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BOSCH

Ideas that work.

* Des idées en action.
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@17 mm (FS 10)
@ 13,8 mm (FS 20)

@17 mm (FS 10)
@ 13,8 mm (FS 20)

FS 20:
3601 099 523

2608 200 284
2608 200 283

2608 200 287
2608 200 286

D | —{d —~{d|—
(mm) | (mm) [l 6mm [ 8mm
b Hss|4 2 608 628 275
HM |14 2 608 628 278 |2 608 628 271
:ﬂg HSS | 14,8 2608 628 276 |2 608 628 277
+ HM |148 2 608 628 272 |2 608 628 273
ety
D HSS|10 |20 |1608857645 |2608 628010
%% T um [10 |20 |1608857855 |2 608628510
e )
D HSS|10 |30 2608 628 117
" HM [10 |30 2 608 628 121
=y
? Hss|[10 |30 2608 628 129
by
T3< S HM | 5 |12 2 608 628 505
0 6 |16 |1608857515 |2608 628506
8 |20 |1608857775 |2608 628508
10 |20 [1608857855 |2608628510
1
2 HM | 5 |40 2608 628 217
6 |40 2608 628 218
8 |40 2608 628 219
10 140 2 608 628 220
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Geratekennwerte

ZF 60
0603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE
Schwalbenschwanzschablone
(FS 10) mit Adapter 26 und
Distanzhlilsen 25 verwenden

Zinkenfrasgerat
Bestellnummer
fur Bosch-Oberfrasen

fir andere Fabrikate

Spannhéhe, max. [mm] 35
Spannbreite, max. [mm] 610
max. Brettstéarken bei
Schwalbenschwanz (FS 10) [mm] 32
Fingerzinken (FS 20)* [mm] 30
Dibelloch (FS 20)* [mm] 9-32
Werkzeug-d bei
Schwalbenschwanz (FS 10) [mm] 14
Fingerzinken (FS 20)* [mm] 10
Dibelloch (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Teilung bei
Schwalbenschwanz (FS 10) [mm] 22
Fingerzinken (FS 20)* [mm] 20
Dubelloch (FS 20)* [mm] 32 (Mdbelstandard)

Gewicht, ca. [kg] 71

Zu lhrer Sicherheit

* Zubehor
Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerét ist nur moglich,
wenn Sie die Bedienungsanleitung und die Sicher-
heitshinweise lesen und die darin enthaltenen Anwei-
sungen strikt befolgen. Lassen Sie sich vor dem

°
1
ersten Gebrauch praktisch einweisen.

W Das Zinkenfrésgerat muss auf einer Unterlage befestigt sein.
B Sicherheitshinweise der Oberfrése beachten.

B Nach dem Frasvorgang Oberfrdse in der Schablone auslaufen
lassen.

Gerateelemente

1 Spannschraube 14 Nut

2 Spannbigel 15 Nutmutter

3 Schwalbenschwanz- 16 Grundplatte
schablone (FS 10) 17 Befestigungswinkel

4 Drehknopf 18 Feder

5 Spannhebel, links 19 Scheibe

6 Schablonenhalterung 20 Schraube

7 Frastiefenanschlag 21 Winkel

8 Markierung 22 Schraube

9 Anschlagschraube 23 Unterlegscheibe

10 Einstelllehre fur FS 10 24 Mutter

11 Spannhebel, rechts 25 Distanzhilse

12 Schablone fir Fingerzinken 26 Adapter
und Dubellécher (FS 20)*

13 Einstelllehre fiir FS 20*

Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor gehért teilweise nicht zum Lie-
ferumfang.

* Zubehor

Gerateschutz

Falsche Handhabung kann zu Schéaden fiihren. Deshalb die
nachfolgenden Hinweise stets beachten.

Vor dem Fréasen unbedingt die Einstellung der Frastiefe an der Oberfra-
se Uberprifen.

Fraswerkzeuge mussen zur Verbindungsart passen. Nur Kopierhllsen
@ 13,8 mm und @ 17,0 mm verwenden.

Hinweis: Die Kopierhilsen dirfen nicht unter den Schablonen heraus-
ragen. Siehe auch spezielle Bosch-Kopierhiilsen fiir das Zinkenfrésge-
rat.

Genau justierte Schablonen und Anschlagschrauben 9 erh6éhen die
MaBhaltigkeit und Reproduzierbarkeit der Verbindung.

B Nur Original-Zubehér verwenden.
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Montage

Das Zinkenfrasgerat mit Schrauben oder Schraubzwingen an den seitli-
chen Befestigungswinkeln 17 auf einer Werkbank oder einer stabilen
Unterlage befestigen.

Zinkenfrasgerét (siehe Bild [LY)

Auf die &uBeren Spannschrauben die Federn 18 und Scheiben 19 schie-
ben. Die Nutmuttern 15 Uber den in den Nuten 14 befindlichen Bohrun-
gen platzieren. Spannschrauben einschrauben. Die mittleren Spann-
schrauben werden nur bei schmalen Werkstiicken (< 300 mm) verwen-
det.

Schablone FS 10 (siehe Bild [Y)

Die beiden Winkel 21 links und rechts mit je zwei Schrauben 20 befesti-
gen. Der rechte Winkel 21 ist gegenliber dem linken um 90° gedreht zu
befestigen.

Den Tiefenanschlag 7 mit Schrauben 22, Scheiben 23 und Muttern 24
an der Schablone 3 befestigen.

Bei Verwendung von Nicht-Bosch-Oberfrasen den Adapter 26
unten an der Schablone FS 10 befestigen. Den Tiefenanschlag 7
mit Distanzhilsen 25 montieren.

Schablone ausrichten (siehe Bild [[])

Beide Spannhebel 5 und 11 lésen, die Schablone 3 in die Schablonen-
halterungen 6 einsetzen. Den Drehknopf 4 auf Position ,,0 stellen. Die
Schablone mit den Spannhebeln 5 und 11 arretieren.

Die Schrauben 20 l6sen (siehe Bild A). Die Schablone 3 ausrichten, so
dass die Markierungen 8 exakt Uber der Vorderkante des Geréates
stehen.

Die Schrauben 20 wieder festziehen.

Halbverdeckte Schwalbenschwanzverbindung

Kopierhulse:
Fraser:

@ 17,0 mm

Schwalbenschwanzfraser @ 14 mm bezie-
hungsweise & 14,8 mm mit Ritzer.
Arbeitsbereiche siehe Geratekennwerte.

Die Schwalbenschwanzschablone FS 10 mit Winkel 21
montieren und ausrichten (siehe ,Schablone ausrichten®).

Fréastiefe an Oberfrase einstellen (siehe Bild E)
Oberfrése Uber Tiefenanschlag 7 stellen. Den Fraser soweit absenken,
bis er den Anschlag beriihrt. Die Oberfrase justieren und feststellen.
Die Brettstarke muss gréBer als die Frastiefe sein, da sonst das
Zinkenfrasgerat beschadigt wird.

%,
7 9

Anschlagschrauben 9 einstellen (siehe Bilder [F] + [)
Alle vier Anschlagschrauben 9 I6sen und an den rechten beziehungs-
weise linken Rand schieben. Beide Spannhebel 5 und 11 I6sen. Das
Werkstlick zwischen die Schablone 3 und die Grundplatte 16 legen.

Die Schablone 3 niederdriicken und mit den Spannhebeln 5 und 11 ar-
retieren.

Um die Anschlagschrauben 9 auf der linken Seite einzustellen, Einstell-
lehre 10 eben auf die Grundplatte 16 legen. Den linken Schenkel der
Einstelllehre 10 nach rechts gegen einen Finger der Schablone 3 schie-
ben und festhalten.

Vordere linke Anschlagschraube 9 von links gegen die Einstelllehre 10
schieben und festziehen.

Schablone 3 und Werkstlick entfernen.

Einstelllehre 10 wie vorher gegen die linke vordere Anschlagschraube 9
driicken. Obere linke Anschlagschraube 9 gegen die Einstelllehre 10
schieben und festziehen. Beide Anschlagschrauben 9 missen ohne
Spiel an der Einstelllehre 10 anliegen.

3 16
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Um die Anschlagschrauben 9 rechts einzustellen, Einstelllehre 10 auf
der rechten Seite des Zinkenfrédsgerates nach links gegen einen Finger
der Schablone 3 driicken. Anschlagschrauben 9 von rechts an die Ein-
stelllehre 10 schieben und wie zuvor beschrieben einstellen.

Hinweis: Am Besten eine Probeverbindung herstellen, um Einstellung
des Zinkenfrasgerates zu Uberprifen.

Kennzeichnen und Aufspannen der Bretter (siehe Bild E)
Bretter auslegen. Das Frontbrett an der inneren Seite mit a kennzeich-
nen, die anderen Bretter der Reihe nach mit b, ¢ und d. Zusammenge-
hérende Kanten von L..IV durchnummerieren.

Bretter mit gleichen Kantennummern werden zusammen aufgespannt.
Die mit I und III beschrifteten Kanten an den linken Anschlagschrau-
ben 9, mit II und IV beschriftete Kanten an den rechten Anschlag-
schrauben 9 ausrichten.

Beispiel: Kante I, Bretter a und b.

Das Brett a waagerecht auf die Grundplatte 16 legen und an der An-
schlagschraube 9 ausrichten. Die zu bearbeitende Kante muss mit der
Vorderkante der Grundplatte 16 biindig und die Kennzeichnung sichtbar
sein. Oberen Spannbiigel 2 festziehen.

Das Brett b senkrecht hinter den vorderen Spannblgel 2 schieben und
an der linken Anschlagschraube 9 ausrichten. Die zu frdsende Kante
muss mit der Oberseite von Brett a bindig und die Kennzeichnung sicht-
bar sein. Vorderen Spannbligel 2 festziehen.

Auf Rechtwinkligkeit achten, um eine gute Qualtitdt und MaBhaltigkeit
der Verbindung zu erreichen. Dies kann mit einem Anschlagwinkel Gber-
prift werden.

Schablone 3 montieren und mit den Spannhebeln 5 und 11 arretieren.

o) Das erste Bretterpaar wie beschrieben
aufspannen.

Zuerst von rechts nach links (im Ge-

C lmm genlauf) Kante des senkrecht aufge-

¥ ¥ ¥ Y spannten Brettes bearbeiten, um zu
verhindern, dass diese ausreif3t.

Im zweiten Bearbeitungsschritt von
links nach rechts den Konturen der
Schablone 3 nachfahren.

Hinweis: Um ein gutes Ergebnis zu

erzielen, folgende Punkte beachten:

e Beim Frasen immer auf guten Kon-
takt zur Schablone achten.

e Oberfrase und Fraswerkzeug nicht
nach oben bewegen, Schablone 3
und Werkstiick werden beschéadigt.

e Um ,Kippen“ der Oberfrase zu ver-
meiden, die Griffe parallel zur

Schablone 3 fiihren.

Die weiteren Verbindungen (Kanten II bis IV) werden sinngemaf her-
gestellt. Die Einstellungen an ZF 60 und Oberfrése bleiben unverandert.

Deutsch - 3
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Priifen der Verbindung
2u tief

— Schablone 3 nach vorne be-
wegen. Dazu Drehknopf 4
nach hinten drehen.

zu wenig tief

— Schablone 3 nach hinten be-
wegen. Dazu Drehknopf 4
nach vorn drehen.

nicht biindig

— Anschlagschrauben 9 korri-
gieren

zu lose

— Fréastiefe vergréBern

LK K

zu fest
— Frastiefe verkleinern

Ergibt sich an einer Seite eine zu schmale Verzahnung, Anschlag-
schrauben 9 um die gleichen Betrdge nach innen beziehungsweise
nach auBen versetzen.

Fingerzinkenverbindung

Kopierhiilse: @ 13,8 mm
Fraser: Fingerfraser @ 10 mm
Arbeitsbereiche siehe Geratekennwerte.

~.) Schablone 12 fiir Fingerzinken und Dubellécher (FS 20 =
Zubehdr) mit Winkel 21 montieren, so dass die Finger
nach vorn schauen und ausrichten (siehe ,Schablone aus-
richten®).

Frastiefe an Oberfrése einstellen
Die Fréstiefe fir Fingerzinken ist gleich der Brettstarke.

Tiefenanschlag und Tiefenarretierung der Oberfrdse einstellen: Dazu
das zu bearbeitende Brett waagerecht auf die Grundplatte 16 legen.
Schablone 12 absenken. Oberfrdse neben dem Brett auf die Schablo-
ne 12 aufsetzen und ausgeschaltet absenken, bis der Fraser die Grund-
platte 16 beriuhrt. Oberfrase arretieren. Oberfrase von der Schablone 12
abnehmen und Brett entfernen.

Hilfsbrett aufspannen (siehe Bild E)

Das Hilfsbrett 27 verhindert, dass die Werkstlickkante beim Bearbeiten
ausreif3t.

Beide Spannhebel 5 und 11 Iésen.

Hilfsbrett 27 mit glatter Vorderkante, das 5 mm starker als die Fréstiefe
sein muss, waagerecht aufspannen. Die Vorderkante muss mit der
Grundplatte 16 biindig sein. Oberen Spannbuigel 2 festziehen.

Schablone 12 absenken und mit den Spannhebeln 5 und 11 arretieren.

Anschlagschrauben 9 einstellen

Alle vier Anschlagschrauben 9 I6sen und an den rechten beziehungs-
weise linken Rand schieben.

w Linker Anschlag: Einstelllehre 13 eben auf die Grund-
platte 16 legen. Den rechten Schenkel der Einstellleh-
re 13 nach links gegen einen Finger der Schablone 12
driicken und festhalten. Vordere linke Anschlagschrau-
be 9 nach rechts gegen die Einstelllehre 13 schieben
und festziehen.

& Rechter Anschlag: Den linken Schenkel der Einstellleh-

H o re 13 nach rechts gegen einen Finger der Schablone 12
driicken und festhalten. Vordere rechte Anschlagschrau-
g_LE be 9 nach links gegen die Einstelllehre 13 schieben und

festziehen.

Hinweis: Am Besten eine Probeverbindung herstellen, um die Einstel-
lung des Zinkenfrasgerétes zu Uberprifen.

Deutsch - 4
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Kennzeichnen und Aufspannen der Bretter

(siehe Bild @)

Bretter auslegen und der Reihe nach mit a, b, ¢ und d kennzeichnen
und die Brettoberkanten markieren (X).

Schablone 12 zum genauen Ausrichten der Bretter abnehmen.

Beim Fingerzinken werden alle Werkstiicke senkrecht aufgespannt und
bearbeitet. Zu bearbeitende Kante mit der Oberseite des waagrecht auf-
gespannten Hilfsbrettes 27 biindig ausrichten.

Das Brett a, beziehungsweise ¢ mit der markierten Brettoberkante an
der linken Anschlagschraube 9 ausrichten und festspannen.

Die Bretter b oder d mit der markierten Brettoberkante an der rechten
Anschlagschraube 9 aufspannen. Dies gewéhrleistet den korrekten Ver-
satz der Fingerzinken um 10 mm.

Auf Rechtwinkligkeit achten, um eine gute Qualtitdt und MaBhaltigkeit
der Verbindung zu erreichen. Dies kann mit einem Anschlagwinkel tber-
pruft werden.

Frasen

Schablone 12 montieren und absenken. Mit den Spannhebeln 5 und 11
arretieren. Die Finger der Schablone 12 miissen (ber die Werkstiick-
kante hervorragen.

Um ein gutes Ergebnis zu erzielen, folgende Punkte beachten:

e Mit der Oberfrase immer guten
|
|
ﬂ !
B | J
|

Kopierhilse immer nur an einer
Seite der Schablonenfinger anle-
gen und Oberfrdse nach innen
fuhren (nicht den Konturen nach-
fahren):
Bei den links aufgespannten Bret-
tern a und ¢, die Oberfrdse nach
links gegen die Schablonenfinger
drucken.
Bei den rechts aufgespannten
Bretter b und d, die Oberfrase
nach rechts gegen die Schablo-
nenfinger dricken.
* Bei groBeren Frastiefen ist es empfehlenswert, mehrere Bearbeitungs-
gange mit geringerer Spanabnahme vorzunehmen.
Ergibt sich an einer Seite eine zu schmale Verzahnung, Anschlag-
schrauben 9 um die gleichen Betrdge nach innen beziehungsweise
nach auBBen versetzen.
Hinweis: Zum Frasen der zweiten Kanten, die Bretter nach oben klap-
pen. Dadurch liegen wieder die markierten Brettoberkanten an den An-
schlagschrauben 9 an. Beschriftung ist nicht mehr sichtbar.

Weitere Verbindungen sinngeman herstellen.

Kontakt zur Schablone halten.
a+cC

Deutsch - 5
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Anwendungstipp

Zum Bearbeiten diinner oder schmaler Teile (z. B. Schubladenbretter)
kédnnen mehrere Bretter gleichzeitig aufgespannt werden.

Verdeckte Diibelverbindungen

Kopierhtilse:
Fraser:

13,8 mm

Dubellochfraser @ 5, 6, 8, 10 mm
entsprechend der verwendeten Dubel
Arbeitsbereiche siehe Geratekennwerte.

Die Dubellochteilung von 32 mm entspricht dem Mdobel-
standard.

Schablone 12 flr Fingerzinken und Dibellécher (FS 20 = Zubehdr) mit
Winkel 21 montieren, so dass die Aussparungen nach vorn schauen,
und ausrichten. Drehknopf 4 auf Positon ,,0“ stellen.

Frastiefe einstellen

Die Frastiefe gleich der halben Dubellange plus 1,5...2 mm. Tiefenan-
schlag und Tiefenarretierung an der Oberfrése einstellen.

Die Fréastiefe kleiner als Brettdicke wahlen. Passende Dubellan-
gen verwenden.

Anschlagschrauben 9 einstellen
Bei dieser Verbindungsart wird nur links angeschlagen.

Ein Brett waagerecht einspannen, dass es mit der Vorderkante der
Grundplatte 16 blndig ist. Schablone 12 montieren. Brett symmetrisch
unter der Schablone 12 ausrichten. Brett mit Spannbligel 2 fixieren.

fernen. Einstelllehre 13 auf die Grundplatte 16 legen und
gegen die obere Anschlagschraube 9 drucken. Vordere
Anschlagschraube 9 nach rechts gegen die Einstellleh-
re 13 schieben und festziehen.

Hinweis: Am Besten eine Probeverbindung herstellen, um Einstellung
des Zinkenfrasgerates zu Uberprifen.

Schablone 12 abnehmen. Linke obere Anschlagschrau-
a/ \ be 9 an das Brett schieben und festschrauben. Brett ent-

Kennzeichnen und Aufspannen der Bretter

(siehe Bild [)

Bretter auslegen. Frontbrett an der inneren Seite mit a kennzeichnen
die anderen Bretter der Reihe nach mit b, ¢ und d. Zusammengehéren-
de Kanten von L..IV nummerieren (Siehe Bild D).

Zusammengehohrende Kanten werden an den linken Anschlagschrau-
ben 9 aufgespannt.

Die Bretter a und ¢ werden
waagerecht auf die Grund-
platte 16 gelegt und ange-
¢ schlagen. Die Kennzeich-
nung ist sichtbar. Darauf
achten, dass die zu bearbei-
tende Kante mit der Vorder-
kante der Grundplatte 16
bundig ist. Spannbuiigel 2 fest-
ziehen.

Die Bretter b und d werden
senkrecht aufgespannt. Die
Kennzeichnung ist sichtbar.
Die Kante ist mit der Obersei-
te des waagerecht aufge-
spannten Brettes blndig aus-
zurichten. Spannbiigel 2 fest-
ziehen.

Auf Rechtwinkligkeit achten,
um eine gute Qualtitdt und
MaBhaltigkeit der Verbindung
zu erreichen. Dies kann mit
einem Anschlagwinkel Uber-
prift werden.

2609 931 304 03.12
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Frasen

Die Markierungen D.C.B.A.0.A.B.C.D auf dem rechten Drehknopf 4 sind
die Einstellungen fur die Brettstarken 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 und
35 mm. Bei korrekter Justierung liegen die Dibellécher genau mittig und
die Verbindung passt ohne Versatz.

Beispiel einer Eckverbindung

Die Bretter sind wie in Bild F beschrieben gespannt. Beide Spannhe-
bel 11 I6sen. Fir eine Brettstarke von 16 mm wie folgt vorgehen:

Bild[e] oberes Bild

— Drehknopf 4 ausgehend von Position ,0“ gegen den Uhrzeigersinn auf
Position ,,B“ drehen. Schablone 12 bewegt sich nach hinten.

Spannhebel 11 arretieren. Oberfrdse in den vorderen Konturen der
Schablone 12 ansetzen und die Dibellécher im senkrecht aufge-
spannten Brett frasen.

— Drehknopf 4 im Uhrzeigersinn zuriick Uber Position ,,0“ auf Position
»,B“ drehen und Spannhebel 11 arretieren. Oberfrdse in den hinteren
Konturen der Schablone 12 ansetzen und die Dlbellécher im waag-
recht aufgespannten Brett frasen.

Regalbrett-Verbindung

Bei diesen Verbindungen missen
die Bretter einzeln gespannt und
bearbeitet werden. Die Hilfslinie
auf dem (langen) Brett an der In-
nenkante A der Schablone aus-
richten. Diese Linie stimmt Uber-
ein mit dem Mittelpunkt der Dibel-
I6cher.

-
gt gt B -

Umweltschutz

Rohstoffriickgewinnung statt Miillentsorgung

Gerat, Zubehér und Verpackung sollten einer umweltge-
rechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Diese Anleitung ist aus chlorfrei gefertigtem Recycling-
Papier hergestellt.

Zum sortenreinen Recycling sind Kunststoffteile gekennzeichnet.

In Deutschland sind nicht mehr gebrauchsfahige Gerate zum Recycling
beim Handel abzugegeben oder (ausreichend frankiert) direkt einzu-
schicken an:

Recyclingzentrum Elektrowerkzeuge

Osteroder LandstraBe 3

37589 Kalefeld

Anderungen vorbehalten

2609 931 304 03.12
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Tool Specifications

ZF 60

0 603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

Use dovetail template (FS 10)
with adapter 26 and distance

Dovetail jig
Order number
for Bosch routers

for other makes

bushes 25

Clamping height, max. [mm] 35
Clamping width, max [mm] 610
Material thickness for

dovetail (FS 10) [mm] 32

finger joint (FS 20)* [mm] 30

dowel (FS 20)* [mm] 9to32
Tool-@ for

dovetail (FS 10) [mm] 14

finger joint (FS 20)* [mm] 10

dowel (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Pitch for

dovetail (FS 10) [mm] 22

finger joint (FS 20)* [mm] 20

dowel (FS 20)* [mm] 32 (furniture standard)

Weight, approx. [ka] 71

For Your Safety

* Accessories
Safe operation of this machine is possible only when
° the operating instructions and the safety precautions

E::]] are read completely and the instructions contained
therein are strictly observed. Before operating the ma-
chine, ask for a practical demonstration.

B The dovetail jig must be fastened on a base.

B Observe safety information for router.

B Allow router to run out in template after cutting.

