�, 2.  τ� ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς πρ�πει να σταθερ�π�ιηθε �πως �ανεται στις απεικ�νσεις 
14a + 14b, 
3. τ� $�θ�ς �ρε�αρσματ�ς πρ�πει να ρυθμιστε σ#μ�ωνα με τη σημειωμ�νη γραμμ� X.
* Σημ�δεμα της σημειωμ�νης γραμμ�ς X $λ�πε απεικ. 8

T 14 – maksimum 22’lik tahtaların ve farklı kalıklıkta olan tahtaların frezelenmesi iki kademede yapılmalıdır, yani 
1. Her tahta tek tek sıkıştırılmalıdır. 
2. Frezeleme şablonu 14a + 14b nolu şekilllerde olduğu gibi sıkılmalıdır, 
3. frezeleme derinliği X işaretleme çizgisine göre ayarlanmalıdır.
* İşaretleme çizgisinin X çizilmesi, bakınız Şekil 8

14
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D Stellung der Frässchablone im 2. Fräsgang an Brett B. 
Frässchablone ist versetzt.

G Position of template for the second cut of board B. 
Template is offset.

F Position du gabarit au deuxième passage sur la planche B. 
Le gabarit est décalé.

n Positie van de freesmal bij de tweede deelbewerking van plank B. 
Freesmal opnieuw gepositioneerd.

I Poszione della sagoma di fresatura al secondo passaggio sulla tavola B. 
La sagoma di fresatura è spostata.

E Posición de la plantilla de fresado en el segundo fresado en la tabla B.
P Posição do molde de fresagem na segunda fresagem na prancha B. 

O molde de fresagem está deslocado.
K Fræseskabelones position ved 2. fræseproces på brædt B. 

Fræseskabelonen er forskudt.
S Placering av fräsmatrisen vid fräsning av bräde B (momemt 2). 

Matrisen är nu forskjuten.
f Jyrsimen mallilaudan asento jyrsintävaiheessa 2. laudalla B. 

Jyrsimen mallilauta on sirtynyt.
N Fresesjablonens stilling i 2.freseomgang på bord B. 

Fresesjablone er forskyvd.
l Pozycja wzornika frezu w drugim etapie frezowania przy desce B. 

Wzornik jest przesunięty.
q Θ�ση τ�υ ι�ναρ�υ �ρε�αρσματ�ς στην 2η ��ση 

�ρε�αρσματ�ς στ� σανδι B. 
Ι�ν�ρι� �ρε�αρσματ�ς ��ει μετατ�πισθε.

T Frezeleme şablonunun tahta B’de yapılan 2. 
Frezeleme işlemindeki pozisyonu. 
Frezeleme şablonu kaydırılmıştır.

14a

14b

A

D Stellung der Frässchablone im 1. Fräsgang an Brett A..
G Position of the template for the first cut of board A.
F Position du gabarit au premier passage sur la planche A.
n Positie van de freesmal bij de eerste deelbewerking van plank A.
I Posizione della sagoma di fresatura al primo passaggio sulla tavola A.
E Posición de la plantilla de fresado en el primer fresado en la tabla A.
P Posição do molde de fresagem na primeira fresagem na prancha A.
K Fræseskabelonens position ved. 1. fræseproces på brædt A.
S Placering av fräsmatrisen vid fräsning av bräde A (momemt 1).
f Jyrsimen mallilaudan asento jyrsintävaiheessa 1. laudalla A.
N Fresesjablonens stilling i 1.freseomgang på bord A.
l Pozycja wzornika frezu w pierwszym etapie frezowania przy desce A.
q Θ�ση τ�υ ι�ναρ�υ �ρε�αρσματ�ς στην 1η ��ση 

�ρε�αρσματ�ς στ� σανδι A.
T Frezeleme şablonunun tahta A’da yapılan 1. Frezeleme işlemindeki 

pozisyonu.