Operating Controls

1 Clamping bolt 14 Groove
2 Clamping bracket 15 Groove nut
3 Dovetail template (FS 10) 16 Base plate
4 Adjustment knob 17 Angle bracket
5 Clamping lever, left 18 Spring
6 Template holder 19 Washer
7 Cutting depth gauge 20 Screw
8 Marking 21 Angle
9 Stop screw 22 Screw
10 Setting gauge for FS 10 23 Washer
11 Clamping lever, right 24 Nut
12 Template for finger joints and 25 Distance bush
dowels (FS 20)* 26 Adapter

13 Setting gauge for FS 20 * Accessories

Not all of the accessories illustrated or described are included as standard
delivery.

Equipment Protection

Incorrect operation can lead to damage. Therefore always ob-
serve the following regulation.

Check setting of cutting depth on router before cutting.

The cutting tools must be suitable for the type of joining. Only use
@ 13.8 mm und @ 17.0 mm guide bushes.

Note: The guide bushes must not extend below the templates. Also see
special Bosch template guides for the dovetailing machine.

Templates and stop screws 9 with exact adjustment increase the dimen-
sional accuracy and reproducibility of the joint.

H Use only genuine accessories.

2609 931 304+ 03.12
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Assembly

Fasten dovetail jig with lateral angle brackets 17 on a stable base. When
the dovetall jig is installed on a long board it can also be fastened to the
workbench with screw clamps.

Dovetail Jig (see Fig. [[Y)

Push springs 18 and washers 19 on the outer clamping screws. Place
the groove nuts 15 over the bore holes in the grooves 14. Screw in the
clamping screws. The middle clamping screws are used only for narrow
workpieces (< 300 mm).

Template (see Fig. [Y)

Fasten the two angles 21 on the left and on the right with two screws 20
each. The right angle 21 must be fastened offset by 90° to the left angle.

Fasten depth gauge 7 with screws 22, washers 23 and nuts 24 on tem-
plate 3.

When non-Bosch routers are used, fasten adapter 26 to the bot-
tom of template FS 10.

Install depth gauge 7 with distance bushes 25.

Align Template (see Fig. [])

Loosen both clamping levers 5 and 11, insert template 3 in template
holders 6. Set adjustment knob 4 to position “0”. Lock template with the
clamping levers 5 and 11.

Loosen screws 20 (see Fig. A). Align template 3 so that the markings 8
are exactly above the front edge of the equipment.

Tighten screws 20 again.

Half-hidden Dovetail Joint

Guide bush: @ 17.0 mm
Router: Dovetail jig @ 14 mm or @ 14.8 mm with
scorer

See “Tool Specifications” for the working ranges.

Install and align dovetail template FS 10 with angle 21
(see “Aligning Template”).

Setting the Cutting Depth on the Router (see Fig. [)
Place router above depth gauge 7. Lower the router until cutting tool
touches the gauge. Adjust and lock router.
The material thickness must be greater than the cutting depth,
otherwise the dovetail jig will be damaged.

10

Setting the Stop Screws 9 (see Fig. [ +[q)

Loosen all four stop screws 9 and push to the right or left edge. Loosen
both clamping levers 5 and 11. Place workpiece between template 3
and base plate 16.

Push down template 3 and lock with clamping levers 5 and 11.

To set the stop screws 9 on the left, place setting gauge 10 flat on the
base plate 16. Push the left leg of the setting gauge 10 to the right and
against a finger of the template 3 and hold it.

Push front left stop screw 9 from the left towards the setting gauge 10
and tighten it.

Remove template 3 and workpiece.

Press setting gauge 10 against the front left stop screw 9 as before.
Push upper left stop screw 9 against the setting gauge 10 and tighten
stop screw. Both stop screws 9 must rest on the setting gauge 10 with-
out play.
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To set the stop screws 9 on the right, press setting gauge 10 on the right
side of the dovetail jig towards the left against a finger of the template 3.
Push stop screws 9 from the right to the setting gauge 10 and set them
as described before.

Note: It is recommended to make a test joint to check the setting of the
dovetall jig.

Marking and Clamping the Boards (see Fig. ﬂ)

Lay out the boards. Mark the inside of the front board with a, the other
boards sequentially with b, ¢ and d. Number consecutively associated
edges from L..IV.

Boards with the same edge numbers are clamped together with one an-
other. Align the edges marked I and III to the left stop screws 9 and the
edges marked II and IV to the right stop screws 9.

Example: Edge I, boards a and b.

Place the board a horizontally on the base plate 16 and align it to the
stop screw 9. The edge to be machined must be flush with the front
edge of the base plate 16 and the marking must be visible. Tighten
upper clamping bracket 2.

Push the board b vertically behind the front tension backet 2 and align it
on the left stop screw 9. The edge to be machined must be flush with
the top of board a and the marking must be visible. Tighten front clamp-
ing bracket 2.

Observe square angles to obtain a good quality and dimensional accura-
cy of the joint. This can be checked with a stop angle.

Install template 3 and lock with clamping levers 5 and 11.

Cutting

o) Clamp the first pair of boards as de-
scribed.
First machine the edge of the vertical-
f rrm’ﬂ] ly clamped board from the right to the
YU ¥ U Y left (in counter-rotation) to prevent it
o] |o from tearing out.

Track the contours of template 3 from
the left to the right in the second
maching step.

Note: To achieve a good result, ob-

serve the following:

e Always ensure a good contact to
the template during cutting.

¢ Do not move router and cutting tool
upwards as this could damage tem-
plate 3 and workpiece.

e To prevent “ilting” of the router,
guide handles parallel to the tem-
plate 3.

The other joints (edges Il to IV) are made accordingly. The settings on

ZF 60 and router remain unchanged.
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Checking the Joint

ZN
s

— Move template 3 to the front.
Turn adjustment knob 4 to
the rear.

not deep enough

— Move template 3 to the rear.
Turn adjustment knob 4 to
the front.

not flush
— Correct stop screws 9

too loose
— Increase cutting depth

too firm
— Reduce cutting depth

If interlocking on one side is too narrow, offset the stop screws 9 by the
same amounts to the inside or to the outside.

Finger Joining
Guide bush: & 13.8 mm
Straight bit: End-milling cutter @ 10 mm
See “Tool Specifications” for the working ranges.
-~

Install template 12 for finger joining and dowels (FS 20 =
accessory) with angle 21 so that the fingers point to the
front and align them (see “Aligning Template”).

Setting Cutting Depth on Router
The cutting depth of the finger joints is equal to the material thickness.

Set depth stop and depth locking of router: Place the board to be ma-
chined horizontally on the base plate 16. Lower template 12. Place rout-
er next to the board on the template 12 and lower when switched off un-
til the router touches the base plate 16. Lock router. Take router from
template 12 and remove board.

Clamping a Backing Board (see Fig. E)

The backing board 27 prevents the workpiece edge from tearout during
machining.

Loosen both clamping levers 5 und 11.

Horizontally clamp an backup board 27 with a smooth front edge that
must be 5 mm thicker than the routing depth. The front edge must be
flush with the base plate 16. Tighten upper clamping bracket 2.

Lower template 12 and lock with locking levers 5 and 11.

Setting the Stop Screws 9
Loosen all four stop screws 9 and push them to the right or left edge.

Left stop: Place setting gauge 13 evenly on base

I ﬂ\ﬁ plate 16. Press right leg of setting gauge 13 to the left
against a finger of the template 12 and hold it. Push front
left stop screw 9 to the right against the setting gauge 13

and tighten it.

< Right stop: Press left leg of setting gauge 13 to the right

and tighten it.

against a finger of the template 12 and hold it. Push front
% right stop screw 9 to the left against the setting gauge 13

Note: It is recommended to make a test joint to check the setting of the
finger joining equipment.
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Marking and Clamping the Boards (see Fig. )

Lay out boards and mark them sequentially with a, b, ¢ and d and mark
the upper board edges (X).

Remove template 12 for exact alignment of the boards.

All workpieces are vertically clamped and machined for finger joining.
Align edge to be machined flush with the top of the horizontally clamped
backing board 27.

Align board a or ¢ with the marked upper board edge on the left stop
screw 9 and tighten it.

Clamp the boards b or d with the marked upper board edge on the right
stop screw 9. This ensures the correct offset of the finger joints by
10 mm.

Observe square angles to obtain a good quality and dimensional accu-
racy of the joint. This can be checked with a stop angle.

Cutting

Install and lower template 12. Lock with clamping levers 5 and 11. The
fingers of the template 12 must project beyond the workpiece edge.

To achieve a good result, observe the following points:
e Always keep good contact be-
b+d

* Always apply guide bush to one
side of the template fingers only
and guide router to the inside (do
not follow contours):

For the boards a and ¢ which are
clamped on the left, press the
router to the left against the tem-
plate finger.

For the boards b and d which are
clamped on the right, press the
router to the right against the tem-
plate finger.

e For larger cutting depths it is advisable to perform several machining
processes with less chip removal.

If the interlocking on one side is too narrow, offset stop screws 9 by the

same amounts to the inside or to the outside.

Note: To mill the second edges turn the boards over as shown. The

marked upper board edges will again rest on the stop screws 9. The

marking is no longer visible.

Make the other joints accordingly.

tween router and template.
a+cC
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Hint for application

When working with thin or small parts (e. g., boards for drawers), several
boards can be clamped together at the same time.

Hidden Dowel Joints

Guide bush:
Straight bit:

@ 13.8 mm

Dowel cutters @ 5, 6, 8, 10 mm
depending on the dowels used

See “Tool Specifications” for the working ranges.

The dowelling pitch of 32 mm complies with the furniture
standard.

Install and align template 12 for finger joints and dowels (FS 20 = acces-
sory) with angle 21 so that the recesses point to the front. Set adjust-
ment knob 4 to position “0”.

Setting the Cutting Depth

Cutting depth equal to half the dowel length plus 1.5...2 mm. Set depth
stop and depth locking on router.

Select cutting depth smaller than the board width. Use suitable
dowel lengths.

Setting the Stop Screws 9
Only left stops are used for this type of joint.

Horizontally clamp a board so that it is flush with the front edge of the
base plate 16. Install template 12. Align board symmetrically below the
template 12. Fasten board with clamping bracket 2.

Remove template 12. Push upper left stop screw 9 to the

board and screw tight. Remove board. Place setting
gauge 13 on the base plate 16 and push against the
upper stop screw 9. Push front stop screw 9 to the right

against the setting gauge 13 and tighten.

Note: It is recommended to make a test joint to check the setting of the
dowelling equipment.

Marking and Clamping the Boards (see Fig. E)

Lay out boards. Mark front board on the inside with a; mark the other
boards sequentially with b, ¢ and d. Mark associated edges from L..IV
(see Fig. D).

Associated edges are clamped on the left stop screws 9.

The boards a and ¢ are
placed horizontally on the
base plate 16 and set
1 against a stop. The marking
y is visible. Ensure that the
edge to be machined is flush
with the front edge of the
base plate 16. Tighten clamp-
ing bracket 2.

The boards b and d are
clamped vertically. The mark-
ing is visible. The edge must
be flush with the top of the
horizontally clamped board.
Tighten clamping bracket 2.
Observe square angles to ob-
tain a good quality and di-
mensional accuracy of the
joint. This can be checked
with a stop angle.
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Cutting

The markings D.C.B.A.0.A.B.C.D on the right adjustment knob 4 are the
settings for the board thickness 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 and 35 mm.
When adjusted correctly, the dowel holes are exactly in the middle and
the joint fits without offset.

Example of a corner joint

The boards are clamped as described in Fig. F. Loosen both clamping
levers 11. Proceed as follows for a board thickness of 16 mm:

Figure [[e] upper figure

— Turn adjustment knob 4 starting from position “0” counter-clockwise
to position “B”. Template 12 moves to the rear.

Lock locking lever 11. Place router to the front contours of the tem-
plate 12 and cut the dowel holes into the vertically clamped board.

— Turn adjustment knob 4 clockwise via position “0” to position “B” and
lock locking lever 11. Place router to the rear contours of the tem-
plate 12 and cut the dowel holes into the horizontally clamped board.

Shelf joint

For these joints the boards must
be individually clamped and ma-
chined. Align subsidiary line on the
(long) board on the inner edge A
of the template. This line is identi-
cal with the centre of the dowel
holes.

A
+ gt gt B

Environmental Protection

Recycling raw materials instead of waste disposal

Machine, accessories and packaging should be sorted for
environment-friendly recycling.

These instructions are printed on recycled paper manufac-
tured without chlorine.

The plastic components are labelled for categorized recycling.

Subject to change
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Caractéristiques techniques

ZF 60
0603 097 000

POF 500 A, 600 ACE,
800 ACE

GOF 900 A,

900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

Gabarit pour assem-
blage & queues
d’aronde (FS 10) avec
adaptateur 26 et ba-
gues d’écartement 25

Machine a faire les assemblages
Référence
Pour défonceuses Bosch

Pour les machines d’autres constructeurs

Hauteur, max. [mm] 35
Largeur, max. [mm] 610
Epaisseur des planches max.
Assemblages a queues d’aronde (FS 10) mm 32
Assemblages a tenons et mortaises (FS 20)* mm 30
Assemblages a tourillons (FS 20)* mm entre 9 et 32
@ de la fraise
Assemblages a queues d’aronde (FS 10) mm 14
Assemblages a tenons et mortaises (FS 20)* mm 10
Assemblages a tourillons (FS 20)* mm 5-6-8-10
Espacement
Assemblages a queues d’aronde (FS 10) mm 22
Assemblages a tenons et mortaises (FS 20)* mm 20
Assemblages a tourillons (FS 20)* mm 32 (standard de I'in-

dustrie du meuble)
Poids, env. [kl 71

* Accessoire
Pour travailler sans danger avec cette machine, il est impératif
PY d’en avoir lu attentivement le mode d’emploi et de respecter au
1 pied de la lettre les consignes qui s’y trouvent. Avant d’utiliser
I'appareil pour la premiére fois, laisser quelqu’un le maitrisant
déja bien faire la démonstration de sa mise en oeuvre.

Pour votre sécurité

La machine a faire les assemblages doit étre fixée sur un support.
Prendre connaissance et respecter les consignes de sécurité de la défonceuse utili-
sée.

B Une fois la passe de fraisage terminée, arréter la défonceuse et ne relever le ber-
ceau de la fraise qu’apres que la fraise se soit immobilisée.

Eléments de la machine

1 Vis de blocage 14 Rainure

2 Etrier de serrage 15 Ecrou

3 Gabarit, pour la réalisation d’assem- 16 Semelle

blages a queues d’aronde (FS 10) 17 Oeillet de fixation

4 Vernier 18 Ressort

5 Levier de serrage gauche 19 Rondelle

6 Fixe-gabarit 20 Vis

7 Butée de profondeur de fraisage 21 Equerre

8 Repere 22 Vis

9 Visde butée 23 Rondelle de blocage
10 Dispositif d’ajustage pour FS 10 24 Ecrou
11 Levier de serrage droit 25 Bagues d’écartement

12 Gabarit, pour la réalisation d’'assem-  2¢
blages a tenons et mortaises ou a
tourillons (FS 20)*

13 Dispositif d’ajustage pour FS 20*

Adapteur

* Accessoire

Les accessoires reproduits et décrits dans la notice d’instructions ne sont pas
forcément compris dans les fournitures.

Protection de la machine

Une mauvaise utilisation de cette machine peut causer des dégats. Il
convient donc de lire attentivement les instructions de service ci-aprés et
de s’y conformer.

Avant de procéder au fraisage proprement dit, toujours vérifier au préalable le réglage
de la profondeur de fraisage au niveau de la défonceuse.

Les fraises utilisées doivent étre compatibles avec le type d’assemblage que I'on désire
réaliser.Utiliser les bagues de copiage de @ 13,8 mm ou de @ 17,0 mm, a I'exclusion
de tous les autres modeéles.

Remarque : les bagues de copiage ne doivent jamais dépasser sous les gabarits. Voir
aussi les bagues de copiage spéciales pour la machine & faire les assemblages.

Gabarits et vis de butée 9 bien ajustés permettent de réaliser des assemblages précis
et reproductibles.

B N'utiliser que des accessoires d’origine.
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Montage

Fixer la machine a faire les assemblages sur un support stable au moyen de vis (utiliser
les oeillets de fixation 17). Si I'on dispose d’une planche suffisamment large et longue, il
est également possible d'y fixer la machine sur un établi au moyen de serre-joints.

Machine a faire les assemblages (cf. figure [LY)

Les trois vis longues 1 doivent étre utilisées avec I'étrier de face. Enfiler ressorts 18 et
rondelles 19 sur chacune des vis 1 extérieures. Engager les écrous 15 dans les rainu-
res 14. Visser les vis de serrage 1. Les vis centrales ne seront utilisées que pour les
piéces étroites (< 300 mm).

Dispositif d’ajustage pour FS 10 (cf. figure ﬂ)
Fixer les deux équerres 21 droite et gauche au moyen de deux vis 20. Fixer 'équerre
droite 21 a 90° degrés par rapport a I'’équerre gauche.

Fixer la butée de profondeur 7 avec les vis 22, les rbagues d’espacement 23 et les
écrous 24 sur le gabarit 3.

En présence d’'une défonceuse d’'un autre constructeur, interposer I'adapta-
teur 26 sous le gabarit FS 10. Monter enfin la butée de profondeur 7 et les ba-
gues d’écartement 25.

Ajustement de la position du gabarit (cf. figure E)

Débloquer les deux leviers de serrage 5 et 11. Mettre le gabarit 3 en place sur ses fixe-
gabarits 6. Régler le vernier 4 sur la position "0". Bloquer le gabarit en position via les
leviers de serrage 5 et 11.

Dévisser les vis 20 (cf. figure A). Régler la position du gabarit 3 de maniére a ce que les
deux repéres 8 soient exactement a la verticale de la face avant de la machine a faire
les assemblages.

Revisser et bloquer les vis 20.

Assemblage a fausses queues d’aronde

@17,0 mm

fraise a queue d’aronde de @ 14 mm ou de
@ 14,8 mm, avec gorge

Plages de travail : cf. le tableau des caractéristiques techniques de la
machine.

Monter le gabarit approprié (FS 10, gabarit pour les assemblages a
queues d’aronde) sur la machine. Utiliser pour ce faire les équerres 21.
Ajuster la position du gabarit (cf. le paragraphe "Ajustement de la posi-
tion du gabarit").

Bague de copiage :
Fraise :

Réglage de la profondeur de fraisage au niveau

de la défonceuse (cf. figure [o)

Poser la défonceuse sur la butée de profondeur 7. Abaisser le berceau de la défonceu-
se jusqu’a ce que la fraise soit en contact avec la butée. Prendre les dispositions né-
cessaires pour que la défonceuse soit effectivement réglée sur cette valeur de profon-
deur de fraisage.

L’épaisseur des planches travaillées doit étre supérieure a la profondeur de frai-
sage. Le non respect de cette condition entraine des dégats au niveau de la ma-
chine a faire les assemblages.

Réglage des vis de butée 9 (cf. figures [+ [)

Dévisser les quatre vis de butée 9. Les faire coulisser sur les cétés droit et gauche. Dé-
bloquer les deux leviers de serrage 5 et 11. Mettre en place la piece de bois a travailler
entre le gabarit 3 et la semelle 16.

Appuyer sur le gabarit 3 et bloquer 'ensemble via les leviers de serrage 5 et 11.

Afin d’ajuster la position des vis de butée 9 du cété gauche, poser le dispositif d’ajus-
tage 10 a plat sur la semelle 16, c6té gauche. Le faire glisser vers la droite de maniéere
a amener sa face interne gauche contre I'un des doigts du gabarit 3. Garder cette confi-
guration.

Faire alors glisser la vis de butée 9 gauche de la face avant vers la droite jusqu’a venir
buter contre le dispositif d’ajustage 10. Visser et bloquer cette vis de butée.

Démonter le gabarit 3 et la piece de bois a travailler.

Appliquer le dispositif d’ajustage 10 contre la vis de butée 9 (comme dans la position
précédente). Faire maintenant glisser la vis de butée 9 gauche de la face supérieure
vers la droite et 'amener contre le dispositif d’ajustage 10. Visser et bloquer la vis de
butée considérée dans cette position. Les deux vis de butée 9 doivent désormais enca-
drer le dispositif d’ajustage 10. Le jeu entre ces piéces doit étre nul.

2609 931 304+ 03.12

Francais - 2



Afin d’ajuster la position des vis de butée 9 du c6té droit, poser le dispositif d’ajus-
tage 10 a plat sur la semelle 16, coté droit. Le faire glisser vers la gauche de maniéere a
amener sa face interne droite contre I'un des doigts du gabarit 3. Garder cette configu-
ration. Faire alors glisser la vis de butée 9 droite de la face avant vers la gauche jusqu’a
venir buter contre le dispositif d’ajustage 10 et poursuivre I'opération comme indiquer
plus haut.

Remarque : réaliser un premier assemblage d’essai, afin de contrdler que tous les ré-
glages de la machine a faire les assemblages sont bien corrects.

Désignation et fixation des différentes planches (cf. figure E)

Disposer les planches de 'assemblage les unes par rapport aux autres. Inscrire la lettre
a sur la face interne de la premiéere planche de 'assemblage. Dans l'ordre, inscrire les
lettres b, ¢ et d sur les faces internes des autres planches. Numéroter ensuite les diffé-
rents assemblages de planches (I...IV).

Les planches portant le méme numéro d’angle seront travaillés ensemble sur la machi-
ne. Les couples de planches numérotées I et III seront mis en place contre les vis de
butée 9 gauches. Les couples de planches numérotées II et IV seront, eux, mis en
place contre les vis de butée 9 droites.

Exemple: angle I, planches a et b.

Poser la planche a a I'horizontale sur la semelle 16 de sorte que les inscriptions restent
visibles. Ajuster la position de cette planche par rapport a la vis de butée 9 gauche de la
face supérieure de la machine. La face a travailler doit se trouver dans le méme plan
que celle de la semelle 16. Lorsque la position de la planche est satisfaisante, bloquer
I'étrier 2 supérieur en vissant les vis de serrage.

Amener la planche b a la verticale et la glisser entre la face avant de la machine et
I’étrier 2 avant. L’appliquer contre la vis de butée 9 gauche de la face avant. La face a
fraiser doit venir exactement a la hauteur de la face supérieure de la planche a (par
ailleurs, la lettre et les chiffres de repérage doivent étre visibles). Lorsque la position de
la planche est satisfaisante, bloquer I'étrier 2 de la face avant en vissant les vis de ser-
rage.

Utiliser une équerre et contréler que les planches sont bien disposées I'une par rapport
a l'autre. Cela est essentiel pour la précision et la qualité de I'assemblage.

Installer le gabarit 3 sur la machine. Le bloquer en position au moyen des leviers de ser-
rage 5 et 11.

Fraisage

@) Installer le premier couple de planche comme
indiqué dans le paragraphe précédent.
Fraiser la face de la planche verticale en par-
m m m tant de la droite et en progressant vers la gau-
che (a contre sens), afin d’éviter qu’elle n’écla-
U U U (g te.
o o Dans un deuxieme temps; procéder a une se-

conde passe (partir de la gauche et progres-
ser vers la droite) en suivant le profil du gaba-
rit 3.

Remarque : afin d’obtenir les meilleurs résul-
tats possibles, il convient de respecter les
consignes suivantes :

e Toujours rester en contact avec le gabarit
pendant le fraisage.

* Ne jamais relever la défonceuse ni le ber-
ceau de fraisage pendant la passe de frai-
sage. Cela endommage aussi bien le gaba-
rit 3 que 'assemblage lui-méme.

e Afin d’éviter que la défonceuse ne bascule,
la guider par ses poignées en les mainte-
nant paralléles au gabarit 3.

Les autres assemblages (angles II, III et IV) s’effectuent dans les mémes conditions.

Les réglages de la machine a faire les assemblages ainsi que ceux de la défonceuse

doivent rester identiques.
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Contréle de I’'assemblage obtenu

Fraisage trop profond

— Avancer le gabarit 3. Pour ce faire,
tourner le vernier 4 vers l'arriére.

Fraisage trop peu profond

— Reculer le gabarit 3. Pour ce faire,
tourner le vernier 4 vers l'avant.

Planches décalées I'une par rapport

a l'autre

— Corriger la position des vis de bu-
tées 9

LK K

L’ blage a du jeu

— Augmenter la profondeur de fraisa-
ge

Assemblage trop serré

— Réduire la profondeur de fraisage

Lorsque la denture est trop étroite au niveau de 'un des cétés de 'assemblage, dépla-
cer les vis de butée 9 vers l'intérieur ou vers I'extérieur de la distance correspondante.

Assemblages a tenons et mortaises

Bague de copiage : @ 13,8 mm
Fraise : Fraise a rainurer droit de @ 10 mm

Plages de travail : cf. le tableau des caractéristiques techniques de la
machine.

Monter le gabarit 12 approprié (FS 20 = accessoire) sur la machine.
Utiliser pour ce faire les équerres 21. Les doigts du gabarit doivent étre
dirigés vers l'avant. Ajuster la position du gabarit (cf. le paragraphe
"Ajustement de la position du gabarit").

Réglage de la profondeur de fraisage au niveau de
la défonceuse

Pour ce type d’assemblage, la profondeur de fraisage doit étre égale a I'épaisseur de la
planche.

Prendre les dispositions nécessaires pour que la défonceuse soit effectivement réglée
sur cette valeur de profondeur de fraisage. Poser ensuite la planche a travailler & plat
sur la semelle 16. Abaisser le gabarit 12. Poser ensuite la défonceuse sur le gabarit 12,
a c6té de la planche. La machine étant a I'arrét, abaisser le berceau de la défonceuse
jusqu’a ce que la fraise soit en contact avec la semelle 16. Bloquer la défonceuse dans
cette position. Enlever la défonceuse puis démonter la planche.

Fixation de la planche auxiliaire (cf. figure E)

Cette planche auxiliaire 27 permet de protéger les assemblages (elle évite I'éclatement
du bois lors du fraisage).

Débloquer les leviers de serrage 5 et 11.

Serrer verticalement la planche auxiliaire 27 dont le bord avant est lisse; I'épaisseur de
cette planche doit étre supérieure de 5 mm a la profondeur de fraisage. La face avant
de la planche auxiliaire doit se trouver dans le méme plan que la face avant de la se-
melle 16. Lorsque la position de la planche auxiliaire est satisfaisante, bloquer I'étrier 2
supérieur en vissant les vis de serrage.

Abaisser le gabarit 12. Le bloquer en position via les leviers de serrage 5 et 11.

Réglage des vis de butée 9
Dévisser les quatre vis de butée 9. Les faire coulisser sur les cétés droit et gauche.

w Coté gauche : poser le dispositif d’ajustage 13 a plat sur la semel-

le 16, coté gauche. Le faire glisser vers la gauche de maniére & ame-
ner sa face interne droite contre 'un des doigts du gabarit 12. Garder
cette configuration. Faire alors glisser la vis de butée 9 gauche de la
face avant vers la droite jusqu’a venir buter contre le dispositif d’ajus-
tage 13. Visser et bloquer cette vis de butée.

< Coté droit : poser le dispositif d’ajustage 13 a plat sur la semelle 16,

c6té droit. Le faire glisser vers la droite de maniére a amener sa face
interne gauche contre I'un des doigts du dispositif d’ajustage 13. Gar-
der cette configuration. Faire alors glisser la vis de butée 9 droite de
la face avant vers la gauche jusqu’a venir buter contre ledispositift
d’ajustage 13. Visser et bloquer cette vis de butée.

Remarque : réaliser un premier assemblage d’essai, afin de controler que tous les ré-
glages de la machine a faire les assemblages sont bien corrects.
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Désignation et fixation des différentes planches (cf. figure E)
Disposer les planches de 'assemblage les unes par rapport aux autres. Inscrire la lettre
a sur la face interne de la premiere planche de 'assemblage. Dans I'ordre, inscrire les
lettres b, ¢ et d sur les faces internes des autres planches. Marquer ensuite d’une croix
(X) chacune des faces supérieures des planches.

Démonter le gabarit 12 afin de pouvoir ajuster les pieces de bois a travailler.

Pour la réalisation d'un assemblage a tenons et mortaises, les planches sont toutes
montées et fraisées verticalement sur la machine. La face a fraiser doit venir exacte-
ment a la hauteur de la face supérieure de la planche auxiliaire 27.

Mettre en place la planche repérée a ou ¢ sur la machine contre les vis de butée 9 gau-
ches (la face marquée d’une croix regardant vers ces mémes vis). Lorsque la position
de la planche est satisfaisante, bloquer I'étrier 2 de la face avant en vissant les vis de
serrage 1.

Mettre en place la planche repérée b ou d sur la machine, contre les vis de butée 9
droites (la face marquée d’une croix regardant vers ces mémes vis). Lorsque la position
de la planche est satisfaisante, bloquer I'étrier 2 de la face avant en vissant les vis de
serrage 1. Cette technique permet d’obtenir le décalage correct des tenons et des mor-
taises de chacun des assemblages (10 mm).

Utiliser une équerre et controler que les planches sont bien disposées I'une par rapport
al'autre. Cela est essentiel pour la précision et la qualité de 'assemblage.

Fraisage

Installer le gabarit 12 sur la machine et 'abaisser. Le bloquer en position au moyen des
leviers de serrage 5 et 11. Les doigts du gabarit 12 doivent surplomber l'aréte de la
planche a travailler.

Afin d’obtenir les meilleurs résultats possibles, il convient de respecter les consignes
suivantes :

Toujours rester en contact avec le gabarit
pendant le fraisage.

T
Toujours réappliquer la bague de copia- |
ge sur la méme face des doigts du gaba- |
rit puis suivre le profil (ne pas suivre le
profil en continu). |

Pour les planches mises en place contre
les vis de butée gauches (planches a
et c), appuyer la défonceuse contre la
face gauche des doigts du gabarit.

Pour les planches mises en place contre
les vis de butée droites (planches b et d),
appuyer la défonceuse contre la face
droite des doigts du gabarit.

Lorsque la profondeur de fraisage est im-
portante, il est sage de procéder a plu-
sieurs passes successives de fraisage.

Lorsque la denture est trop étroite au niveau de I'un des cbtés de 'assemblage, dépla-
cer les vis de butée 9 vers l'intérieur ou vers I'extérieur de la distance correspondante.

Remarque : pour le fraisage de la deuxieme extrémité d’une planche, il suffit de la ren-
verser. La croix reste orientée vers les vis de butée 9. En revanche, la lettre repére dis-
parait.

Fraiser les autres assemblages en se transposant correctement les présentes instruc-
tions.

~/

a+cC
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Conseil

Pour le fraisage de piéces de bois de faible largeur ou de faible épaisseur (planches
pour tiroirs, par exemple).

Assemblages a tourillons

Bague de copiage: @ 13,8 mm

0 Fraise : Assemblages a tourillons de @ 5, 6, 8 ou 10 mm
en fonction du diamétre des tourillons mis en
0 oeuvre.
Plages de travail : cf. le tableau des caractéristiques techniques de la
machine.

L’espacement de 32 mm entre les tourillons correspond au standard
utilisée dans l'industrie du meuble.
Monter le gabarit 12 approprié (FS 20 = accessoire) sur la machine. Utiliser pour ce
faire les équerres 21. Les doigts du gabarit doivent étre dirigés vers l'arriere de la ma-
chine. Ajuster la position du gabarit (cf. le paragraphe "Ajustement de la position du ga-
barit"). Régler le vernier 4 sur la position "0".

Réglage de la profondeur de fraisage
La profondeur de fraisage doit étre égale a la moitié de la longueur des tourillons plus
1,5 a 2 mm. Prendre les dispositions nécessaires pour que la défonceuse soit effective-
ment réglée sur cette valeur de profondeur de fraisage.
Adopter une profondeur de fraisage inférieure a I'épaisseur des planches utili-
sées. Utiliser des tourillons de longueur appropriée.

Réglage des vis de butée 9

Avec ce type d’assemblage, les seules vis de butée utilisées sont les vis de butée gauches.
Installer une planche a plat sur la semelle 16 de telle maniére que sa face avant se
situe dans le méme plan que celle de la semelle. Monter le gabarit 12. Monter ensuite la
planche sous le gabarit, symétriquement par rapport aux évidements. Bloquer 'ensem-
ble via I'étrier de serrage 2 et les vis 1.

Retirer le gabarit 12. Faire glisser la vis de butée 9 supérieure gau-
che et 'amener contre la planche. La visser et la bloquer. Retirer la
planche. Poser le dispositif d’ajustage 13 sur la semelle 16 et venir
'appliquer contre la vis de butée 9 gauche supérieure. Faire coulis-

ser la vis de butée 9 gauche de la face avant vers la droite et I'appli-

quer contre le dispositif d’ajustage 13. Visser et bloquer cette secon-
de vis de butée.

Remarque : réaliser un premier assemblage d’essai, afin de controler que tous les ré-
glages de la machine a faire les assemblages sont bien corrects.

Désignation et fixation des différentes

planches (cf. figure [)

Disposer les planches de 'assemblage les unes par rapport aux autres. Inscrire la lettre
a sur la face interne de la premiére planche de 'assemblage. Dans l'ordre, inscrire les
lettres b, ¢ et d sur les faces internes des autres planches. Numéroter ensuite (I, ..., IV)
les différents assemblages de planches (cf. la figure D).

Mettre en place le premier couple de planches d’un assemblage contre les vis de
butée 9 gauche.

Installer les planches a et ¢ a plat
(horizontalement) sur la semelle 16
de sorte que le marquages (lettre et
chiffres) restent visibles. Veiller a ce
que la face a travailler se trouve
dans le méme plan que celle de la
semelle 16. Bloquer I'ensemble via
I'étrier de serrage 2 et les vis 1.

Amener la planche b (ou d) a la ver-

ticale et la glisser entre la face
§ avant de la machine et I'étrier 2
avant. L’appliquer contre la vis de
butée 9 gauche de la face avant. La
face a fraiser doit venir exactement
a la hauteur de la face supérieure
de la planche a (par ailleurs, la lettre
et les chiffres de repérage doivent
restés lisibles). Lorsque la position
de la planche est satisfaisante, blo-
quer l'étrier2 de la face avant en
vissant les vis de serrage 1.

Utiliser une équerre et controler que
les planches sont bien disposées
'une par rapport a l'autre. Cela est
essentiel pour la précision et la qua-

lité de 'assemblage.
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Fraisage proprement dit

Les repéres D.C.B.A.0.A.B.C.D du vernier de droite 4 correspondent aux réglages des
épaisseurs de planches suivantes : 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 et 35 mm. Lorsque les
réglages ont été effectués correctement, les tourillons sont parfaitement centrés et I'as-
semblage n’est absolument pas décalé.

Exemple d’assemblage d’angle

La paire de planches doit étre montée sur la machine comme indiquée sur la figure F.
Débloquer les deux leviers de serrage 5 et 11. Pour une épaisseur de planche de
16 mm, procéder comme suit:

Figure E figure supérieure

— Partant de la position "0", tourner le vernier 4 dans le sens anti-horaire pour 'amener
sur la position "B". Cette action provoque le recul du gabarit 12. Rebloquer les leviers
de serrage 5 et 11. Positionner la défonceuse dans le fond de la premiére rangée de dé-
crochements du gabarit 12 et fraiser les trous de tourillons dans la planche verticale.

— Tourner maintenant le vernier 4 dans le sens horaire pour 'amener finalement sur la
position "B" symétriquement opposée a la précédente. Cette action a provoqué 'avan-
ce du gabarit 12.

Rebloquer les leviers de serrage 5 et 11. Positionner la défonceuse dans le fond de la
seconde rangée de décrochements du gabarit 12 et fraiser les trous de tourillons dans
la planche horizontale.

Assemblage pour étagére

Pour réaliser ce type d’assemblage, les
planches doivent étre montées et fraisées
les unes apres les autres. Aligner la ligne
de référence de la planche la plus longue
avec le segment de droite A représenté
sur la figure ci-contre. Les centres des
trous de tourillons sont tous alignés sur ce
segment de droite.

Instructions de protection de ’environnement

Récupération des matieres premiéres plutot qu’élimination des
déchets

Les machines, comme d‘ailleurs leurs accessoires et emballages, doi-
vent pouvoir suivre chacun une voie de recyclage appropriée.

Ce manuel d'instructions a été fabriqué a partir d’'un papier recyclé
blanchi en I'absence de chlore.

Nos pieces plastiques ont ainsi été marquées en vue d‘un recyclage sélectif des diffé-
rents matériaux.

Sous réserve de modifications
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Caracteristicas técnicas

ZF 60

0 603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

emplear la plantilla para colas
de milano (FS 10) con el adap-
tador 26 y casquillos distancia-

Dispositivo para machihembrar
Numero de pedido
para fresadoras de superficie Bosch

para otras marcas

dores 25

Altura de sujecion, max. [mm] 35
Anchura de sujecion, max. [mm] 610
Espesores de tabla max. para

colas de milano (FS 10) [mm] 32

machihembrado recto (FS 20)* [mm] 30

taladros para espigas (FS 20)* [mm] de9a 32
@ del util para

colas de milano (FS 10) [mm] 14

machihembrado recto (FS 20)* [mm] 10

taladros para espigas (FS20)* [mm] 5-6-8-10
Division en

colas de milano (FS 10) [mm] 22

machihembrado recto (FS 20)* [mm] 20

taladros para espigas (FS 20)* [mm] 32 (standard en muebles)
Peso, aprox. [ka] 71

* Accesorio

[i]

B El dispositivo para machihembrar debe fijarse a una base.
B Observar las indicaciones de seguridad de la fresadora de superficie.

B Al terminar de fresar mantener la fresadora de superficie en la plantilla
hasta que llegue a pararse.

Para su seguridad

Para poder trabajar sin peligro con el aparato, debe Ud.
leer completamente las instrucciones de manejo, asi
como los folletos con indicaciones de seguridad, y seguir
estrictamente las indicaciones alli descritas. Déjese ins-
truir practicamente antes del primer uso.

Elementos de la maquina

1 Tornillo de sujecion 14 Ranura

2 Estribo de apriete 15 Tuerca

3 Plantilla para colas de milano 16 Placa base

(FS10) 17 Angulo de sujecion

4 Mando giratorio 18 Resorte

5 Palanca de fijacion, izquierda 19 Arandela

6 Soporte de plantilla 20 Tornillo

7 Tope de profundidad de fresado 21 Angulo

8 Marca 22 Tomillo

9 Tornillo tope 23 Arandela
10 Plantilla de ajuste para FS 10 24 Tuerca hexagonal
11 Palanca de fijacion, derecha 25 Casquillos distanciadores

12 Plantilla para machihembrado 26 Adaptador
recto y espigas (FS 20)*

13 Plantilla de ajuste para FS 20*  Accesorio

Los accesorios descritos e ilustrados en las instrucciones de servicio no
siempre enstan comprendidos en el volumen de entrega.

Proteccion del aparato

Un manejo inadecuado puede ocasionar danos. Atenerse por ello
siempre a las indicaciones siguientes.

Antes de fresar debe comprobarse imprescindiblemente el ajuste de profun-
didad en la fresadora de superficie.

Los utiles de fresar deben adecuarse al tipo de unién. Emplear unicamente
casquillos copiadores de @ 13,8 mmy @ 17,0 mm.

Observacion: los casquillos copiadores no deben sobresalir por debajo de
la plantilla. Ver también los casquillos copiadores especiales Bosch para el
dispositivo para machihembrar.

Las plantillas y tornillos tope 9 correctamente ajustados incrementan la
exactitud y homogeneidad en la unién.

W Utilice unicamente accesorios originales.
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Montaje

Fijar el dispositivo para machihembrar con los angulos de sujecion 17 latera-
les a una base estable. Al montarlo sobre una tabla de mayor longitud puede
fijarse con mordazas de tornillo a un banco de trabajo.

Dispositivo para machihembrar (ver figura ﬂ)

Introducir en los tornillos de sujecién de los extremos, los resortes 18 y aran-
delas 19. Colocar las tuercas 15 en las ranuras 14 a la altura de los taladros.
Atornillar los tornillos de sujecion. Los tornillos de sujecién centrales se usan
s6lo en piezas de trabajo estrechas (< 300 mm).

Plantilla FS 10 (ver figura[[})

Fijar ambos angulos 21 izquierdo y derecho con dos tornillos 20 cada uno. El
angulo 21 derecho debe montarse girado en 90° respecto al izquierdo.

Fijar el tope de profundidad 7 con los tornillos 22, arandelas 23 y tuercas 24
a la plantilla 3.
Al emplear fresadoras de superficie de otra marca colocar el adapta-
dor 26 en la parte inferior de la plantilla FS 10. Montar el tope de pro-
fundidad 7 con los casquillos distanciadores 25.

Alineacion de la plantilla (ver figura E])

Aflojar ambas palancas de fijacién 5 y 11 y colocar la plantilla 3 sobre los so-
portes 6. Llevar el mando giratorio 4 a la posicién "0". Enclavar la plantilla
con las palancas de apriete 5y 11.

Aflojar los tornillos 20 (ver figura A). Alinear la plantilla 3 de forma tal que las
marcas 8 coincidan exactamente con el canto delantero del dispositivo.

Apretar los tornillos 20.

Union semicubierta con colas de milano

Casquillo copiador:
Fresa:

@17,0 mm

fresa para colas de milano @ 14 mm o
@ 14,8 mm respectivamente, con raya-
dor

Margen de trabajo ver caracteristicas técnicas.

Montar la plantilla para colas de milano FS 10 con el angu-
lo 21 y alinearla (ver "Alineacién de la plantilla").

Ajuste de la profundidad de fresado en la fresadora
de superficie (ver figura [8)

Colocar la fresadora sobre el tope de profundidad 7. Bajar la fresa hasta que
apenas llegue a tocar el tope. Ajustar y enclavar la fresadora de superficie.

El espesor de la tabla debe ser mayor a la profundidad de fresado, ya
que sino se dafa el dispositivo para machihembrar.

Ajuste de los tornillos tope 9 (ver figura ] + [])

Aflojar los cuatro tornillos tope 9 y empujarlos contra el borde izquierdo o de-
recho, respectivamente. Aflojar ambas palancas de apriete 5 y 11. Colocar
la pieza de trabajo entre la plantilla 3 y la placa base 16.

Presionar hacia abajo la plantilla 3 y enclavarla con las palancas de fija-
cion5y 11.

Para regular los tornillos tope 9 en el lado izquierdo colocar la plantilla de
ajuste 10 de forma plana sobre la placa base 16. Empujar la patilla izquierda
de la plantilla de ajuste 10 hacia la derecha contra uno de los dedos de la
plantilla 3 y sujetarla.

Deslizar el tornillo tope 9 delantero izquierdo por la izquierda contra la planti-
lla de ajuste 10 y apretarlo.

Quitar la plantilla 3 y la pieza de trabajo.
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Presionar la plantilla de ajuste 10 de igual manera que antes contra el torni-
llo tope 9 delantero izquierdo. Empujar el tornillo tope 9 superior izquierdo
contra la plantilla de ajuste 10 y apretarlo. Ambos tornillos tope 9 deben apo-
yar sin holgura contra la plantilla de ajuste 10.

Para reglar los tornillos tope 9 derechos, presionar la plantilla de ajuste 10
del lado derecho del dispositivo hacia la izquierda contra un dedo de la plan-
tilla 3. Empuijar los tornillos tope 9 por la derecha contra la plantilla de ajus-
te 10 y ajustarlos como se explicé anteriormente.

Observacion: se aconseja realizar un fresado de prueba a fin de verificar el
ajuste del dispositivo para machihembrar.

Marcado y sujecion de las tablas (ver figura E)

Marcar con a la tabla delantera por su lado interior y las demas tablas con b,
c y d en secuencia. Numerar los cantos comunes con IL... IV.

Las tablas con igual numeracion de cantos se fijan conjuntamente. Apoyar
los bordes marcados con Iy III contra los tornillos tope 9 izquierdos, y los
marcados con II y IV contra tornillos tope 9 derechos.

Ejemplo: canto I, tablas ay b.

Colocar horizontalmente la tabla a sobre la placa base 16 y apoyarla contra
el tornillo tope 9. El canto a trabajar debe quedar enrasado con el canto de-
lantero de la placa base 16 con las marcas visibles. Apretar el estribo supe-
rior 2.

Disponer la tabla b verticalmente detras del estribo de apriete 2 delantero y
apoyarla contra el tornillo tope 9 izquierdo. El canto a fresar debe quedar en-
rasado con la cara superior de la tabla a con las marcas visibles. Apretar el
estribo delantero 2.

Poner atencién para que las piezas estén en escuadra para conseguir una
buena calidad y exactitud de la unién. Controlarlo con una escuadra.

Montar la plantilla 3 y enclavarla con las palancas de apriete 5y 11.

Fresado

0O Fijar el primer par de tablas de la forma
descrita.
Trabajar primero de derechas a izquier-
‘ Iﬂrrm das (fresado de contramarcha) el canto
¥ ¥ ¥ Y de latabla fijada verticalmente, para evi-
o o tar que se astille.

En el segundo paso fresar de izquierdas
a derechas siguiendo el contorno de la
plantilla 3.

Observacion: para obtener un buen re-

sultado observar los siguientes puntos:

e Al fresar mantener siempre contacto
continuo con la plantilla.

* No subir ni la fresadora ni el util de
fresar puesto que se danan la planti-
lla 3 y la pieza de trabajo.

e Para evitar que la fresadora se "Ola-
dee" guiarla manteniendo las empu-

faduras paralelamente a la plantilla 3.

Las demas uniones (bordes II a IV) se realizan de manera analoga. Los
ajustes en el ZF 60 y la fresadora de superficie se mantienen inalterados.
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Control de la unién
demasiado profunda

— Llevar hacia adelante la planti-
lla 3. Girar para ello el mando
giratorio 4 hacia atras.

poco profunda

— Colocar la plantilla 3 mas hacia
atras. Girar para ello el mando
giratorio 4 hacia adelante.

no enrasada
— Corregir tornillos tope 9

con demasiada holgura
— Aumentar profundidad de fresado

LK K

forzada
— Reducir profundidad de fresado

De obtener en un lado un saliente de empalme demasiado delgado, despla-
zar los tornillos tope 9 en igual medida hacia el interior y exterior, respectiva-
mente.

Union por machihembrado recto

Casquillo copiador: @ 13,8 mm
Fresa: fresa cilindrica @ 10 mm
Margen de trabajo ver caracteristicas técnicas.