B
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D Stirnflächenverbindungen sind nur mit Fingerzinkenfräser möglich. Diese Zinkenverbindung ist eine hervoragende Möglichkeit zwei Bretter 
mit den Stirnflächen zu verbinden. Gleichstarke Bretter bis 14 mm Brettstärke werden zusammen gefräst, wie in Abb. 9 - 10 - 11- 12. Gleichstrake Bretter 
von 14 - 22 mm werden in 2 Arbeitsgängen ausgeführt, wie in Abb. 14  - 14a - 14b.

G End joints can only created using the combjoint bit. This is an excellent way of joining the end surfaces of two boards. Boards with an equal thickness 
up to 14 mm are cut simultaneously as shown in Diagrams 9 - 10 - 11 - 12. Board of equal thickness between 14 - 22 mm are cut in two seperate processes as 
indicated in Diagrams 14 - 14a - 14b.

F Les assemblages en bout ne sont possibles que par fraissage de tenons droits.Cet assemblage à tenons représente une solution excellente pour assembler deux 
planches bou-à-bout. Le fraisage des planches de même épaisseur jusqu’à 14 mm est effectué en un seul passage représenté dans les fig. 9 - 10 - 11 - 12. 
Le fraisage des planches de même épaisseur de 14 à 22 mm est effectué en  deux passages représentées dans  les fig. 14 - 14a - 14b.

n Kopse verbindingen kunt alleen met het hulpstuk voor tandverbindingen frezen. Met dit type houtverbinding bereikt u een uitstekende verbinding van de kopse 
kanten. Planken met gelijke dikte tot 14 mm worden samen gefreesd, zie hiervoor de afbeeldingen 9, 10, 11 en 12. Planken met gelijke dikte van 14 - 22 mm 
worden in 2 deelbewerkingen gefreesd, zie hiervoor de afbeeldingen 14, 14a en 14b.

I Giunzioni ad incastro frontale sono possibili solo con la fresa driritta. Queste giunzioni ad incastro rappresentano una ottima possibilità per giuntare due tavole 
frontalmente. Tavole dello stesso spessore fino allo spessore di 14 mm vengono fresate assieme come indicato illustrato nelle figure 9 - 10 - 11 - 12 Tavole 
di uguale spessore da14 a 22 mm vengono fresate in due passaggi, come indicato nelle figure 14 - 14a - 14b.

E Empalmamientos frontales de cantos son posibles únicamente con fresas de dientes rectos. Esta unión es una posibilidad excelente para unir dos tablas 
frontalmente por sus cantos. Tablas con el mismo grosor de hasta 14 mm de espesor son fresadas como se muestra en las figuras 9, 10, 11 y 12. Tablas del 
mismo grosor de 14 hasta 22 mm son fresadas en dos pasos como se muestra en las figuras 14, 14a, 14b.

P Só é possível fazer as uniões de passo com a fresadora de zinco de cabo. Esta liga de zinco é uma excelente possibilidade para unir duas pranchas com passos. 
As pranchas de igual espessura até 14 mm são fresadas juntamente (Fig. 9-12). As pranchas de igual espessura de 14 - 22 mm são fresadas por duas vezes 
(Fig. 14-14b).

K Frontfladeforbindelser kan kun udføres med fingergratfræser. Disse gratforbindelser egner sig glimrende til at forbinde 2 brædder med frontfladerne. 
Lige tykke brædder indtil 14 mm brættykkelse fræses sammen,  som i ill. 9 - 10 - 11 - 12. Lige tykke bræder fra 14 til 22 mm bearbejdes i to omgange, 
som i ill. 14 - 14a - 14b.