Montar la plantilla 12 para machihembrado recto y taladrar es-
pigas (FS 20 = accesorio) con el angulo 21 de manera que los
dedos miren hacia adelante y alinearla (ver "Alineacién de la
plantilla").

.

Ajuste de la profundidad de fresado en la fresadora de
superficie

La profundidad de fresado para el machihembrado recto es igual al grosor
de la tabla.

Ajuste del tope de profundidad y de su enclavamiento en la fresadora de su-
perficie: colocar la tabla a fresar horizontalmente sobre la placa base 16.
Bajar la plantilla 12. Depositar la fresadora de superficie junto a la tabla
sobre la plantilla 12 y bajarla, sin conectar, hasta que la fresa llegue a tocar
apenas la placa base 16. Enclavar la fresadora de superficie. Tomar la fre-
sadora de la plantilla 12 y quitar la tabla.

Fijacion de la tabla auxiliar (ver figura E)
La tabla auxiliar 27 evita el astillado del borde de la pieza al fresarla.
Aflojar ambas palancas de fijacion 5y 11.

Fijar horizontalmente la tabla auxiliar 27 con el canto delantero liso, cuidan-
do que su espesor sea 5 mm mayor que la profundidad de fresado. Su
canto delantero debe quedar a ras con la placa base 16. Apretar el estribo 2
superior.

Bajar la plantilla 12 y enclavarla con la palanca de apriete 5y 11.

Ajuste de los tornillos tope 9

Aflojar los cuatro tornillos tope 9 y empujarlos contra el borde izquierdo o de-
recho, respectivamente.

Tope izquierdo: colocar la plantilla de ajuste 13 planamen-

dedos de la plantilla 12 y sujetarla. Deslizar el tornillo tope 9
delantero izquierdo por la derecha contra la plantilla de ajus-

| - = te sobre la placa base 16. Empujar la patilla derecha de la
g ﬂ < plantilla de ajuste 13 hacia la izquierda contra uno de los

te 13 y apretarlo.

Tope derecho: empujar la patilla izquierda de la plantilla de

g ajuste 13 hacia la derecha contra uno de los dedos de la
plantilla 12 y sujetarla. Deslizar el tornillo tope 9 delantero
derecho por la izquierda contra la plantilla de ajuste 13 y

apretarlo.

Observacion: se aconseja realizar un fresado de prueba a fin de verificar el
ajuste del dispositivo para machihembrar.
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Marcado y fijacion de las tablas (ver figura E)

Marcar las tablas en secuencia con a, b, ¢ y d, y ademas, sus bordes supe-
riores (X).

Quitar la plantilla 12 para poder alinear las tablas exactamente.

En el machihembrado recto se fijan y fresan todas las piezas verticalmente.
Alinear a ras el canto a fresar con la cara superior de la tabla auxiliar 27.

Apoyar el borde superior marcado de la tabla a, o la ¢, respectivamente,
contra el tornillo tope 9 izquierdo y apretarla.

Asentar las tablas b o d con su borde superior marcado contra el tornillo
tope 9 derecho. Esto garantiza el desplazamiento correcto para el machi-
hembrado recto, de unos 10 mm.

Poner atencién para que las piezas estén en escuadra para conseguir una
buena calidad y exactitud de la unién. Controlarlo con una escuadra.

Fresado

Montar la plantilla 12 y bajarla. Enclavarla con la palanca de apriete 5 y 11.
Los dedos de la plantilla 12 deben sobresalir del borde de la pieza.

Para alcanzar buenos resultados considerar los siguientes puntos:

* Mantener siempre en contacto con-
tinuo la fresadora con la plantilla. T
Apoyar siempre el casquillo copia- |
dor contra un sélo costado de los

dedos de la plantilla y empujar la |
fresadora hacia adentro (no seguir !
el contorno de la plantilla): |

En la tablas a y c fijadas a la iz-
quierda presionar la fresadora de
superficie contra el costado izquier-
do de los dedos de la plantilla.

En la tablas b y d fijadas a la dere-
cha apretar la fresadora contra el
costado derecho de los dedos de la
plantilla.

Para realizar fresados de mayor profundidad se recomienda mecanizar en
varios pasos con un espesor de viruta reducido.

De obtener en un lado un saliente de empalme demasiado delgado, despla-
zar los tornillos tope 9 en igual medida hacia el interior y exterior, respectiva-
mente.

Observacion: para fresar el otro borde, darle a las tablas la vuelta hacia
arriba. Los bordes superiores marcados, apoyan asi nuevamente contra los
tornillos tope 9. Las marcas ya no son visibles.

Realizar las demas uniones de manera analoga.

-/

a+cC
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Consejos practicos

Para trabajar piezas delgadas o estrechas (p. ej. tablas para cajones) pue-
den fijarse varias tablas a la vez.

Unioén oculta, por espigas

Casquillo copiador: @ 13,8 mm
q Fresa: taladros para espigas @ 5, 6, 8, 10 mm
0 dependiendo de la espiga empleada

Margen de trabajo ver caracteristicas técnicas.

La separacion entre espigas de 32 mm corresponde al stan-
dard en muebles.
Montar la plantilla 12 para machihembrado recto y taladrar espigas (FS 20 =
accesorio) con el angulo 21, de manera que los escotes miren hacia adelan-
te, y alinearla. Colocar el mando giratorio 4 en la posicion "0".

Ajuste de la profundidad de fresado
Fijar la profundidad de fresado igual a la mitad de la longitud de la espiga, y
sumarle 1,5 a 2 mm. Ajustar el tope de profundidad y el enclavamiento en la
fresadora de superficie.
Seleccionar una profundidad de fresado menor que espesor de la
tabla. Emplear las longitudes de espiga adecuadas.

Ajuste de los tornillos tope 9
En este tipo de union se hace tope solamente en el lado izquierdo.

Fijar una tabla horizontalmente, de forma tal que el canto delantero quede
enrasado con la placa base 16. Montar la plantilla 12. Colocar la tabla simé-
tricamente debajo de la plantilla 12. Fijar la tabla con el estribo de apriete 2.

Quitar la plantilla 12. Empuijar el tornillo tope 9 izquierdo su-
perior contra la tabla y apretarlo. Quitar la tabla. Depositar la
plantilla de ajuste 13 sobre la placa base 16 y presionarla
contra el tornillo tope 9 superior. Empujar el tornillo tope 9

delantero hacia la derecha contra la plantilla de ajuste 13 y
apretarlo.

Observacion: se aconseja realizar un fresado de prueba a fin de verificar el
ajuste del dispositivo para machihembrar.

Marcado y fijacion de las tablas (ver figura ﬂ)

Marcar con a la tabla delantera por su lado interior y las demas tablas con b,
c y d en secuencia. Numerar los cantos comunes con I...IV (ver figura D).
Las tablas con igual numeracién de cantos se fijan conjuntamente por el
lado de los tornillos tope 9 izquierdos.

Las tablas a y ¢ se colocan ho-
rizontalmente sobre la placa
base 16 llevandolas a tope. Las
marcas son visibles. Poner
A atencion que el canto a fresar
quede enrasado con el canto
delantero de la placa base 16.
Apretar el estribo 2.

Las tablas b y d se sujetan ver-
# ticalmente. Las marcas quedan
visibles. El canto debe quedar
enrasado con la cara superior
de la tabla fijada horizontalmen-
te. Apretar el estribo 2.

Poner atencién para que las
piezas estén en escuadra para
conseguir una buena calidad y
exactitud de la unién. Verificar
con una escuadra.
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Fresado

Las marcas D.C.B.A.0.A.B.C.D en el mando giratorio 4 derecho correspon-
den a los ajustes para espesores de tabla de 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 y
35 mm. En caso de un ajuste correcto, las espigas se encuentran perfecta-
mente centradas, sin que la unién quede desplazada.

Ejemplo de union en una esquina

Las tablas se encuentran sujetas segun se muestra en la figura F. Aflojar
ambas palancas de fijacion 11. Para un espesor de la tabla de 16 mm pro-
ceder de la manera siguiente:

Figura [[e] figura superior

— Girar el mando giratorio 4 partiendo de la posicién "0" en direccion contra-
ria a las agujas del reloj hacia la posicion "B".

La plantilla 12 se mueve hacia atras.

Enclavar la palanca de fijacion 11. Apoyar la fresadora de superficie contra
el contorno delantero de la plantilla 12 y fresar los taladros de las espigas en
la tabla sujeta verticalmente.

— Girar el mando giratorio 4 en direccion de las agujas del reloj regresandolo
a la posicion "0" hasta alcanzar la posicion "B" y enclavar la palanca de fija-
cion 11. Apoyar la fresadora de superficie en el contorno trasero de la planti-
lla 12 y fresar los taladros de las espigas en la tabla fijada horizontalmen-
te.

Unién de entrepaios

En estos tipos de unién deben suje-
tarse y fresarse las tablas individual-
mente. Orientar la linea auxiliar de la
tabla (larga) con el canto interior A
de la plantilla. Esta linea coincide
con el centro de los taladros de las
espigas.

L
+ g+ g+ B

Proteccion del medio ambiente

Recuperacion de materias primas en lugar de eliminacion
de desperdicios

El aparato, los accesorios y el embalaje debieran someterse a
un proceso de recuperacion que respete el medio ambiente.
Estas instrucciones se estan impresas sobre papel reciclado
sin la utilizacién de cloro.

Para efectuar un reciclaje selectivo se han marcado las piezas de material
plastico.

Reservado el derecho de modificacidnes
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Dados técnicos do aparelho

Aparelho de ensamblar em cauda
de andorinha

Numero de encomenda
para tupias Bosch

ZF 60

0603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

Utilizar um molde de cauda de
andorinha (FS 10) com adapta-
dor 26 e luva distanciadora 25

para outras marcas

Altura de aperto, max. [mm] 35
Largura de aperto, max. [mm] 610
Max. espessura de tabuas com
cauda de andorinha (FS 10) [mm] 32
ranhurar com pino (FS 20)* [mm] 30
furo de buchas (FS 20)* [mm] 9a32
@ de ferramenta
cauda de andorinha (FS 10) [mm] 14
ranhurar com pino (FS 20)* [mm] 10
furo de buchas (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Separagao com
cauda de andorinha (FS 10) [mm] 22
ranhurar com pino (FS 20)* [mm] 20
furo de buchas (FS 20)* [mm] 32 (padrdao de méveis)

Peso, aprox. [ka] 71
* Acessério

[i]

B O aparelho de ensamblar em cauda de andorinha deve ser fixo numa
base.

B Observar as indicagdes seguranca da tupia.
B Permita que a tupiafuncione por inércia na matriz apds o processo de fre-

Para sua seguranca

Um trabalho seguro com o aparelho s6 é possivel apos
ter lido atentamente as instrucoes de servico e as indica-
coes de seguranca e apos observar rigorosamente as in-
dicacoes nelas contidas. Uma instrucao pratica é vantajo-
sa.

Elementos do aparelho

1 Parafuso de aperto 14 Ranhura
2 Calha de guia 15 Porca cilindrica
3 Matriz de cauda de andorinha (FS 10) 16 Placa-base
4 Botao giratério 17 Angulo de fixagao
5 Alavanca de aperto, esquerda 18 Mola
6 Suporte de matriz 19 Disco
7 Batente de profundicade de fresar 20 Parafuso
8 Marcagio 21 Angulo
9 Parafuso limitador 22 Parafuso
10 Calibre de ajuste para o FS 10 23 Arruela plana
11 Alavanca de aperto, direita 24 Porca
12 Matriz para ranhurar com pino e furos 25 Luva distanciadora
para buchas (FS 20)* 26 Adaptador

13 Calibre de ajuste para FS 20* N -
Acessorio

Os acessorios ilustrados e descritos nas instrucoes de servico nem sempre
sao abrangidos pelo conjunto de fornecimento.

Proteccao do aparelho

Manuseio errado pode provocar danos. Observe portanto as se-
guintes indicacoes.

Antes de fresar, é imprescindivel controlar o ajuste da profundidade de fre-
sagem na tupia.

As ferramentas de fresagem devem adaptar-se ao tipo de ligagdo. Utilizar
apenas luvas de copiar com @ de 13,8 mme & 17,0 mm.

Indicagao: As luvas de copiar ndo devem sobressair por de baixo das matrizes.
Veja também as espaciais luvas de cépia Bosch para o aparelho de ensamblar
em cauda de andorinha.

Matrizes perfeitamente ajustadas e parafusos limitadores 9 aumentam a es-
tabilidade dimensional e a reprodutibilidade da ligagéo.

B Utilizar exclusivamente acessoérios originais.

sagem.
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Montagem

Fixar o aparelho de fresar em cauda de andorinha pelos angulos de fixa-
¢ao 17 laterais, sob uma base estavel. Ao montar sobre uma tdbua compri-
da, esta pode ser fixa com sargentos a bancada de trabalho.

Aparelho de ensamblar em cauda de
andorinha (veja figura [[)

Deslocar sobre os parafusos de aperto exteriores 18 e discos 19. Posicionar
as porcas cilindricas 15 sobre os furos que se encontram sobre as ranhu-
ras 14. Os parafusos de aperto centrais s6 séo utilizados para pegas finas
(< 300 mm).

Matriz FS 10 (veja figura [Y)

Fixar os dois angulos 21 na esquerda e na direita com dois parafusos 20
cada. O angulo direito 21 deve ser fixo, girado 90° em relagao ao esquerdo.

Fixar o batente de profundidade 7 a matriz 3 com parafusos 22, discos 23 e
porcas 24.

Ao utilizar tupias que ndo s@o da Bosch, fixe o adaptador 26 em
baixo, na matriz FS 10. Montar o batente de profundidade 7 com as
luvas distanciadoras 25.

Alinhar a matriz (veja figura [F])

Soltar as duas matrizes 5 e 11, introduzir a matriz 3 no supote de matriz 6.
Colocar o botao giratério 4 na posi¢édo ,0”. Travar a matriz com as alavancas
de tensdo 5 e 11.

Soltar os parafusos 20 (veja ilustragdo A). Alinhar a matriz 3, de modo que
as marcacgdes 8 encontrem-se exactamente sobre o lado frontal do aparelho.

Reapertar os parafusos 20.

Ligacao de cauda de andorinha semi-encoberta

Luva de copiar:
Fresadora:

@ 17,0 mm

Fresadora de cauda de andorinha com
@ de 14 mm ou & de 14,8 mm com ranhura

Consulte os valores caracteristicos do aparelho sobre as pos-
sibilidades de utilizagao.

Montar a matriz de cauda de andorinha FS 10 com angulo 21

Ajustar a profundidade de fresagem na tupia (veja figura E)
Colocar a tupia sobre o batente paralelo 7. Descer a tupia, até contactar
com o batente. Ajustar a tupia e fixar.

A espessura da tabua deve ser maior do que a profundidade de fresa-
gem, caso contrario o aparelho de ensamblar em cauda de andorinha
pode ser danificado.

Ajustar os parafusos limitadores 9 (veja figuras ] + [ )

Soltar todos os quatros parafusos limitadores 9 e deslocar para o lado direi-
to ou esquerdo. Soltar as alavancas de aperto 5 e 11. Colocar a pega a ser
trabalhada entre a matriz 3 e a placa de base 16.

Premir a matriz 3 e travar com a alavanca de aperto 5 e 11.

Para ajustar os parafusos limitadores 9 do lado esquerdo, coloque o calibre
de ajuste 10 sobre a placa-base 16. Deslocar o braco esquerdo do calibre
de ajuste 10 para a direita contra o dedo da matriz 3, e manter na posicao.

Deslocar o parafuso limitador esquerdo anterior 9 do lado esquerdo contra o
calibre de ajuste 10, e apertar.

Retirar a matriz 3 e a peca a ser trabalhada.

Premir o calibre de ajuste 10 como anteriormente, contra o parafuso limita-
dor esquerdo anterior 9. Deslocar o parafuso limitador esquerdo superior 9
contra o calibre de ajuste 10, e apertar. Ambos os parafusos limitadores 9
devem estar apoiados sem folga sobre o calibre de ajuste 10.

e alinhar (veja ,Alinhar a matriz”).
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Para ajustar os parafusos limitadores 9 no lado direito, & necessario premir o
calibre de ajuste 10 do lado direito do aparelho de ensamblar em cauda de
andorinha, contra o dedo da matriz 3. Deslocar os parafusos limitadores 9
pela direita, em direccéo do calibre de ajuste 10 e ajustar como ja descrito
anteriormente.

Indicacao: Efectue de preferéncia uma ligacdo de teste, para controlar o
ajuste do aparelho de ensamblar em cauda de andorinha.

Marcar e fixar as tabuas (veja figura [3))

Pér as tabuas em posicao. Marcar a tabua frontal do lado interior com a, as
demais tdbuas em sequéncia com b, ¢ e d. Numerar os lados relacionados
de L..IV.

Tébuas com os mesmos numeros de lados devem ser presas juntas. Os
lado marcados com I e III devem ser alinhados com os parafusos limitado-
res esquerdos 9, os lados marcados com II e IV devem ser alinhados com
os parafusos limitadores direitos 9.

Exemplo: Lado I, tdbua a e b.

Colocar a tabua a horizontalmente sobre a placa-base 16 e alinhar de acor-
do com o parafuso limitador 9. O lado a ser trabalhado deve estar alinhado
com o lado frontal da placa-base 16, e a marcagéo deve estar visivel. Aper-
tar a calha de guia superior 2.

Deslocar a tabua b horizontalmente por detras da calha de guia dianteira 2
e alinhar com o parafuso limitador esquerdo 9. O lado a ser fresado deve ser
alinhado com o lado superior da tabua a, e a marcagéo deve estar visivel.
Apertar a calha de guia dianteira 2.

Observar o angulo recto, para alcangar uma boa qualidade e as dimensodes
exactas da ligacao. Isto pode ser controlado com um angulo limitador.

Montar a matriz 3 e travar com as alavancas de aperto 5 e 11.

0O Fixar o primeiro par de tabuas como
descrito.

Primeiro trabalhar da direita para a es-

flﬁ)’rm querda (na anti-rotagéo) o lado Qa tédbua

VAV fixada verticalmente, para evitar que
estas rompam.

No segundo passo de trabalho, passar
pelos contornos da matriz 3, da esquer-
da para a direita.

Indicacao: Para alcancar um bom resul-

tado, observe os seguintes passos:

e Ao fresar, observe sempre o bom
contacto com a matriz.

* N&o movimentar para cima a tupia e
a ferramenta de fresar, a matriz3 e a
peca a ser trabalhada serdo danifica-
das.

e Para evitar que a tupia emperre, con-
duza os punhos paralelamente a ma-

triz 3.
As outras ligacdes (lados II a IV) sédo efectuadas do mesmo modo. Os ajus-
tes no ZF 60 e na tupia permanecem inalterados.
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Controle das ligacoes
muito baixo

— Deslocar a matriz 3 para fren-
te. Para isto, gire o botédo 4
para tras.

pouco baixo

— Deslocar a matriz 3 para tras.
Para isto, gire o botéao 4 para
frente.

néo alinhado
— Corrigir os parafusos 9

muito solto

— Aumentar a profundidade de
fresagem

LK K

muito apertado
— diminuir a profundidade de
fresagem

Se num lado fér alcangada uma fresagem de engrenagens muito estreita,
deve-se deslocar os parafusos limitadores 9 respectivamente pelos mesmos
valores, para dentro ou para fora.

Ligacao e ranhurar com pino

Luva de copiar: @ 13,8 mm

Fresadora: Ranhura com pino @ 10 mm

Consulte os valores caracteristicos do aparelho, sobre a area
de trabalho.

Montar a matriz 12 para ranhuras com pino e furos de buchas
(FS 20 = acesso6rio) com angulo 21, de modo que os pinos
mostrem e estejam alinhados para a frente (veja ,Alinhar a
matriz”).

Ajustar a profundidade de fresagem na tupia

A profundidade de fresagem para os pinos é a mesma da espessura da
tabua.

Ajustar o batente de profundidade e o travamento de profundidade da tupia:
Para isto, coloque a tabua a ser trabalhada horizontalmente sobre a placa-
base 16. Descer a matriz 12. Colocar a tupia do lado da tabua sobre a ma-
triz 12 e abaixar desligada, até que a fresadora contacte a placa-base 16.
Travar a tupia. Suspender a tupia da matriz 12 e retirar a tabua.

Fixar a tabua de auxilio (veja figura E )

A tébua de auxilio 27 evita que o lado da peca a ser trabalhada rompa ao
ser trabalhada.

Soltar as alavancas de aperto 5 e 11.

Fixar horizontalmente a tabua de auxilio 27 com o canto da frente liso, que
deve ser 5 mm mais grosso do que a profundidade de fresagem. O lado
frontal deve estar alinhado com a placa-base 16. Apertar as calhas de guia
superiores 2.

Abaixar a matriz 12 e travar com as alavancas de aperto 5 e 11.

Ajustar os parafusos limitadores 9

Soltar todos os quatro parafusos limitadores 9 e deslocar para o lado direito
ou esquerdo.

Batente esquerdo: Colocar a calha de guia 13 planamente

manter premido. Deslocar o parafuso limitador esquerdo
frontal 9 para a direita, contra a calha de guia 13, e apertar.

B | 2 sobre a placa-base 16. Premir o brago direito da calha de
g/ ﬂ < guia 13 para a esquerda, contra um dedo da matriz12 e

Batente direito: Premir o brago esquerdo da calha de

tal 9 para a esquerda, contra a calha de guia 13, e apertar.

g guia 13 para a direita, contra um dedo da matriz 12 e man-
% ter nesta posigcéo. Deslocar o parafuso limitador direito fron-

Indicacao: Efectue de preferéncia uma ligagcdo de teste, para controlar o
ajuste do aparelho de ensamblar em cauda de andorinha.
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Marcar e fixar as tabuas (veja figura [J)
Pér as tdbuas em posicdo e marcar uma apés a outra com a, b, c e d e mar-
que os lados superiores das tabuas (X).

Retirar as matrizes 12 para o alinhamento exacto das tadbuas.

Ao ranhurar com pino, todas as pecas a serem trabalhadas sao fixadas verti-
calmente e trabalhadas. Alinhar os lados a serem trabalhados com o lado
superior da tabua de auxilio 27 fixada horizontalmente.

Alinhar a tdbua a, ou ¢ com o lado superior da tabua marcado com o parafu-
so limitador 9 e fixar.

Fixar as tabuas b ou d com o lado superior da tdbua marcado no parafuso li-
mitador direito 9. Isto assegura um deslocamento correcto das ranhuras de
pino por 10 mm.

Observar o angulo recto, para alcangcar uma boa qualidade e as dimensdes
exactas da ligacao. Isto pode ser controlado com um angulo limitador.

Fresar

Montar e abaixar a matriz 12. Travar com a alavanca de aperto 5 e 11. Os
pinos da matriz 12 devem sobressair do lado da peca a ser trabalhada.

Observe os seguintes pontos para alcangar um bom resultado:

Manter sempre um bom contacto
T
|
|
ﬂ !
B | )
|

com a matriz.
a+c b+d

Apoiar a luva de copiar somente
num lado do pino da matriz e con-
duzir a tupia para dentro (ndo pas-
sar por cima dos contornos):

No caso das tabuas esquerdas a e
¢, premir a tupia para a esquerda
contra os pinos da matriz.

No caso das tabuas direitas b e d,
premir a tupia para a direita contra
0s pinos da matriz.

No caso de maiores profundidades
de fresagem é recomendavel efec-
tuar varios processos de trabalho
com pouca remocao de aparas.

Se num lado for alcancada uma fresagem de engrenagens muito estreita,
deve-se deslocar os parafusos limitadores 9 respectivamente pelos mesmos
valores, para dentro ou para fora.

Indicacao: Para fresar o segundo lado, é necessario virar as tabuas para
cima. Assim, os lados superiores da tdbua marcados 9 contactam com os
parafusos limitadores. As inscricbes nao sédo mais visiveis.

Efectuar as outras ligagdes da mesma maneira.
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Recomendacoes de utilizacao

Para trabalhar pegas finas ou delgadas (p. ex. tAbuas de gavetas), é possi-
vel fixar varias tdbuas de uma vez.

Ligacoes de buchas cobertas

Luva de copiar: @ 13,8 mm
Q Fresadora: Furo de buchas @ 5, 6, 8, 10 mm de acordo
) com as bucahs utilizadas

Consulte os valores caracteristicos do aparelho, sobre a area
de trabalho.

Montar a matriz 12 para ranhuras com pino e furos de buchas (FS 20 =
acessorio) com angulo 21, de modo que os entalhes mostrem para a frente,
e em seguida alinhar. Colocar o botdo giratério 4 na posi¢cdo ,,0”.

Ajustar a profundidade de fresagem

Ajustar a profundidade de fresagem de acordo com a metade do comprimen-
to de bucha, mais 1,5...2 mm. Ajustar o batente de profundidade e o trava-
mento de profundidade na tupia.
Seleccionar uma profundidade de fresagem maior do que a espessura
da tabua. Utilizar comprimentos de buchas apropriados.

Ajustar os parafusos limitadores 9
Neste tipo de ligagao s6 é apoiado na esquerda.

Prender uma tabua horizontalmente, de modo que esteja alinhada com o
lado frontal da placa-base 16. Montar a matriz 12. Allinhar a tdbua simetrica-
mente sob a matriz 12. Fixar com a calha de guia 2.

Retirar a matriz 12. Deslocar o parafuso limitador superior

esquerdo 9 em direccdo da tdbua e aparafusar. Retirar a
téabua. Colocar a calha de guia 13 sobre a placa-base 16 e
premir contra o parafuso limitador superior 9. Deslocar o pa-

rafuso limitador frontal 9 para a direita, contra a calha de
guia 13, e apertar.

Indicacao: Efectue de preferéncia uma ligagdo de teste, para controlar o
ajuste do aparelho de ensamblar em cauda de andorinha.

Marcar e posicionar as tabuas (veja figura ﬂ )

Por as tdbuas em posigdo. Marcar a tabua frontal do lado interior com a, as
demais tabuas em sequéncia, com b, ¢ e d. Numerar os lados relacionados
de L...IV. (veja figura D).

Os lados correspondentes sdo apertados aos parafusos limitadores esquer-
dos 9.

As tabuas a e ¢ devem ser co-
locadas horizontalmente sobre
a placa-base 16 e alinhadas.
As indicagdes nao estdo visi-
y Vveis. Observe que o lado a ser
trabalhado esteja alinhado com
o lado frontal da placa-base 16.
Apertar a calha de guia 2.

As tdbuas b e d sado presas
verticalmente. A indicagéo € vi-
sivel. O lado deve ser alinhado
com a parte superior da tabua,
presa horizontalmente. Apertar
a calha de guia 2.

Observar o angulo recto, para
alcancar uma boa qualidade e
as dimensdes exactas da liga-
cdo. Isto pode ser controlado
com um angulo limitador.
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Fresar

As marcagbes D.C.B.A.0.A.B.C.D sobre o botéo giratério direito 4 sdo os
ajustes para as espessuras das tabuas 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 e
35 mm. Com um ajuste correcto, os furos de buchas encontram-se centra-
das, e a ligagao cabe sem deslocamento.

Exemplo de uma ligacao angular

As tabuas estao fixas como descrito na figura F. Soltar as duas alavancas 11.
Para uma espessura de tabua de 16 mm, proceda da seguinte maneira:

Figura E figura superior

— Girar o botéo giratério 4 a partir da posicao ,0”, contra o sentido dos pon-
teiros do reldgio, para a posicéo ,B”.

A matriz 12 movimenta-se para tras.

Travar a alavanca de aperto 11. Colocar a tupia nos contornos frontais da
matriz 12 e fresar os furos de bucha na tabua verticalmente presa.

— Girar o botéo giratério 4, no sentido dos ponteiros do relégio, pela posi¢cao
,0”, para a posicao ,B”, e travar com a alavanca de aperto 11. Colocar a
tupia nos contornos posteriores da matriz 12, e fresar os furos de bucha na
tabua horizontalmente presa.

Ligacao de tabua de estante

Nestas ligacbes, as tdbuas devem
ser presas e trabalhadas individual-
mente. Alinhar a linha de auxilio na A
tdbua (comprida) com o lado interior /

A da matriz. Esta linha coincide com S N
o centro dos furos de bucha.

Proteccao do meio-ambiente

Reciclagem de matérias primas em vez de eliminagao de
lixo

Recomenda-se sujeitar o aparelho, os acessérios e a embala-
gem a uma reutilizagao ecoldgica.

Estas instrugdes foram manufacturadas com papel reciclavel
isento de cloro.

Para efeitos de uma reciclagem especifica, as pecas de plastico dispdem de
uma respectiva marcagao.

Reservado o direito a modificacoes
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Dati tecnici

ZF 60

0603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

utilizzare la dima a coda di ron-
dine (FS 10) con adattatore 26
e distanziali 25

Dima per fresatura di incastri
Codice di ordinazione
per fresatrici verticali Bosch

per altri fabbricati

Altezza di serraggio, mass. [mm] 35
Larghezza di serraggio, mass. [mm] 610
Mass. spessori delle tavole con

dima a coda di rondine (FS 10) [mm] 32

dima a scanalature (FS 20)* [mm] 30

dima per giunzioni a tassello (FS 20)* [mm] 9 fino a 32
Diametro dell'utensile con

dima a coda di rondine (FS 10) [mm] 14

dima a scanalature (FS 20)* [mm] 10

dima per giunzioni a tassello (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Passo in caso di

dima a coda di rondine (FS 10) [mm] 22

dima a scanalature (FS 20)* [mm] 20

dima per giunzioni a tassello (FS 20)* [mm] 32 (standard mobili)
Peso, ca. kgl 7.1

* Accessorio
E’possibile lavorare con I’elettroutensile senza incorrere
® in pericoli soltanto dopo aver letto completamente le
1 istruzioni per 'uso e I'opuscolo avvertenze per la sicurez-
za e seguendo rigorosamente le istruzioni in essi conte-
nute. Prima di passare all’'uso dell’elettroutensile fatevi
dare le istruzioni necessarie.

B La dima per fresatura di incastri deve essere fissata su una base.
B Considerare le indicazioni di sicurezza della fresatrice verticale.

B A conclusione dell’'operazione di fresatura, lasciar arrestare gradualmente
la fresatrice verticale nella dima.

Per la Vostra sicurezza

Elementi della macchina

1 Vite di serraggio 14 Scanalatura
2 Staffa di fissaggio 15 Ghiera
3 Dima a coda di rondine (FS 10) 16 Basamento
4 Manopola 17 Angolo di fissaggio
5 Levetta di fissaggio, sinistra 18 Molla
6 Supporto della dima 19 Rondella
7 Battuta per la profondita di passata 20 Vite
8 Marcatura 21 Angolo
9 Vite di battuta 22 Vite
10 Calibro di messa a punto per FS10 23 Rondella
11 Levetta di fissaggio, destra 24 Dado
12 Dima per fresatura a scanalatura e 25 Distanziali
per giunzioni a tasselli (FS 20)* 26 Adattatore
13 Calibro di messa a punto

per FS 20* * Accessorio

Gli accessori illustrati o descritti nelle istruzioni per 'uso non sono sempre
compresi nella fornitura.

Protezione dell’apparecchio

Azionamenti non conformi alle indicazioni possono provocare
danni. Per questo motivo & necessario rispettare sempre le indi-
cazioni che seguono.

Prima di cominciare con I'operazione di fresatura, & assolutamente necessa-
rio controllare I'impostazione della profondita di passata alla fresatrice verti-
cale.

Le fresatrici devono essere adatte ai tipi di giunzione. Utilizzare soltanto boc-
cole di riproduzione con un @ 13,8 mme @ 17,0 mm.

Indicazione: le boccola di riproduzione non possono sporgere fuori da sotto
le dime. Vedi anche lo speciale manicotto di guida per fresatrice per incastri
a coda di rondine.

Dime regolate con precisione e le vite di battuta 9 aumentano la precisione
di misura e la riproducibilita della giunzione.

B Utilizzare esclusivamente accessori originali.
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Montaggio

Fissare bene la dima per fresatura di incastri agli angoli di fissaggio 17 su
una base stabile. In caso di montaggio su una tavola lunga, questa puo es-
sere fissata con morsetti su un banco di lavoro.

Dima per fresatura di incastri (vedere figura ﬂ)

Spingere le molle 18 e le rondelle 19 sulle viti di serraggio esterne. Piazzare
le ghiere 15 sui fori che si trovano nelle scanalature 14. Avvitare le viti di ser-
raggio. Le viti medie di serraggio vengono utilizzate soltanto su pezzi in la-
vorazione stretti (< 300 mm).

Dima FS 10 (vedere figura ﬂ)
Fissare ognuno dei due angoli 21 con due viti 20 a destra ed a sinistra. Fis-
sare I'angolo destro 21 in una posizione girata di 90° rispetto a quello sini-
stro.
Fissare alla dima 3 la battuta per la profondita di passata 7 con viti 22, ron-
delle 23 e dadi 24.
Utilizzando fresatrici verticali che non siano della Bosch, fissare sulla
parte inferiore della dima FS 10 I'adattatore 26. Montare la battuta per
la profondita della fresatura 7 utilizzando distanziali 25.

Allineare la dima (vedere figura E)

Allentare entrambe le levette di fissaggio 5 e 11, inserire la dima 3 nei sup-
porti della dima 6. Mettere la manopola 4 sulla posizione ,0“. Bloccare la
dima con le levette di fissaggio 5 e 11.

Allentare le viti 20 (vedere figura A). Allineare la dima 3 in maniera che le
marcature 8 vengono a trovarsi esattamente sullo spigolo anteriore della
macchina.

Riavvitare forte le viti 20.

Giunzioni a coda di rondine semicoperte

Boccola di riproduzione: @ 17,0 mm

Fresa: Fresa a coda di rondine @ 14 mm
oppure @ 14,8 mm con filetto interno

Campi di applicazione: vedere dati tecnici.

Montare ed allineare la dima a coda di rondine FS 10 con I'an-
golo 21 (vedere ,Allineare la dima®).

Impostare la profondita di passata alla fresatrice
verticale (vedere figura [J)

Mettere la fresatrice verticale sulla battuta per la profondita di passata 7. Ab-
bassare la fresa fino a farla toccare sulla battuta. Aggiustare la fresatrice ver-
ticale e fissare.

Lo spessore della tavola deve essere maggiore della profondita di
passata perché altrimenti pud esservi il pericolo di danneggiare la
dima per fresatura di incastri.

Impostare le viti di battuta 9 (vedere figuras [F] + [])
Allentare le quattro viti di battuta 9 e spingerle sul margine destro oppure
margine sinistro. Allentare le due levette di fissaggio 5 e 11. Mettere il pezzo
in lavorazione tra la dima 3 ed il basamento 16.

Premere verso il basso la dima 3 e bloccare con le levette di fissaggio 5 e 11.
Per impostare le viti di battuta 9 sulla parte sinistra, mettere in posizione
piana la sagoma di regolazione 10 sul basamento 16. Spingere verso destra
la gamba del calibro di messa a punto 10 contro un dito della dima 3 e man-
tenere fermo.

Spingere la vite di battuta anteriore 9 da sinistra contro il calibro della messa
a punto 10 ed avvitare forte.

Togliere la dima 3 ed il pezzo in lavorazione.
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Premere come prima il calibro di messa a punto 10 contro la vite di battuta
sinistra anteriore 9. Spingere la vite di battuta 9 sinistra superiore contro il
calibro di messa a punto 10 ed avvitare forte. Entrambe le viti di battuta 9 de-
vono essere adiacenti al calibro di messa a punto 10 e non avere gioco

Per impostare le viti di battuta 9 a destra, premere il calibro di messa a
punto 10 sulla parte destra della dima per fresatura di incastri verso sinistra
contro un dente della dima 3. Spingere le viti di battuta 9 da destra sul cali-
bro di messa a punto 10 ed impostare come descritto in precedenza.
Indicazione: si consiglia di eseguire una giunzione di prova al fine di verifi-
care I'impostazione della dima per fresatura di incastri.

Contrassegno ed applicazione delle

tavole (vedere figura [3))

Posare le tavole. Contrassegnare la tavola frontale scrivendo una a nella parte in-
terna e passare quindi alle altre tavole contrassegnandole in ordine con b, ¢ e d.
Numerare con L..IV uno dopo I'altro gli spigoli che vanno insieme.

Tavole con gli stessi numeri di spigolo vengono applicate insieme. Allineare
gli spigoli contrassegnati con I e III alle viti di battuta 9 sinistre; quelle con i
contrassegni II e IV vanno allineate alle viti di battuta 9 destre.

Esempio: Spigolo I, tavola a e b.

Mettere orizzontalmente la tavola a sul basamento 16 ed allinearla alla vite di
battuta 9. Lo spigolo in lavorazione deve essere a filo con lo spigolo anterio-
re del basamento 16 ed il contrassegno deve essere ben visibile. Avvitare
forte la staffa di fissaggio 2 superiore.

Spingere la tavola b perpendicolarmente dietro la staffa di fissaggio 2 ante-
riore ed allinearla alla vite di battuta 9 sinistra. Lo spigolo da fresare deve es-
sere allineato a filo con la parte superiore della tavola a ed il contrassegno
deve essere visibile. Avvitare forte la staffa di fissaggio 2 anteriore.

Per raggiungere una buona qualita di lavorazione e giunzioni precise, € indi-
spensabile fare attenzione ad assicurare un angolo retto. L’angolo pud esse-
re verificato con una squadra a cappello.

Montare la dima 3 e bloccare con le levette di fissaggio 5 e 11.

Fresatura

Applicare il primo paio di tavole secondo
O la dscrizione.
Al fine di evitare che si strappi, eseguire
rﬁm F'operazione di fresatura prima da destra a
sinistra (fresatura bidirezionale) sullo spi-
Y U U U golo della tavola applicata verticaimente.
o] 1© Nel corso della seconda operazione di

lavoro, seguire il profilo della dima 3 da
sinistra a destra.

Indicazione: osservare i seguenti punti

per poter raggiungere un buon risultato:

¢ durante I'operazione di fresatura, fare
attenzione a mantenere sempre un
buon contatto con la dima.

* non spostare verso l'alto la fresatrice
verticale e la fresa: la dima 3 ed il pezzo
in lavorazione vengono danneggiati.

» alfine di evitare un ,rovesciamento” della
fresatrice verticale, portare le impugnatu-

re sempre parallelamente alla dima 3.
Le ulteriori giunzioni (spigolo II fino a IV) vengono eseguite in maniera simile.
Le impostazioni alla ZF 60 ed alla fresatrice verticale restano immutate.
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Controllo della giunzione
troppo profonda

— Spostare la dima 3 in avanti.
A tal fine, girare la manopola 4
allindietro.

non abbastanza profonda

— Spostare la dima 3 all'indietro.
A tal fine, girare la manopola 4
in avanti.

non a filo
— Correggere le viti di battuta 9

troppo lenta

— Aumentare la profondita di
passata

LK K

troppo stretta
— Diminuire la profondita di pas-
sata

Se su una parte si ha una dentatura troppo stretta, spostare le viti di battu-
ta 9 dello stesso valore verso l'interno oppure verso 'esterno.

Giunzione a fresatura a scanalatura

Boccola di riproduzione: @ 13,8 mm
Fresa: Fresa a candela @ 10 mm
Campi di applicazione: vedere dati tecnici.

Montare la dima 12 per fresatura a scanalatura e per giunzio-
ne a tasselli (FS 20 = accessorio) con I'angolo 21 in maniera
che i denti siano rivolte in avanti ed allineare (vedere
JAllineare la dima®).

.

Impostare la profondita di passata alla fresatrice
verticale

La profondita di passata per la fresatura a scanalatura € uguale allo spesso-
re della tavola.

Impostare la battuta di profondita e I'arresto di profondita della fresatrice ver-
ticale mettendo la tavola in lavorazione in posizione orizzontale sul basa-
mento 16. Abbassare la dima 12. Mettere la fresatrice verticale accanto alla
tavola sulla dima 12 e, a macchina ancora disinserita, abbassarla fino a far
toccare la fresa sul basamento 16. Bloccare la fresa verticale. Togliere la
fresa verticale dalla dima 12 e togliere la tavola.

Applicazione di una tavola ausiliaria (vedere figura E)

La tavola ausiliaria 27 impedisce, che lo spigolo del pezzo in lavorazione si
strappi durante la lavorazione.

Allentare entrambe le levette di fissaggio 5 e 11.

Applicare orizzontalmente la tavola ausiliaria 27 con spigolo anteriore liscio.
Lo spessore della tavola deve essere 5 mm maggiore della profondita di
passata. Lo spigolo anteriore deve essere a filo del basamento 16. Avvitare
forte la staffa di fissaggio 2 superiore.

Abbassare la dima 12 e bloccare con le levette di fissaggio 5 e 11.

Impostare le viti di battuta 9

Allentare le quattro viti di battuta 9 e spingerle verso il margine destro oppu-
re sinistro.

Battuta sinistra: mettere in posizione piana il calibro di

2 messa a punto 13 sul basamento 16. Spingere verso sinistra
ﬂ la gamba del calibro di messa a punto 13 sul basamento 12
e mantenere fermo. Spingere la vite di battuta sinistra ante-
riore 9 verso destra contro il calibro della messa a punto 13
%

ed avvitare forte.

Battuta destra: spingere verso destra la gamba del calibro
della messa a punto 13 contro un dente della dima 12 e
mantenere fermo. Spingere la vite di battuta 9 destra ante-
riore verso sinistra contro il calibro della messa a punto 13
ed avvitare forte.

Indicazione: si consiglia di eseguire una giunzione di prova al fine di verifi-
care I'impostazione della dima per fresatura di incastri.
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Contrassegno ed applicazione delle

tavole (vedere figura [J)

Posare le tavole e contrassegnarle una dopo I'altra applicandole le lettere a,
b, ¢ e d e marcando gli spigoli superiori della tavola (X).

Togliere la dima 12 per allineare con precisione le tavole.

Nel caso di fresatura a scanalatura, tutti i pezzi in lavorazione vengono fissati
verticalmente e lavorati. Mettere a filo lo spigolo in lavorazione con la parte
superiore della tavola ausiliaria 27 applicata orizzontalmente.

Allineare la tavola a, oppure ¢ con gli spigoli superiori marcati alla vite della
battuta 9 sinistra e fissare bene.

Bloccare alla vite di battuta destra 9 le tavole b oppure d con gli spigoli supe-
riori marcati. Questo garantisce uno spostamento corretto di 10 mm della fre-
satura a scanalatura.

Per raggiungere una buona qualita di lavorazione e giunzioni precise, € indi-
spensabile fare attenzione ad assicurare un angolo retto. L’angolo puo esse-
re verificato con una squadra a cappello

Fresatura

Montare la dima 12 ed abbassare. Bloccare con le levette di fissaggio 5 e 11.
| denti della dima 12 devono superare lo spigolo del pezzo in lavorazione.

Per poter raggiungere buoni risultati, rispettare i seguenti punti:

¢ Fare in modo che la fresatrice verti-
T
|
|
ﬂ !
B | J
|

con la superficie della dima.

Applicare la boccola di riproduzione
sempre e soltanto su una sola parte
dei denti della dima e guidare la fre-
satrice verticale internamente (non
seguire il profilo).

In caso di tavole fissate sulla sini-
stra a e ¢, premere la fresatrice ver-
ticale verso sinistra contro i denti
della dima.

In caso di tavole fissate sulla destra
b e d, premere la fresatrice verticale
verso destra contro i denti della
dima.

In caso di profondita di passaggio maggiori &€ consigliabile eseguire diversi
passi di lavorazione asportando ogni volta una quantita minore di trucioli.

Se su una parte si ha una dentatura troppo stretta, spostare le viti di battu-
ta 9 verso l'interno oppure verso I'esterno per un valore corrispondente.
Indicazione: per fresare il secondo spigolo, ribaltare verso l'alto le tavole. In
questo modo gli spigoli superiori marcati della tavola vengono a trovarsi
sulle viti di battuta 9. Il contrassegno non & piu visibile.

Eseguire ulteriori giunzioni procedendo nella stessa maniera.

cale abbia sempre un buon contatto
a+c b+d
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Consiglio applicativo

Per la lavorazione di parti strette o fini (p.e. tavole per cassetti) &€ possibile
applicare diverse tavole insieme.

Giunzioni per tasselli Invisibili

Boccola di riproduzione: @ 13,8 mm
0, Fresa: Dima per giunzioni a tassello @ 5, 6,
8, 10 mm a seconda dei tasselli uti-
Q lizzati
Campi di applicazione: vedere dati tecnici.
L’interasse dei fori dei tasselli di 32 mm corrisponde allo stan-
dard dell’industria del mobile.
Montare la dima 12 per fresatura a scanalatura e la dima per giunzione a tas-
selli (FS 20 = accessorio) con I'angolo 21 in maniera che le rientranze siano
rivolte in avanti ed allineare. Mettere la manopola 4 sulla posizione ,,0“.

Impostare la profondita di passata

La profondita di passata € uguale alla meta della lunghezza del tassello piu
1,5...2 mm. Impostare alla fresatrice verticale la battuta di profondita e I'arre-
sto di profondita.
Impostare una profondita di passata minore dello spessore della tavo-
la. Utilizzare lunghezze adatte di tasselli.

Impostare le viti di battuta 9
Nel caso di questo tipo di giunzione si esegue la battuta soltanto a sinistra.

Bloccare orizzontalmente una tavola in maniera che sia a filo con lo spigolo
anteriore del basamento 16. Montare la dima 12. Allineare la tavola simmetri-
camente sotto la dima 12. Fissare la tavola con la staffa di fissaggio 2.

Togliere la dima 12. Spingere la vite di battuta 9 sinistra su-

periore sulla tavola ed avvitare forte. Togliere la tavola. Met-
tere il calibro di messa a punto 13 sul basamento 16 e pre-
mere contro la vite di battuta superiore 9. Spingere la vite di

battuta anteriore 9 verso destra contro il calibro di messa a
punto 13 e stringere forte.

Indicazione: e’ consigliabile stabilire una giunzione di prova per verificare
limpostazione della dima per fresatura di incastri.

Contrassegno ed applicazione delle
tavole (vedere figura E)

Posare le tavole. Contrassegnare la tavola frontale con una a nella parte in-
terna e contrassegnare le altre tavole in ordine con b, ¢ e d. Numerare con
L...IV uno dopo l'altro gli spigoli che vanno insieme (vedere figura D).