S Frontfogar kan endast göras med fingerfräsning. Denna typ av fogar är ett utmärkt sätt att förbinda körtändorna på två bräder. Jämnjocka bräder om upp 
till 14 mm tjocklek kan fräsas ihop (se bilderna 9 till 12). Jämntjocka bräder om mellan 14 och 22 mm tjocklek måste fräsas i två arbetsmoment 
(se bilderna 14, 14a och 14b).

f Otsapintaliitännät ovat mahdollisia vain sormisinkkausjyrsimen avulla. Tämän sinkkausliitännän avulla voidaan yhdistää kahden laudan otsapinnat erityisen hyvin. 
Saman paksuiset laudat, jotka ovat enintään 14 mm paksuisia, jyrsitään toisiinsa kiinni, kuten kuvassa 9 - 10 - 11 - 12 näkyy. Saman paksuiset laudat, jotka 
ovat 14-22 mm paksuja, jyrsitään kahdessa eri työvaiheessa kuvien 14 - 14a - 14b esittämällä tavalla.

N Frontflateforbindelser er kun mulig med fingersinkfreser. Denne sinkforbindelsen er en utmerket mulighet til å forbinde to bord med frontflatene.
Like tykke bord inntil 14 mm bordtykkelse freses sammen, som på bilde 9 – 10 – 11- 12. Like tykke bord fra 14 – 22 mm blir utført i 2 arbeidsøkter, 
som på bilde 14 – 14a – 14b.

l Połączenia przekrojów poprzecznych możliwe są jedynie przy użyciu frezu do wczepów klinowych. To połączenie klinowe jest wyśmienitą możliwością aby 
połączyć dwie deski o przekrojach poprzecznych. Deski o tych samych grubościach do 14 mm grubości są frezowane razem, jak przedstawiono 
na rys. 9 - 10 - 11- 12.Deski o tych samych grubościach od 14 - 22 mm podlegają obróbce w dwóch etapach, jak przedstawiono na rys. 14  - 14a - 14b.

q *ι συνδ�σεις μετωπιαων επι�ανει�ν εναι δυνατ�ς μ�ν� με δια�αλωτ�ς �ρ��ες. Αυτ� η δι�αλωτ� σ#νδεση απ�τελε μα υπ�ρ��η 
δυνατ�τητα για τη σ#νδεση δ#� σανιδι�ν με τις μετωπιαες επι��νειες. Σανδια δι�υ π���υς �ως 14 mm �ρε�αρ��νται μα�, �πως στις 
απεικ. 9 - 10 - 11- 12. Σανδια δι�υ π���υς απ� 14 - 22 mm �ρε�αρ��νται σε 2 ��σεις, �πως στις απεικ. 14  - 14a - 14b.

T Alın yüzeyi bağlantıları yalnızca parmak zıvana frezesi ile mümkündür. Bu zıvana bağlantısı, iki tahtayı alın yüzeyleri ile bağlamak için mükemmel bir çözümdür. 
14 mm’ye kadar eşit kalınlıkta olan tahtalar beraber frezelenir, şekil 9-10-11-12 de görüldüğü gibi. 14 – 22 mm’lik eşit kalınlıkta olan tahtalar 2 işlemde frezelenir, 
şekil 14-14a-14b’de görüldüğü gibi.
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ELNAS s.r.o. 
Oblekovice 394
CZ-67181 Znojmo
Tel. 00 420-515-22 01 26
Fax 00 420-515-26 15 25
info@elnas.cz

I

wolfcraft® srl. 
Via San Francesco 
(Centro le Piazze)
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D Technische Änderungen vorbehalten
G We reserve the right for technical modifications
F Modifications réservées
n Veranderingen voorbehouden
I Salvo modifiche
E Salvo modificaciones
P Direito reservado a alterações técnicas
K Ændringer forbeholdes
S Rätt till ändringar förbehålles
f Oikeus teknisiin muutoksiin pipädetää
N Det tas forbehold om tekniske endringer
l wszelkie zmiany zastrzeżone

q Επι�υλασσ�μαστε για κ�θε τε�νικ� αλλαγ�.
T wolfcraft® üründe teknik değişiklikler yapabilir.