Gli spigoli che fanno coppia vengono applicati sulle viti di battuta sinistra 9.

Le tavole a e ¢ vengono messe
orizzontalmente sul basamen-
to 16 e poggiate fino alla battu-
ta. | numeri di contrassegno
N sono visibili. Fare attenzione a
che lo spigolo in lavorazione sia
a filo con lo spigolo anteriore
del basamento 16. Avvitare
forte la staffa di fissaggio 2.

Le tavole b e d vengono appli-
cate verticalmente. | contrasse-
gni sono visibili. Lo spigolo va
messo a filo con la parte supe-
riore della tavola applicata oriz-
zontalmente. Avvitare forte la
staffa di fissaggio 2.

Per raggiungere una buona
qualita di lavorazione e giun-
zioni precise, € indispensabile
fare attenzione ad assicurare
un angolo retto. L’angolo pud
essere verificato con una squa-
dra a cappello.

2609 931 304 03.12

Italiano - 6



Fresatura

Le marcature D.C.B.A.0.A.B.C.D sulla manopola 4 destra sono le imposta-
zioni per gli spessori di tavole 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 e 35 mm. In caso
di corretto aggiustaggio, i fori di giunzione a tasselli si trovano al centro e la
giunzione pud avvenire senza scentratura.

Esempio di una giunzione angolare

Le tavole sono applicate come descritto nella figura F. Allentare entrambe le
levette di fissaggio 11. Procedere come segue in caso di uno spessore di ta-
vola di 16 mm:

Figura E figura sopra

— Partendo dalla posizione ,0% girare la manopola 4 in senso antiorario
sulla posizione ,B“. La dima 12 si sposta all'indietro.

Bloccare la levetta di fissaggio 11. Applicare la fresatrice verticale nei profili
anteriori della dima 12 e fresare di giunzione a tasselli nella tavola applica-
ta verticalmente.

— Girare indietro la manopola 4 in senso orario passando sulla posizione ,,0
ed impostandola sulla posizione ,B“ e bloccare la levetta di fissaggio 11. Ap-
poggiare la fresatrice verticale nei profili posteriori della dima 12 e fresare i
fori di giunzione a tasselli nella tavola applicata orizzontalmente.

Giunzione per tavole da scaffali

In caso di questo tipo di giunzione,
le tavole vanno applicate e lavorate
singolarmente. Allineare la linea au-
siliaria sulla (lunga) tavola allo spigo-
lo interno A della dima. Questa linea L
corrisponde al punto centrale dei fori
di giunzione a tasselli.

L
+ g+ g+ B

Avvertenze per la protezione dell’ambiente

Recupero di materie prime, piuttosto che smaltimento di
rifiuti

Apparecchio, accessori ed imballaggio dovrebbero essere in-
viati ad una riutilizzazione ecologica.

Queste istruzioni sono stampate su carta riciclata sbiancata
senza cloro.

| componenti in plastica sono contrassegnati per il riciclaggio selezionato.

Con riserva di modifiche

Italiano - 7
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Technische gegevens

Set voor lipverbindingen
Bestelnummer
voor Bosch bovenfrezen

ZF 60
0603 097 000
POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE

GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE
zwaluwstaartsjabloon (FS 10)
met adapter 26 en opvulrin-
gen 25 gebruiken

voor andere fabrikaten

Spanhoogte, max. [mm] 35
Spanbreedte, max. [mm] 610
Max. plankdiktes bij

zwaluwstaart (FS 10) [mm] 32

lipverbindingen (FS 20)* [mm] 30

pluggat (FS 20)* [mm] 9tot 32
Gereedschap-@ bij

zwaluwstaart (FS 10) [mm] 14

lipverbindingen (FS 20)* [mm] 10

pluggat (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Verdeling bij

zwaluwstaart (FS 10) [mm] 22

lipverbindingen (FS 20)* [mm] 20

pluggat (FS 20)* [mm] 32 (meubelstandaard)
Gewicht, ca. [kg] 71

* Toebehoren

Voor uw veiligheid

Met de machine kan uitsluitend veilig worden gewerkt,
wanneer u de gebruiksaanwijzing en de veiligheids-
voorschriften volledig leest en u zich strikt aan de ge-
geven aanwijzingen houdt. Laat u de werking van de
machine demonstreren, voordat u er zelf mee gaat

®
[T4]
werken.

B De set voor lipverbindingen moet op een ondergrond bevestigd zijn.
B Veiligheidsvoorschriften van de bovenfrees in acht nemen.
B Na het frezen de bovenfrees in de sjabloon laten uitlopen.

Bestanddelen van de machine

1 Spanschroef 14 Gleuf

2 Spanbeugel 15 Gleufmoer

3 Zwaluwstaartsjabloon (FS 10) 16 Bodemplaat

4 Draaiknop 17 Bevestigingshaak

5 Spanhendel, links 18 Veer

6 Sjabloonhouder 19 Ring

7 Freesdiepteaanslag 20 Schroef

8 Markering 21 Haak

9 Aanslagschroef 22 Schroef

10 Instelmal voor FS 10 23 Onderlegring

11 Spanhendel, rechts 24 Moer

12 Sjabloon voor lipverbindinge- 25 Opvulringen
nen en pluggaten (FS 20)* 26 Adapter

13 Instelmal voor FS 20 * Toebehoren

In de gebruiksaanwijzing afgebeeld en beschreven toebehoren wordt niet
altijd standaard meegeleverd.

Bescherming van het apparaat

Verkeerd gebruik kan tot defekten leiden. Daarom de volgen-
de voorschriften altijd in acht nemen.

Voor het frezen beslist de instelling van de freesdiepte op de boven-
frees kontroleren.

Freesgereedschappen moeten bij de soort verbinding passen. Uitslui-
tend kopieerhulzen @ 13,8 mm en @ 17,0 mm gebruiken.

Let op: de kopieerhulzen mogen niet onder de sjablonen uitsteken. Zie
ook speciale Bosch-kopieerhulzen voor het hulpstuk voor lipverbindin-
gen.

Nauwkeurig ingestelde sjablonen en aanslagschroeven 9 dragen bij tot
een nauwkeurig passende en reproduceerbare verbinding.

B Uitsluitend origineel toebehoren gebruiken.
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Montage

Set voor lipverbindingen aan de zijwaartse bevestigingshaken 17 op een
stabiele ondergrond bevestigen. Bij montage op een lange plank kan
deze met lijmklemmen op een werkbank bevestigd worden.

Set voor lipverbindingen (zie afbeelding [[Y)

Op de buitenste spanschroeven veren 18 en ringen 19 schuiven. De
gleufmoeren 15 boven de zich in de gleuven 14 bevindende boorgaten
plaatsen. Spanschroeven indraaien. De middelste spanschroeven
worden uitsluitend bij smalle werkstukken (< 300 mm) gebruikt.

Sjabloon FS 10 (zie afbeelding [Y)

De beide haken 21 links en rechts met twee schroeven 20 bevestigen.
De rechter haak 21 moet ten opzichte van de linker 90° gedraaid
worden bevestigd.

Diepteaanslag 7 met schroeven 22, ringen 23 en moeren 24 op de sja-
bloon 3 bevestigen.

Wanneer andere dan Bosch bovenfrezen worden gebruikt, adap-
ter 26 onder aan de sjabloon FS 10 bevestigen. Diepteaanslag 7
met opvulhulzen 25 monteren.

Sjabloon uitrichten (zie afbeelding [E])

Beide spanhendels 5 en 11 losdraaien, sjabloon 3 in sjabloonhouders 6
plaatsen. Draaiknop 4 op stand "0" instellen. Sjabloon met de spanhen-
dels 5 en 11 vergrendelen.

Schroeven 20 losdraaien (zie afbeelding A). Sjabloon 3 uitrichten, zodat
de markeringen 8 exakt boven de voorkant van de machine staan.

Schroeven 20 weer vastdraaien.

Half bedekte zwaluwstaartverbinding

Kopieerhuls:
Frees:

@ 17,0 mm

zwaluwstaartfrees @ 14 mm resp.
@ 14,8 mm met rand

Plankdiktes zie technische gegevens.

Zwaluwstaartsjabloon FS 10 met haak 21 monteren en uit-
richten (zie "Sjabloon uitrichten").

Freesdiepte op bovenfrees instellen (zie afbeelding [5)
Bovenfrees boven diepteaanslag 7 plaatsen. De frees zo ver laten
dalen, tot hij de aanslag raakt. Bovenfrees instellen en vastzetten.
De plankdikte moet groter zijn dan de freesdiepte, omdat anders
de set voor lipverbindingen beschadigd wordt.

Aanslagschroeven 9 instellen (zie afbeelding[E] + [])
Alle vier aanslagschroeven 9 losdraaien en tegen de rechter resp. linker
rand schuiven. Beide spanhendels 5 en 11 losdraaien. Werkstuk tussen
sjabloon 3 en bodemplaat 16 leggen.

Sjabloon 3 omlaagdrukken en met spanhendels 5 en 11 vergrendelen.
Om de aanslagschroeven 9 aan de linkerzijde in te stellen, instelmal 10
vlak op de bodemplaat 16 leggen. Het linker been van de instelmal 10
naar rechts tegen een vinger van de sjabloon 3 duwen en vasthouden.
Voorste linker aanslagschroef 9 van links tegen de instelmal 10 schui-
ven en vastdraaien.

Sjabloon 3 en werkstuk verwijderen.

Instelmal 10 als eerder beschreven tegen de voorste linker aanslag-
schroef 9 duwen. Bovenste linker aanslagschroef 9 tegen de instel-
mal 10 schuiven en vastdraaien. Beide aanslagschroeven 9 moeten
zonder speling de instelmal 10 raken.
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Om de rechter aanslagschroeven 9 in te stellen, instelmal 10 aan de
rechterzijde van de set voor lipverbindingen naar links tegen een vinger
van de sjabloon 3 duwen. Aanslagschroeven 9 van rechts tegen de in-
stelmal 10 schuiven en als eerder beschreven instellen.

Let op: bij voorkeur eerst een proefverbinding vervaardigen om de in-
stelling van de set voor lipverbindingen te kontroleren.

Markeren en opspannen van de

planken (zie afbeelding [])

Planken uitleggen. De voorste plank aan de binnenzijde met a markeren
en de andere planken in volgorde met b, ¢ en d. Bij elkaar horende zij-
kanten van L..IV doornummeren.

Planken met identieke zijkanthnummers worden samen opgespannen.
De met I en III gemarkeerde zijkanten tegen de linker aanslagschroe-
ven 9, de met II en IV gemarkeerde zijkanten tegen de rechter aanslag-
schroeven 9 uitrichten.

Voorbeeld: zijkant I, plankenaen b

Plank a horizontaal op de bodemplaat 16 plaatsen en tegen de aanslag-
schroef 9 uitrichten. De te bewerken zijkant moet aansluiten op de voor-
kant van de bodemplaat 16 en de markering moet zichtbaar zijn. Boven-
ste spanbeugel 2 vastzetten.

Plank b vertikaal achter de voorste spanbeugel 2 schuiven en tegen de
linker aanslagschroef 9 uitrichten. De te frezen zijkant moet aansluiten
op de bovenzijde van plank a en de markering moet zichtbaar zijn. Voor-
ste spanbeugel 2 vastzetten.

Op haaksheid letten om een goede kwaliteit en een passende verbin-
ding te bereiken. Dit kan worden gekontroleerd met de aanslagwinkel-
haak.

Sjabloon 3 monteren en met de spanhendels 5 en 11 vastzetten.

Frezen

o Het eerste paar planken opspannen
zoals beschreven.
Eerst van rechts naar links (tegenlo-
/ ]m‘m] pend) zijkant van de vertikaal opge-
¥ ¥ ¥ Y spannen plank bewerken om te voor-
o o komen dat deze splintert.

In een tweede bewerkingsstap van
links naar rechts langs de contouren
van de sjabloon 3 bewegen.

Let op: om een goed resultaat te ver-

krijgen, dient u de volgende punten in

acht te nemen:

¢ Tijdens het frezen altijd op een goed
kontakt met de sjabloon letten.

¢ Bovenfrees en freesgereedschap niet
naar boven bewegen, sjabloon 3 en
werkstuk worden anders beschadigd.

e Om "kantelen" van de bovenfrees
te voorkomen, de handgrepen pa-
rallel aan de sjabloon 3 geleiden.

De overige verbindingen (zijkanten II tot IV) worden overeenkomstig ver-

vaardigd. De instellingen van ZF 60 en bovenfrees blijven ongewijzigd.
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Kontroleren van de verbinding
te diep

— Sjabloon 3 naar voren bewe-
gen. Daarvoor draaiknop 4
naar achteren draaien.

niet diep genoeg

— Sjabloon 3 naar achteren be-
wegen. Daarvoor draai-
knop 4 naar voren draaien.

niet aansluitend

— Aanslagschroeven 9 korrige-
ren

te los

— Freesdiepte vergroten
te vast

— Freesdiepte verkleinen

Indien aan een zijde een te smalle vertanding ontstaat, aanslagschroe-
ven 9 over dezelfde afstand naar binnen resp. naar buiten verplaatsen.

LK K

Lipverbinding
Kopieerhuls: & 13,8 mm
Frees: vingerfrees @ 10 mm

Plankdiktes zie technische gegevens.

Sjabloon 12 voor lipverbindingen en pluggaten (FS 20 =
toebehoren) met haak 21 monteren, zodat de vingers naar
voren wijzen, en vervolgens uitrichten (zie "Sjabloon uit-
richten").

.

Freesdiepte op bovenfrees instellen
De freesdiepte voor lipverbindingen is gelijk aan de plankdikte.

Diepteaanslag en dieptevergrendeling van de bovenfrees instellen.
Daarvoor de te bewerken plank horizontaal op de bodemplaat 16
leggen. Sjabloon 12 laten dalen. Bovenfrees naast de plank op de sja-
bloon 12 plaatsen en uitgeschakeld laten dalen tot de frees de bodem-
plaat 16 raakt. Bovenfrees vergrendelen. Bovenfrees van de sja-
bloon 12 nemen en plank verwijderen.

Hulpplank opspannen (zie afbeelding E)

De hulpplank 27 voorkomt dat de zijkant van het werkstuk bij het bewer-
ken splintert.

Beide spanhendels 5 en 11 losmaken.

Hulpplank 27 met gladde voorkant, die 5 mm dikker moet zijn dan de
freesdiepte, verticaal opspannen. Voorkant moet op de bodemplaat 16
aansluiten. Bovenste spanbeugel 2 vastdraaien.

Sjabloon 12 laten dalen en met de spanhendels 5 en 11 vergrendelen.

Aanslagschroeven 9 instellen

Alle vier aanslagschroeven 9 losdraaien en naar de rechter resp. linker
rand schuiven.

Linker aanslag: instelmal 13 vlak op de bodemplaat 16
leggen. Het rechter been van de instelmal 13 naar links
tegen een vinger van de sjabloon 12 duwen en vasthou-

de instelmal 13 duwen en vastdraaien.

Rechter aanslag: het linker been van de instelmal 13
naar rechts tegen een vinger van de sjabloon 12 duwen
en vasthouden. Voorste rechter aanslagschroef 9 naar
links tegen de instelmal 13 schuiven en vastdraaien.

|
% den. Voorste linker aanslagschroef 9 naar rechts tegen
U%ﬁ

Let op: bij voorkeur een proefverbinding vervaardigen om de instelling
van de set voor lipverbindingen te kontroleren.

Nederlands - 4
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Markeren en opspannen van de

planken (zie afbeelding [J)

Planken uitleggen en in volgorde met a, b, ¢ en d markeren; ook de bo-
venkanten van de planken markeren (X).

Sjabloon 12 verwijderen voor het nauwkeurig uitrichten van de planken.
Bij het vervaardigen van lipverbindingen worden alle werkstukken verti-
kaal opgespannen en bewerkt. Te bewerken zijkant op de bovenzijde
van de horizontaal opgespannen hulpplank 27 aansluitend uitrichten.

Plank a resp. ¢ met de gemarkeerde bovenkant van de plank op de
linker aanslagschroef 9 uitrichten en vastspannen.

De planken b of d de met de gemarkeerde bovenkant van de plank
tegen de rechter aanslagschroef 9 opspannen. Hierdoor wordt de kor-
rekte verplaatsing van de lipverbindingen met 10 mm gewaarborgd.

Op haaksheid letten om een goede kwaliteit en een passende verbin-
ding te breiken. Dit kan met een aanslagwinkelhaak gekontroleerd
worden.

Frezen

Sjabloon 12 monteren en laten dalen. Met de spanhendels 5 en 11 ver-
grendelen. De vingers van de sjabloon 12 moeten over de rand van het
werkstuk steken.

Om een goed resultaat te bereiken, de volgende punten in acht nemen:

¢ Met de bovenfrees altijd een goed
kontakt met de sjabloon houden. ;
Kopieerhuls altijld slechts tegen |
een zijde van de sjabloonvinger

leggen en bovenfrees naar binnen |
geleiden (niet langs de contouren .
bewegen): |

Bij de links opgespannen planken
a en ¢ de bovenfrees naar links
tegen de sjabloonvingers duwen.
Bij de rechts opgespannen plan-
ken b en d de bovenfrees naar
rechts tegen de sjabloonvingers
duwen.

* Bij grotere freesdieptes is het raadzaam om diverse bewerkingsstap-
pen met een geringe spaanafname uit te voeren.

Indien aan een zijde een te smalle vertanding ontstaat, aanslagschroe-

ven 9 over dezelfde afstand naar binnen resp. naar buiten verplaatsen.

Let op: om de andere zijkanten te frezen, de planken naar boven klap-

pen. Daardoor liggen de gemarkeerde bovenkanten van de planken

weer tegen aanslagschroeven 9. Opschrift is niet meer zichtbaar.

Overige verbindingen op de beschreven wijze vervaardigen.

-~/

a+cC
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Tip
Voor het bewerken van dunne of smalle delen (b. v. planken van schui-
flades) kunnen meer planken tegelijkertijd opgespannen worden.

Blinde gaten

Kopieerhuls:
Frees:

@ 13,8 mm

pluggat @ 5, 6, 8, 10 mm overeenkomstig
de gebruikte pluggen

Plankdiktes zie technische gegevens.

De verdeling van de pluggaten van 32 mm komt overeen
met de meubelstandaard.

Sjabloon 12 voor lipverbindingen en pluggaten (FS 20 = toebehoren)
met haak 21 monteren, zodat de uitsparingen naar voren wijzen, en ver-
volgens uitrichten. Draaiknop 4 op stand "0" zetten.

Freesdiepte instellen

De freesdiepte instellen op de halve pluglengte plus 1,5...2 mm. Diepte-
aanslag en dieptevergrendeling op de bovenfrees instellen.

De freesdiepte kleiner instellen dan de plankdikte. Pluggen van
geschikte lengte gebruiken.

Aanslagschroeven 9 instellen
Bij dit soort verbindingen wordt alleen de linker aanslag gebruikt.

Een plank horizontaal inspannen, zodanig dat de plank op de voorkant
van de bodemplaat 16 aansluit. Sjabloon 12 monteren. Plank symme-
trisch onder de sjabloon 12 uitrichten. Plank met spanbeugel 2 fixeren.

Sjabloon 12 wegnemen. Bovenste linker aanslag-

schroef 9 tegen de plank schuiven en vastschroeven.

Plank verwijderen. Instelmal 13 op de bodemplaat 16

leggen en tegen de bovenste aanslagschroef 9 duwen.
Voorste aanslagschroef 9 naar rechts tegen de instel-
mal 13 duwen en vastdraaien.

Let op: bij voorkeur eerst een proefverbinding vervaardigen om de in-
stelling van de set voor lipverbindingen te kontroleren.

Markeren en opspannen van de

planken (zie afbeelding )

Planken uitleggen. Voorste plank aan de binnenzijde met a markeren en
de andere planken in volgorde met b, ¢ en d. Bij elkaar horende zijkan-
ten van L..IV nummeren (zie afbeelding D).

Bij elkaar horende zijkanten worden bij de linker aanslagschroeven 9
opgespannen.

De planken a en ¢ worden
horizontaal op de bodem-
plaat 16 gelegd en tegen de
¢ aanslag geschoven. De mar-
kering is zichtbaar. Er op
letten dat de te bewerken zij-
kant op de voorkant van de
bodemplaat 16 aansluit.

Spanbeugel 2 vastdraaien.

De planken b en d worden
vertikaal opgespannen. De
markering is zichtbaar. De zij-
kant moet op de bovenzijde
van het horizontaal opge-
spannen plank aansluitend
worden uitgericht. Spanbeu-
gel 2 vastdraaien.

Op haaksheid letten om een
goede kwaliteit en een pas-
sende verbinding te bereiken.
Dit kan met een aanslagwin-
kelhaak gekontroleerd wor-
den.
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Frezen

De markeringen D.C.B.A.0.A.B.C.D op de rechter draaiknop 4 zijn de in-
stellingen voor de plankdiktes 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 en 35 mm. Bjj
een korrekte instelling liggen de pluggaten nauwkeurig gecentreerd en
past de verbinding zonder speling.

Voorbeeld van een hoekverbinding

De planken zijn gespannen zoals in afbeelding F getoond. Beide spanhen-
dels 11 losmaken. Voor een plankdikte van 16 mm als volgt te werk gaan:

Afbeelding E bovenste afbeelding

— Draaiknop 4 uitgaand van stand "0" tegen de wijzers van de klok in op
stand "B" draaien. Sjabloon 12 beweegt zich naar achteren.
Spanhendel 11 vergrendelen. Bovenfrees in de voorste contouren van
de sjabloon 12 plaatsen en de pluggaten in de vertikaal opgespannen
plank frezen.

— Draaiknop 4 met de wijzers van de klok mee via stand "0" in stand "B"
draaien en spanhendel 11 vergrendelen. Bovenfrees in de achterste
contouren van sjabloon 12 plaatsen en de pluggaten in de horizontaal
opgespannen plank frezen.

Kastplankverbinding

Bij deze verbindingen moeten de
planken afzonderlijik gespannen
en bewerkt worden. De hulplijn op
de (lange) plank op de binnen-
zijde A van de sjabloon uitrichten. L
Deze lijn komt overeen met het
middelpunt van de pluggaten.

L
+ g+ g+ B

Milieubescherming

Terugwinnen van grondstoffen in plaats van het weg-
gooien van afval

Machine, toebehoren en verpakking dienen op een voor
het milieu verantwoorde manier te worden hergebruikt.
Deze gebruiksaanwijzing is vervaardigd van chloorvrij ge-
bleekt kringlooppapier.

De kunststof delen van machines zijn gekenmerkt om ze per soort te
kunnen recyclen.

Wijzigingen voorbehouden

2609 931 304 03.12
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Tekniske data

ZF 60

0 603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

Svalehaleskabelon (FS 10)
med adapter 26 og afstands-
skiver 25 skal anvendes

Sinkefraeser
Bestill.nr
for Boschfraesere

for andre fabrikater

Spaendehgjde, max. [mm] 35
Speendebredde, max. [mm] 610
Max. breettykkelse ved
Svalehale (FS 10) [mm] 32
Fingersinke (FS 20)* [mm] 30
Dyvelhu (FS 20)* [mm] 9-32
Veerktojs-0 ved
Svalehale (FS 10) [mm] 14
Fingersinke (FS 20)* [mm] 10
Dyvelhul (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Deling ved
Svalehale (FS 10) [mm] 22
Fingersinke (FS 20)* [mm] 20
Dyvelhu (FS 20)* [mm] 32 (megbelstandard)

Veegt, ca.
* Tilbehor

kg] 71

For Deres egen sikkerheds skyid

Sikkert arbejde med apparatet er kun muligt, hvis De
for brug laeser brugsvejledningen og sikkerhedsfor-
skrifterne helt igennem og overholder disses anvis-
ninger. Sorg for at fa en sagkyndig person til at vise
Dem, hvordan apparatet fungerer, for De tager appara-

)
[[i]
tet i drift.

W Sinkefreeseren skal veere fastgjort pa et underlag.
B Sikkerhedsforskrifterne til overfraeseren skal falges.
W Nar fraesearbejdet er afsluttet, skal overfraeseren lgbe ud i skabelonen.

Maskinelementer

1 Speendeskrue 14 Not

2 Speaendebgijle 15 Notmgtrik

3 Svalehaleskabelon (FS 10) 16 Grundplade

4 Drejeknap 17 Fastgarelsesvinkel

5 Speendearm, venstre 18 Fjeder

6 Skabelonholder 19 Skive

7 Freesedybdeanslag 20 Skrue

8 Markering 21 Vinkel

9 Anslagsskrue 22 Skrue

10 Indstillingsveerktgj for FS 10 23 Skive

11 Spaendearm, hgjre 24 Metrik

12 Skabelon for fingersinke og 25 Afstandsskiver
dyVethl (FS 20)* 26 Adapter

13 Indstillingsveerktgj for FS 20 * Tilbehar

Tilbehor, som er illustreret og beskrevet i betjeningsvejledningen, er ikke
altid indeholdt i leveringen.

Vaerktojsbeskyttelse

Forkert betjening kan fore til skader. Derfor skal efterfolgen-
de forskrifter altid folges.

Freesedybdens indstilling skal kontrolleres pa overfraeseren, for freesear-
bejdet pabegyndes.

Freeseveerktoj skal passe til forbindelsesarten. Der ma kun benyttes ko-
piringe med en diameter pa @ 13,8 mm og @ 17,0 mm.

Henvisning: Kopiringene ma ikke rage ud under skabelonerne. Se
0gsé specielle Bosch-kopihylstre til sinkefreeseren.

Ngjagtigt justerede skabeloner og anslagsskruer 9 sikrer en bedre overhol-
delse af af forbindelsens mal og @ger forbindelsens reproduceringsevne.

B Benyt kun originalt tilbehor.
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Montering

Sinkefraeseren fastgeres i de sidevendte fastgarelsesvinkler 17 pa et
stabilt underlag. Hvis fraeseren anbringes pa et langt breet, kan dette
fastgeres med skruetvinger pa en hgvlebzenk.

Sinkefraser (se fig. L))

De yderste speendeskruer forsynes med fjedre 18 og skiver 19. Notmgat-
rikkerne 15 placeres over hullerne i noterne 14. Spaendeskruen iskrues.
De mellemste spaendeskruer benyttes kun i forbindelse med smalle ar-
bejdsstykker (< 300 mm).

Skabelon FS 10 (se fig.[LY)

De to vinkler 21 fastgeres pad hgjre og venstre side med hver
2 skruer 20. Den hgijre vinkel 21 skal drejes 90° i forhold til den venstre
vinkel, for den fastgores.

Dybdeanslaget 7 fastgores pa skabelonen 3 med skruer 22, skiver 23
og motrikker 24.

Ved brug af ikke-Bosch-overfraesere fastgeres adapteren 26 ne-
derst pa skabelonen FS 10. Dybdeanslaget 7 monteres med afs-
tandsskiver 25.

Justering af skabelon (se fig. )

De to spaendearme 5 og 11 lgsnes, skabelonen 3 saettes ind i skabelon-
holderen 6. Drejeknappen 4 stilles i position ,,0”. Skabelonen fastlases
med spaendearmen 5 og 11.

Skruerne 20 lgsnes (se Fig. A). Skabelonen 3 justeres, sdledes at mar-
keringerne 8 befinder sig ngjagtigt over veerkigjets forkant.

Skruerne 20 strammes fast igen.

Halvt tildaekket svalehaleforbindelse

@17,0 mm

Svalehalefreeser hhv. @ 14 mm
og @ 14,8 mm med med indridser

Arbejdsomrader, se Tekniske data.

Svalehaleskabelon FS 10 med vinkel 21 monteres og inds-
tilles (se ,Indstilling af skabelon”).

Kopiring:
Freeser :

Indstilling af freesedybde pé overfraeser (se fig. [)

Overfreeseren stilles over dybdeanslaget 7. Fraeseren sankes nedad,

indtil den bergrer anslaget. Overfraeseren justeres og strammes fast.
Breettykkelsen skal veere starre end freesedybden, da sinkefraese-
ren ellers beskadiges.

Indstilling af anslagsskruer 9 (se fig.[F] + [)

Alle fire anslagsskruer 9 lgsnes og skydes hen til den hgjre og venstre
kant. De to spsendearme 5 og 11 lgsnes. Arbejdsstykket placeres
mellem skabelon 3 og grundplade 16.

Skabelonen 3 trykkes ned og fastlases med speendearmene 5 og 11.
Indstilling af anslagsskruerne 9 pa den venstre side kraever, at indstil-
lingsveerktojet 10 laegges pa grundpladen 16. Det venstre ben pa indstil-
lingsveerktajet 10 skydes mod hgjre mod en finger pa skabelonen 3 og
fastholdes.

Den forreste venstre anslagsskrue 9 skydes fra venstre mod indstillings-
veerktojet 10 og faststrammes.

Skabelon 3 og arbejdsstykke fiernes.

Indstillingsveerktojet 10 trykkes mod den forreste venstre anslags-
skrue 9 som forklaret ovenfor. Den gverste venstre anslagsskrue 9
skydes mod indstillingsveerkigjet 10 og faststrammes. De to anslags-
skruer 9 skal st umiddelbart op ad indstillingsvaerktajet 10 uden slor.
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For at kunne indstille anslagsskruerne 9 til hgjre trykkes indstillingsveerk-
tojet 10 pa den hgjre side af sinkefreeseren mod venstre mod en finger
pa skabelonen 3. Anslagsskruerne 9 skydes hen imod indstillingsveerk-
tajet 10 fra hgjre og indstilles som forklaret ovenfor.

Henvisning: Det er bedst at forsgge sig frem med en proveforbindelse
for at kontrollere indstillingen af sinkefraeseren.

Kendetegning og opspanding af breedder (se fig.ﬂ )
Braedderne bredes ud. Frontbrzettet kendetegnes pa indersiden med
et a, de andre braedder kendetegnes i den rigtige reekkefelge med b, ¢
og d. Sammenhgrende kanter nummereres fra L..IV.

Breedder med samme kantnumre opspzaendes sammen. De kanter, som
er forsynet med I og III, justeres med de venstre anslagsskruer 9, og
de kanter, som er forsynet med II og IV, justeres med de hgjre anslags-
skruer 9.

Eksempel: Kant I, breedder a og b.

Breettet a laegges vandret pa grundpladen 16 og justeres med anslags-
skruen 9. Den kant, som skal behandles, skal flugte med grundpla-
dens 16 forkant, og maerkningen skal veere tydelig. Den gverste spaen-
debgijle 2 faststrammes.

Breettet b skydes lodret bagved den forreste speendebgijle 2 og justeres
med den venstre anslagsskrue 9. Den kant, som skal freeses, skal flugte
med overkanten pd breet a, og meerkningen skal veere tydelig. Den for-
reste spaendebgijle 2 faststrammes.

Veer opmaerksom pa, at alle delene danner en ret vinkel for at sikre, at
der opnas en god kvalitet og at forbindelsens mal overholdes. Dette kan
kontrolleres med en anslagsvinkel.

Skabelonen 3 monteres og fastldses med speendearmene 5 og 11.

Fraesning

O Det forste breetpar fastspeendes som
beskrevet.
Kanten pa det lodret fastspaendte
f rrm’ﬂ] braet bearbejdes i forste omgang fra
Y ¥ U Y hgjre mod venstre (modlgb) for at for-
O| |O hindre, at denne rives op.

| det andet bearbejdningsskridt efter-
keores konturerne pa skabelonen 3 fra
venstre mod hgijre.

Henvisning: Et godt resultat opnas

bedst ved at overholde falgende punkter:

e Under fraesearbejdet skal man altid
veere opmaerksom pa god kontakt
til skabelonen.

¢ OQverfraeseren og fraesevaerktgjet ma
ikke beveeges opad, da skabelon 3
og arbejdsstykke derved beskadiges.

e For at undgd at overfraeseren
sVeelter’, skal grebene altid fores

parallelt til skabelonen 3.
De yderligere forbindelser (kanterne II til IV) fremstilles pa lignende
made. Indstillingerne pa ZF 60 og overfraeseren forbliver ueendret.

Dansk - 3
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Kontrol af forbindelse
for lav

— Skabelonen 3 beveeges
fremad ved at dreje dreje-
knappen 4 bagud.

ikke tilstreekkelig lav

— Skabelonen 3 beveeges
bagud ved at dreje drejek-
nappen 4 fremad.

flugter ikke med kant

— Anslagsskruen 9 korrigeres
for los

— Fraesedybden forstarres
for fast

— Fraesedybden reduceres

Hvis der opstar en for smal fortanding pa en af siderne, flyttes anslags-
skruerne 9 indad eller udad med de samme belgb.

LK K

Fingersinkeforbindelse

Kopiring: 13,8 mm
Freeser: Fingerfraeser @ 10 mm
Arbejdsomrader, se Tekniske data.

Skabelonen 12 til fingersinker og dyvelhuller (FS 20 = tilbe-
har) monteres med vinklen 21, sdledes at fingrene peger
fremad. Fingrene justeres (se ,Justering af skabelon”).

.

Indstilling af freesedybde pa overfraeser
Freesedybden for fingersinker er den samme som braettykkelsen.

Dybdeanslag og dybdestop indstilles pa overfreeseren: Det braet, som
skal bearbejdes, lzegges vandret pa grundpladen 16. Skabelonen 12
saenkes ned. Overfraeseren placeres pd skabelonen 12 ved siden af
breettet og seenkes ned i slukket tilstand, indtil freeseren bergrer grund-
pladen 16. Overfraeeseren fastldses. Overfraeseren fiernes fra skabelo-
nen 12, og braettet fiernes.

Opspaending af hjalpebraet (se fig. E)

Hjeelpebraettet 27 forhindrer, at kanten pa arbejdsstykket rives ud/
fleengest/rives i stykker under arbejdet.

De to speendearme 5 og 11 Igsnes.

Hjeelpebraettet 27 med glat forkant, som skal veere 5 mm tykkere end
freesedybden, opspaendes vandret. Forkanten skal flugte med grundpla-
den 16. Den gverste spandebgjle 2 strammes fast.

Skabelonen 12 szenkes ned og fastldses med spandearmen 5 og 11.

Indstilling af anslagsskrue 9

Alle fire anslagsskruer 9 lgsnes og skydes hen mod den hgjre eller
venstre kant.

w Venstre anslag: Indstillingsveerktojet 13 leegges plant

pa grundpladen 16. Det hgjre ben pa indstillingsveerktgj-
et 13 trykkes mod venstre mod en finger pa skabelo-
nen 12 og holdes fast. Den forreste venstre anslags-
skrue 9 skydes mod hgjre mod indstillingsvaerktojet 13

og strammes fast.

& Hojre anslag: Det venstre ben péa indstillingsveerktgj-

H ] et 13 trykkes mod hgjre mod en finger pa skabelonen 12
og holdes fast. Den forreste hgjre anslagsskrue 9 skydes
mod venstre mod indstillingsveerktgjet 13 og strammes

fast.

Henvisning: Det er bedst at forsgge sig frem med en prgveforbindelse
for at kontrollere indstillingen af sinkefraeseren.

Dansk - 4
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Mzerkning og opspaending af braedder (se fig. [J)
Braedderne leegges ud og markeres med a, b, ¢ og d som vist. Breedder-
nes overkant maerkes desuden med et (X).

Skabelonen 12 fiernes for bedre at kunne justere breedderne.

Ved fingersinkningen opspaendes alle arbejdsstykker lodret til bearbejd-
ning. En kant, som skal bearbejdes, skal flugte med overkanten af det
vandret opspaendte hjeelpebreet 27.

Breet a og ¢ fastgeres som vist med den markerede braetoverkant op ad
den venstre anslagsskrue 9 og fastspaendes.

Breet b eller d opspaendes med den markerede braetoverkant op ad den
hgjre anslagsskrue 9. Dette sikrer en korrekt forskydning af fingersinker-
ne med 10 mm.

Veer opmeerksom pa, at alle delene danner en ret vinkel for at sikre, at
der opnas en god kvalitet og at forbindelsens mal overholdes. Dette kan
kontrolleres med en anslagsvinkel.

Freaesning
Skabelonen 12 monteres og saenkes ned. Det hele fastpaendes med

spaendearmene 5 og 11. Skabelonens fingre 12 skal rage ud over ar-
bejdsstykkets kant.
Et godt arbejdsresultat opnas bedst ved at overholde falgende punkter:

e Sgrg altid for, at overfraeseren

holder god kontakt til skabelonen.
a+cC

Placér altid kun kopiringen op ad

en side pa skabelonfingrene, og

for overfraeseren indad (felg ikke

konturerne):

Ved de venstreopspeendte braed-

der a og ¢ trykkes overfreeseren

mod venstre mod skabelonfingre-

ne.

Ved de hgjreopspaendte braedder

b og d trykkes overfraeeseren mod

hajre mod skabelonfingrene.

* Ved storre freesedybder anbefales det at gennemfare flere arbejds-
gange med lille spanaftagning.

Opstar der en for smal fortanding pa en side, flyttes anslagsskruen 9 det

samme antal indad eller udad.

Henvisning: De andre kanter freeses ved at klappe breedderne opad.

Derved ligger de markerede breetoverkanter igen op ad anslagsskru-

er 9. Meerkningen er ikke laengere synlig.

De yderligere forbindelser fremstilles pa lignende made.

Dansk - 5
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Anvendelsestip

Til bearbejdning af tynde eller smalle dele (f.eks. skuffebraedder) kan der
opspaendes flere braedder pa en gang.

Skjulte dyvelforbindelser

Kopiring:
Freeser:

0 13,8 mm

Dyvelhul @ 5, 6, 8, 10 mm afheengigt af de
anvendte dyvler

Arbejdsomrade, se Tekniske data.

En dyvelhuldeling pa 32 mm svarer til den almindelige mg-
belstandard.
Skabelonen 12 for fingersinker og dyvelhuller (FS 20 = tilbehgr) monte-
res med vinklen 21, sdledes at udsparingerne peger fremad. Disse ind-
stilles. Drejeknappen 4 stilles i position ,,0”.

Indstilling af fraesedybde
Fraesedybden er lig med halvdelen af dyvellaengden plus 1,5...2 mm.
Dybdeanslag og dybdestop indstilles pa overfreeseren.
Der skal veelges en fraesedybde, som er mindre end breettykkel-
sen. Passende dyvellaengder skal benyttes.

Indstilling af anslagsskrue 9

Ved denne forbindelsesart arbejdes der kun med et venstre anslags-
punkt.

Et breet fastspaendes vandret, saledes at det flugter med forkanten pa
grundpladen 16. Skabelonen 12 monteres. Braettet indstilles symmetrisk
under skabelonen 12. Breettet fastgares med spaendebgijlen 2.

Skabelonen 12 tages af. Den gverste venstre anslags-
skrue 9 skydes hen mod breettet og skrues fast. Breettet
fiernes. Indstillingsveerktgjet 13 laegges pa grundpla-

den 16 og trykkes mod den gverste anslagsskrue 9. Den

forreste anslagsskrue 9 skydes mod hgjre mod indstil-
lingsveerktojet 13 og strammes fast.

Henvisning: Det er bedst at forsgge sig frem med en proveforbindelse
for at kontrollere indstillingen af sinkefraeseren.

Maerkning og opspaending af braedder (se fig. [d)
Braedderne laegges ud. Den inderste side af frontbreettet markeres med
et a og de andre breedder med b, ¢ og d som vist. Sammenhgrende
kanter nummereres fra L...IV (se Fig. D).

Sammenhgrende kanter opspaendes med de venstre anslagsskruer 9.

Breedderne a og ¢ leegges
vandret pa grundpladen 16
og skubbes op mod anslaget.
Meerkningen er synlig. Veer
opmeaerksom pa, at den kant,
som skal bearbejdes, skal
flugte med forkanten af
¢ grundpladen 16. Spaendebgj-
| len 2 strammes fast.

Breet b og d opspeendes
lodret. Maerkningen er synlig.
Kanten skal indstilles, sa den
flugter med overkanten af det
vandret opspeendte breet.
Spaendebgijlen 2 strammes
fast.

Vaer opmeerksom pd, at alle
delene danner en ret vinkel
for at sikre, at der opnas en
god kvalitet og at forbindel-
sens mal overholdes. Dette
kan kontrolleres med en an-
slagsvinkel.
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Fraesning

Markeringerne D.C.B.A.0.A.B.C.D pa den hgjre drejeknap 4 svarer til
indstillingerne for breettykkelserne 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 og
35 mm. Ved korrekt justering ligger dyvelhullerne ngjagtigt i midten, og
forbindelsen passer uden forskydning.

Eksempel pa en hjorneforbindelse

Breedderne er fastspaendt som beskrevet i Fig. F. De to spaendearm 11
lzsnes. For en braettykkelse pa 16 mm er fremgangsmaden falgende:

Fig. [ everste fig.

— Drejeknappen 4 med udgangspunkt i position ,0” drejes imod urets
retning i position ,B”. Skabelonen 12 bevaeger sig bagud.
Speendearmen 11 lases. Overfraeseren placeres i de forreste konturer
pa skabelonen 12, og dyvelhullerne freeses i det lodret opspeendte
breet.

— Drejeknappen 4 drejes tilbage i urets retning via position ,,0” i position
,B”, 0og spaendearmen 11 lases. Overfreeseren placeres i de bageste
konturer pa skabelonen 12, og dyvelhullerne freeses i det vandret op-
spaendte breaet.

Reolbraet-forbindelse

Ved disse forbindelser skal braed-
derne spaendes og bearbejdes en-
keltvis. Hjeelpelinien pa breettet
(det lange breet) rettes til pa inder-
siden A af skabelonen. Denne
linie stemmer overens med midter-
punktet pa dyvelhullerne.

A
+ g+ g+ B

Miljobeskyttelse

Genbrug af rastoffer i stedet for bortskaffelse af affald

Apparat, tilbehar og emballage skal genbruges pa en mil-
jovelig made.

Denne vejledning er skrevet pa klorfrit genbrugspapir.

Kunststofdele er markeret for at garantere en rensorteret recycling.

Ret til &@ndringer forbeholdes

2609 931 304 03.12
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Tekniska data

ZF 60
0 603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

anvand laxstjéartschablon

(FS 10) med adapter 26 och

Sinkfrasmaskin
Artikelnummer
fér Bosch Overfrasar

fér andra fabrikat

distanshylsor 25

Spénnhdjd, max. [mm] 35
Spéannbredd, max. [mm] 610
Max. bradtjocklek vid

laxstjart (FS 10) [mm] 32

fingersinkor (FS 20)* [mm] 30

dymlingshal (FS 20)* [mm] 9till 32
Verktyg-@ vid

laxstjart (FS 10) [mm] 14

fingersinkor (FS 20)* [mm] 10

dymlingshal (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Delning vid

laxstjart (FS 10) [mm] 22

fingersinkor (FS 20)* [mm] 20

dymlingshal (FS 20)* [mm] 32 (mdbelstandard)
Vikt, ca. [kal 71
* Tillbehor

& Sikerhetsatgirder

For att riskfritt kunna anvanda maskinen bér du nog-
grant ldsa igenom bruksanvisningen och exakt félja de
instruktioner som lamnas i sékerhetsanvisningarna.

Lat en fackman instruera dig i maskinens anvandning.

[i]

B Sinkfrdsmaskinen méste fastas pa underlag.
B Folj sdkerhetsanvisningarna for dverfrasar.
W Efter avslutad frésning lat éverfrdsen stanna i schablonen.

Maskinens komponenter

1 Spéannskruv 14 Spar

2 Spannbygel 15 Sparmutter

3 Laxstjartschablon (FS 10) 16 Bottenplatta
4 Ratt 17 Féstvinkel

5 Spannarm, vanster 18 Fjader

6 Schablonhallare 19 Bricka

7 Frasdjupanslag 20 Skruv

8 Markering 21 Vinkel

9 Anslagsskruv 22 Skruv

10 Instéllningsmall f6r FS 10 23 Underlaggsbricka
11 Spéannarm, héger 24 Mutter

12 Schablon fér fingersinkor och 25 Distanshylsor

dymlingshal (FS 20)*
13 Instéllningsmall f6r FS 20*

26 Adapter
* Tillbehor

| bruksanvisningen avbildat och beskrivet tillbeh6r ingar inte alltid i leveran-
sen!

Maskinskydd

Felhantering kan leda till skador. F6lj darfér alltid de anvis-
ningar som ldmnas nedan.

Innan frasning pabdrjas skall kontroll ske av frasdjupets instalining pa
Overfrasen.

Frasverktyget maste vara anpassat till fogning. Anvand endast kopier-
hylsor @ 13,8 mm och @ 17,0 mm.

Mark: Kopierhylsorna far undertill inte std ut 6éver schablonerna. Se
aven speciella Bosch kopierhylsor fér sinkfrasmaskinen.

Exakt justerade schabloner och anslagsskruvar 9 ger stdrre matt- och
repeternoggrannhet vid fogning.

B Anvénd endast originaltillbehér.

Svenska - 1
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Montering

Spénn fast sinkfraésmaskinen vid fastvinklarna 17 pa ett stabilt underlag.
Vid montering pa en lang brada kan den med skruvtvingar fastas pa ett
arbetsbord.

Sinkfrasmaskin (se bild [LY)

Skjut upp fjadrarna 18 och brickorna 19 pa de yttre spannskruvarna. Pla-
cera sparmuttrarna 15 éver halen i sparen 14. Skruva in spannskruvar-
na. Spannskruvarna i mitten anvands endast for smala arbetsstycken
(< 300 mm).

Schablon FS 10 (se bild [Y)

Fast de bada vinklarna 21 till vanster och héger med tva skruvar 20 var.
Den hégra vinkeln 21 skall spannas fast i en vinkel om 90° mot den
véanstra.

Montera djupanslag 7 med skruvar 22, brickor 23 och muttrar 24 péa
schablonen 3.

Anvands 6verfrdsar av annat fabrikat &n Bosch montera adap-
tern 26 nedtill pa schablonen FS 10. Montera djupanslaget 7 med
distanshylsor 25.

Uppriktning av schablon (se bild B)

Lossa bada spannarmarna 5 och 11, sétt in schablonen 3 i hallarna 6.
Stall ratten 4 i lage “0”. Spann fast schablonen med spannarmarna 5
och 11.

Lossa skruvarna 20 (se bild A). Rikta upp schablonen 3 sa att marke-
ringarna 8 star exakt 6ver maskinens framre kant.

Dra éater fast skruvarna 20.

Halvskymd laxstjartfog

Kopierhylsa:
Frés :

@17,0 mm

Laxstjartfrds @ 14 mm respektive
@ 14,8 mm med rits

For arbetsomrade se maskinens specifikationer.

Montera laxstjartschablon FS 10 med vinkel 21 och rikta
sedan upp (se “Uppriktning av schablon”).

Instéllning av frasdjup pa éverfrasen (se bild [¢)
Stall upp 6verfrasen pa djupanslaget 7. Sank sedan frasen tills den
berdr anslaget. Justera och spann fast éverfrasen.
Bradans tjocklek maste vara storre an frasdjupet eftersom sink-
frismaskinen i annat fall skadas.

Instéllining av anslagsskruvarna 9 (se bild [+ [])

Lossa de fyra anslagsskruvarna 9 och skjut ut mot hdger respektive
vanster rand. Lossa bada spannarmarna 5 och 11. Placera arbetsstyck-
et mellan schablon 3 och bottenplatta 16.

Tryck ned schablonen 3 och spann fast med spannarmarna 5 och 11.
Foér instéllning av anslagsskruvarna 9 pa vénstra sidan lagg upp install-
ningsmallen 10 plant pa bottenplattan 16. Skjut installningsmallens 10 vans-
ter ben &t hdger mot ett finger pa schablonen 3 och hall den i detta lage.
Skjut framre vénster anslagsskruv 9 fran vénster mot installningsmal-
len 10 och spénn fast.

Ta bort schablonen 3 och arbetsstycket.

Tryck installningsmallen 10 enligt ovan mot framre vanster anslags-
skruv 9. Skjut dver vanster anslagsskruv 9 mot instéllningsmallen 10
och spénn fast. Bada anslagsskruvarna 9 maste utan spel ligga an mot
instaliningsmallen 10.

2609 931 304+ 03.12
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For instéllning av anslagsskruven 9 till héger, tryck installningsmallen 10
pa sinkfrdsmaskinens hogra sida at vanster mot ett finger p& schablo-
nen 3. Skjut anslagsskruven 9 fran héger sida mot instéllningsmallen 10
och stéll in enligt beskrivning ovan.

Mark: Provfrés en fog fér kontroll av att sinkfrdsmaskinen &r korrekt ins-
talld.

Markning och uppspanning av brider (se bild [)

Lagg upp braderna. Mark frontbradan pa insidan med a och de &vriga
braderna i tur och ordning med b, ¢ och d. Ge samhdrande kanter
numren L..IV.

Brader med samma kantnummer spanns upp tillsammans. L&gg an kan-
terna med nummer I och III mot vénstra anslagsskruvarna 9 och de
med nummer II och IV mot hégra anslagsskruvarna 9.

Exempel: Kant I, brada a och b.

Lagg upp bradan a vagratt pa bottenplattan 16 och lagg an mot anslags-
skruven 9. Kanten som skall bearbetas maste ligga i plan med botten-
plattans 16 framre kant och markningen uppat. Spann fast den &vre
spannbygeln 2.

Skjut upp bradan b lodratt bakom den framre spannbygeln 2 och lagg
an mot vanster anslagsskruv 9. Den kant som skall frisas maste ligga i
plan med 6vre sidan pa bradan a och markningen uppéat. Spénn fast den
framre spannbygeln 2.

Kontrollera att braderna ligger i rat vinkel mot varandra fér basta kvalitet
och mattnoggrannhet pa fogen. Kontrollera ev med en anslagsvinkel.
Montera schablonen 3 och spann fast med spannarmarna 5 och 11.

Frasning

0O Spéann upp férsta bradpar enligt be-
skrivning.
Bearbeta forst kanten pa lodratt upp-
lﬂlﬂrﬂ] spand brada frdn hdger till vanster
Y ¥ ¥ ¥ (motgaende) for att undvika urslag.
o] |1© Vid nasta arbetsmoment fras langs

konturen pa schablonen 3 fran vans-
ter at hoger.

Maérk: For béasta resultat observera

féljande punkter:

¢ Vid frasning se till att frasen ligger
véal an mot schablonen.

e For inte 6verfrds och frasverktyg
uppat; schablonen 3 och arbetss-
tycket kan skadas.

e Eliminera “tippning” av o&verfrasen
genom att féra handtagen parallellt

mot schablonen 3.

De 6vriga fogarna (kanterna II till IV) tillverkas pa motsvarande sétt.
Instélliningarna pa ZF 60 och dverfrasen kvarstar oférandrade.

2609 931 304+ 03.12
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Kontroll av fogen
fér djup
— Flytta schablonen 3 framat

genom att vrida ratten 4
bakat.

inte djup nog

— Flytta schablonen 3 bakat
genom att vrida ratten 4
framat.

ej i plan

— Justera anslagsskruvarna 9
for stort spel

— Oka frasdjupet

LK K

fér snav
— Minska frasdjupet

Om pa ena sidan fér smala sinkar uppstar, forskjut anslagsskruvarna 9
med samma matt inat eller utat.

Fingersinkfog

Kopierhylsa: & 13,8 mm
Fras: Fingerfrdés @ 10 mm
For arbetsomrade se maskinens specifikationer.

Montera schablonen 12 for fingersinkor och dymlingshal
(FS 20 = tillbehdér) med vinkel 21 sa att fingrarna pekar
framat och rikta upp (se “Uppriktning av schablon”).

.

Installning av frasdjup pa overfras
Frasdjupet for fingersinkorna motsvarar brédtjockleken.

Stall in djupanslag och djupspérr pa 6verfrasen. Ladgg upp bradan som
skall bearbetas vagratt pa bottenplattan 16. Sank ned schablonen 12.
Placera éverfrasen intill bradan pa schablonen 12 och sank ned maskin-
en frankopplad tills frisen berdr bottenplattan 16. Spann fast 6verfra-
sen. Ta bort 6verfrasen fran schablonen 12 och lyft bort bradan.

Spéann upp en hjélpbrada (se bild E)

Hjalpbradan 27 hindrar urslag fran att under bearbetning uppsta pa ar-
betsstyckets kant.

Lossa bada spannarmarna 5 och 11.

Spann vagratt upp hjalpbradet 27 med slat framkant; bradet skall vara
5 mm tjockare an frasdjupet. Framkanten maste ligga i plan med botten-
plattan 16. Spann fast den évre spannbygeln 2.

Sénk ned schablonen 12 och spénn fast med spdnnarmarna 5 och 11.

Instéllning av anslagsskruvarna 9

Lossa de fyra anslagsskruvarna 9 och skjut ut mot héger resp. vanster
kant.

Véanster anslag: Lagg upp instéllningsmallen 13 plant pa

bottenplattan 16. Skjut instaliningsmallens 13 hdger ben
at vanster mot ett finger pa schablonen 12 och hall den i
detta lage. Skjut framre vanster anslagsskruv 9 at hdger
mot installiningsmallen 13 och spéann fast.

Héger anslag: Skjut instéliningsmallens 13 vénster ben

H\Q
at hoger mot ett finger pa schablonen 12 och hall den i
% detta lage. Skjut framre hoger anslagsskruv 9 at vanster

mot installningsmallen 13 och spénn fast.

Mark: Provfras en fog fér kontroll av att sinkfrdsmaskinen &r korrekt ins-
talld.
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Markning och uppspanning av brader (se bild &)

L&gg upp bréderna och mérk i tur och ordning med a, b, ¢ och d samt
bradernas évre kant med (X).

Ta bort schablonen 12 fér exakt uppriktning av braderna.

Vid fingersinkor skall alla arbetsstycken spénnas upp och bearbetas i
lodratt lage. Den kant som bearbetas skall riktas upp i plan med vagratt
uppspand hjalpbrada 27.

Rikta upp brédan a eller ¢ med markt évre kant mot vanster anslags-
skruv 9 och spéann fast.

Spéann fast braderna b eller d med markt évre kant mot héger anslags-
skruv 9. Detta garanterar att fingersinkorna far en korrekt férskjutning
om 10 mm.

Kontrollera att braderna ligger i rat vinkel mot varandra for basta kvalitet
och mattnoggrannhet pa fogen. Kontrollera ev med en anslagsvinkel.

Frésning

Montera schablonen 12 och sank ned den. Spann fast med spannar-
marna 5 och 11. Fingrarna pa schablonen 12 méste sticka ut dver ar-
betsstyckets kant.

For basta resultat observera féljande punkter:
* Vid frasning se till att éverfrasen
ligger vél an mot schablonen.

e L&gg alltid an kopierhylsan mot
schablonfingrets ena sida och fér
Overfrasen inat (inte langs kontu-
rerna):

|
P& till vénster uppspénda brader- |
|
|

na a och ¢, skall overfrasen
tryckas at vanster mot schablon-
fingrarna.

P4 till hoger uppspéanda braderna
b och d, skall éverfrdsen tryckas
at hoger mot schablonfingrarna.

e Vid storre frasdjup ar det lampli-
gast att frasa i flera omgangar
med mindre spanavskiljning.

Om sinkorna pé ena sidan blir for smala, férskjut anslagsskruvarna 9

med motsvarande matt inat eller utat.

Mark: For frasning av den andra kanten skall bréaderna féllas upp.

Harvid ligger ater bradernas markta évre kanter an mot anslagsskruvar-

na 9. Texten ar inte langre synlig.

-~/

a+c b+d
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Utfér dvriga fogar pa motsvarande sétt.
Anvandningstips
For bearbetning av tunna och smala detaljer (t ex brader fér utdragsla-

Dolda dymlingsfogar

Kopierhylsa:
Fras:

@ 13,8 mm
Dymlingshal @ 5, 6, 8, 10 mm anpassad till
anvand dymling
Fér arbetsomrade se maskinens specifikationer.
Dymlingarnas haldelning p& 32 mm motsvarar mébelstan-
darden.
Montera schablon 12 for fingersinkor och dymlingshal (FS 20 = tilloehér)
med vinkel 21 s& att urtagen ar riktade framat och justera. Stall ratten 4 i
lage “0” .
Installning av frasdjup
Frasdjupet bér vara halv dymlingslangd plus 1,5...2 mm. Stall in djupan-
slag och djupsparr pa dverfrasen.
Vélj ett frsdjup mindre &n bradans tjocklek. Anvand lampligt 1ang
dymling.

Instéllning av anslagsskruvarna 9

Vid detta fogningsséatt skall brédderna endast ligga an mot vénster
anslag.

Spann i vagratt 1age upp en brada sa att den ligger i plan med framre
kanten pa bottenplattan 16 Montera schablonen 12. Rikta upp bradan
symmetriskt under schablonen 12. Spann fast brddan med spannbygel 2.

ningsmallen 13 pa bottenplattan 16 och tryck mot dvre
anslagsskruv 9. Skjut framre anslagsskruv 9 &t hoger
mot installningsmallen 13 och spénn fast.

Mark: Provfras en fog for kontroll av att sinkfrismaskinen ar korrekt ins-
talld.

Maérkning och uppspéanning av braderna (se bild ﬂ)

Lagg upp braderna. Mark frontbradan pa insidan med a och de 6vriga
braderna i tur och ordning med b, ¢ och d. Ge samhérande kanter
numren L..IV (se bild D).

Samhdrande kanter spanns upp vid de vanstra anslagsskruvarna 9.

Braderna a och c laggs vag-
ratt upp pa bottenplattan 16
och laggs an. Méarkningen ar
¢ synlig. Kontrollera att den
Ny kant som skall bearbetas
ligger i plan med framkanten
pa bottenplattan 16. Spann
fast spannbygeln 2.

Braderna b och d spénns fast
i lodratt lage. Markningen &r
synlig. Kanten skall riktas upp
i plan med 6évre kanten pa
vagratt uppspénda bradan.
Spénn fast spannbygeln 2.
Kontrollera att braderna ligger
i rat vinkel mot varandra for
basta kvalitet och mattnog-
grannhet pa fogen. Kontrolle-
ra ev med en anslagsvinkel.

Ta bort schablonen 12. Skjut vanster anslagsskruv 9 mot
a/ \ brédan och skruva fast. Ta bort bradan. Lagg upp instéll-

Svenska - 6
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Frasning
Markeringarna D.C.B.A.0.A.B.C.D pa hdger ratt 4 motsvarar instéllining-
arna for bradtjocklekar 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 och 35 mm. Vid kor-
rekt justering ligger dymlingshalen exakt centriskt och fogen passar utan
forskjutning.

Exempel fér hérnfog

Braderna ar uppspanda enligt beskrivning i bild F. Lossa bada spannar-
marna 11. For en bradtjocklek pad 16 mm férfar s& har:

Bild [feY &vre bild

— Vrid ratten 4 utgdende fran lage “0” moturs till lage “B”. Schablo-
nen 12 forflyttas bakat.

Dra fast spdnnarmen 11. Lagg an o6verfrsen i framre konturerna pa
schablonen 12 och frds sedan dymlingshalen i lodrétt uppspand
brada.

— Vrid ratten 4 medurs via laget “0” till ldge “B” och dra fast spannar-
men 11. L&gg an Overfrasen i bakre konturerna p& schablonen 12 och
fras sedan dymlingshalen i vagratt uppspand brada.

Hyllbradsfog

For denna fogtyp skall braderna
spénnas upp och bearbetas en-
skilt. Rikta upp hjélplinjen pa
(langa) braddan mot schablonens
inre kant A. Denna linje motsvarar
dymlingshalens centrum.

/"
+ gt gt B

Miljohansyn

Atervinning i stillet for avfallshantering
Maskin, tillbehér och férpackning kan atervinnas.
Denna bruksanvisning ar tryckt pa klorfritt returpapper.

For att underlatta sortering vid atervinning &r plastdelarna markerade.

Andringar férbehalles

Svenska -7
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Tekniske data

ZF 60

0 603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

Bruk svalehalssjablon (FS 10)
med adapter 26 og avstandshyl-

Sinkfreseapparat
Bestillingsnummer
for Bosch-overfres

for andre fabrikater

se 25

Spennhgyde, maks. [mm] 35
Spennbredde, maks. [mm] 610
Maks. bordtykkelse ved

Svalehals (FS 10) [mm] 32

Fingersinker (FS 20)* [mm] 30

Plugghull (FS 20)* [mm] 9til 32
Verktoy-@ ved

Svalehals (FS 10) [mm] 14

Fingersinker (FS 20)* [mm] 10

Plugghull (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Deling ved

Svalehals (FS 10) [mm] 22

Fingersinker (FS 20)* [mm] 20

Plugghull (FS 20)* [mm] 32 (mgbelstandard)
Vekt, ca. [kal 71

* Tilbeher

For Deres sikkerhet

Det er kun mulig & arbeide farefritt med maskinen hvis
® du leser bruksanvisningen og sikkerhetshenvisninge-
1 ne komplett pa forhdnd og folger anvisningene noye.
Sorg for & fa demonstrert maskinen for du bruker den
forste gang.
W Sinkfresapparatet ma veere festet pa et underlag.
W Folg sikkerhetshenvisningene pa overfresen.
B Etter fresingen skal overfresen lgpe ut i sjablonen.

Maskinelementer

1 Spennskrue 14 Not

2 Spennbgyle 15 Notmutter

3 Svalehalssjablon (FS 10) 16 Grunnplate

4 Dreieknott 17 Monteringsvinkel

5 Spennbgyle, venstre 18 Fjeer

6 Sjablonholdeinnretning 19 Skive

7 Fresedybdeanslag 20 Skrue

8 Markering 21 Vinkel

9 Anslagskrue 22 Skrue

10 Innstillingsleere for FS 10 23 Underlagsskive

11 Spennbgayle, hoyre 24 Mutter

12 Sjablon for fingersinker og 25 Avstandshylse
plugghull (FS 20)* 26 Adapter

13 Innstillingsleere for FS 20 * Tilbehar

Tilbehor som er beskrevet og illustrert i bruksanvisningen inngar ikke alltid
i leveransen !

Apparatbeskyttelse

Feil bruk kan medfgre skader. Derfor ma de felgende henvis-
ningene alltid folges.

For fresingen mé innstillingen av fresedybden kontrolleres pa overfresen.

Freseverktayet ma passe til forbindelsesmaten. Bruk kun kopieringshyl-
ser@ 13,8 mmog @ 17,0 mm.

Henvisning: Kopieringshylsene mé ikke st ut over sjablonene. Se
ogsa spesielle Bosch-kopieringshylser for sinkfresemaskinen.

Noyaktig innstilte sjabloner og anslagsskruer 9 gker dimensjonsstabilite-
ten og reproduseringsevnen pa forbindelsen.

B Bruk kun originale tilbehorsdeler.

2609 931 304+ 03.12
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Montering

Fest sinkfreseapparatet med festevinklene 17 pa et stett underlag. Ved
montering pa et langt bord kan dette festes til arbeidsbenken med skru-
etvinger.

Sinkfreseapparat (se bilde ﬂ)

Skyv fjeerene 18 og skivene 19 pa de ytre spennskruene. Notmutre-
ne 15 plasseres over de boringene som befinner seg i notene 14. Skru
inn spennskruene. Spennskruene i midten brukes kun for smale arbe-
idsstykker (< 300 mm).

Sjablon FS 10 (se bilde [[Y)

Fest de to vinklene 21 til venstre og hgyre med to skruer 20 hver. Den
hayre vinkelen 21 snus og festes i 90 ° i forhold til den venstre.

Fest dybdeanslaget 7 med skruene 22, skivene 23 og mutrene 24 til sja-
blonen 3.

Ved bruk av overfres som ikke er fra Bosch festes adapter 26
nede pa sjablonen FS 10. Monter dybdeanslaget 7 med avstands-
hylsene 25.

Oppretting av sjablon (se bilde [])

Lasne begge spennarmene 5 og 11, sett inn sjablon 3 i sjablonholdeinn-
retningen 6. Still dreieknotten 4 pa posisjon ,0”. Sett fast sjablonene
med spennarmene 5 og 11.

Losne skruene 20 (se bilde A). Rett opp sjablon 3 slik at markeringene 8
star ngyaktig over forkanten av apparatet.

Trekk fast skruene 20 igjen.

Halvt tildekket svalehalsforbindelse

Kopieringshylse: @ 17,0 mm

Fres: Svalehalsfres @ 14 mm hhv. @ 14,8 mm
med risser

Arbeidsomrade se tekniske data.

Monter svalehalssjablon FS 10 med vinkelen 21 og rett
den opp (se ,opprett sjablonen”).

Innstilling av fresedybden pa overfresen (se bilde E)
Sett overfresen over dybdeanslaget 7. Senk fresen sa langt at den berg-
rer anslaget. Juster overfresen og sett den fast.
Bordtykkelsen ma veere starre enn fresedybden, ellers blir sinkfre-
seapparatet skadet.

Innstilling av anslagsskruene (se bilde [+ [J)

Lasne alle fire anslagsskruene 9 og skyv dem til den hayre hhv. venstre
kanten. Losne begge spennarmene 5 og 11. Legg arbeidsstykket
mellom sjablon 3 og grunnplaten 16.

Trykk sjablon 3 ned og sett den fast med spennarmene 5 og 11.

Til innstilling av anslagsskruene 9 pa den venstre siden legges innstil-
lingsleeren 10 flatt p&4 grunnplaten 16. Det venstre benet pa innstillings-
leeren 10 skyves til hayre mot en av fingrene pa sjablonen 3 og holdes
fast.

Skyv anslagsskruen 9 foran til venstre mot innstillingsleeren 10 og trekk
den fast.

Ta bort sjablonen 3 og arbeidsstykket.

Trykk innstillingsleeren 10 som tidligere mot anslagsskruen 9 foran til
venstre. Skyv gvre anslagsskruen 9 til venstre mot innstillingslaeren 10
og trekk den fast. Begge anslagsskruene 9 ma ligge inntil innstillingslee-
ren 10 uten klaring.

2609 931 304+ 03.12
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Til innstilling av anslagsskruene 9 til hgyre, trykkes innstillingsleeren 10
pa den hayre siden av sinkfreseapparatet til venstre mot en finger pa
sjablonen 3. Skyv anslagsskruene 9 fra hgyre mot innstillingsleeren 10
og innstill dem som beskrevet tidligere.

Henvisning: Det anbefales & lage en proveforbindelse for & kontrollere
innstillingen av sinkfreseapparatet.

Markering og oppspenning av bordene (se bilde [3)

Legg ut bordene. Bordet foran pa innsiden merkes med a, de andre bor-
dene etter hverandre med b, ¢ og d. Kanter som hgrer sammen numme-
reres fortlopende fra L...IV.

Bord med de samme kantenummere spennes opp sammen. De kantene
som er merket med I og III rettes opp ved anslagsskruene 9 til venstre,
de med II og IV rettes opp med anslagsskruene 9 til hayre.

Eksempel: Kant I, bord a og b.

Legg bord a vannrett pa grunnplaten 16 og rett det opp etter anslags-
skrue 9. Den kanten som skal bearbeides ma ligge plant med forkanten
av grunnplaten 16 og markeringen ma veere synlig. Trekk fast den egvre
spennbgylen 2.

Skyv bord b loddrett bak den fremre spennbgylen 2 og rett det opp etter
den venstre anslagsskruen 9. Den kanten som skal freses ma ligge
plant med oversiden av bord a og markeringen ma veaere synlig. Trekk
fast den fremre spennbaylen 2.

Pass pa at vinkelen er rett slik at man oppnéar en god kvalitet og dimen-
sjonsstabilitet pa forbindelsen. Dette kan kontrolleres med en anslags-
vinkel.

Monter sjablon 3 og sett den fast med spennarmene 5 og 11.
Fresing

O Spenn pa det forste bordparet som
beskrevet.

Kanten pa det loddrett fastspente

< I‘rﬁﬁ] bordet bearbeides forst fra hayre mot

¥ ¥ ¥ venstre (i motlop), for & unngé at den
o| |o rives opp.

| det andre bearbeidelsesskrittet fra
venstre mot hgyre kjores det etter
konturene i sjablon 3.

Henvisning: For & oppna et godt resul-

tat skal man passe pa felgende punkter:

¢ Ved fresing ma det alltid veere god
kontakt med sjablonen.

* Overfres og freseverktoy skal ikke
beveges oppover, sjablon 3 og ar-
beidsstykke blir skadet.

e For & unnga at overfresen ,tipper”,
fares grepene parallelt til sjablon 3.

De andre forbindelsene (kanter II til IV) fremstilles pad samme mate.
Innstillingene pa ZF 60 og overfresen endres ikke.
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bakover.

for liten dybde

— Beveg sjablon 3 bakover. For
dette dreies dreieknotten 4
forover.

ikke plant
— Korriger anslagsskruer 9
for lost

Kontroll av forbindelsen
— Ok fresedybden
for fast

7 for dyp
— Beveg sjablon 3 forover. For
E? dette dreies dreieknotten 4
— Forminske fresedybden
Hvis det er en for smal fortanning pa en side, flyttes anslagsskruene 9
med samme starrelse innover hhv. utover.

Fingersinkforbindelse
Kopieringshylse: @ 13,8 mm
Fres: Fingerfres @ 10 mm
Arbeidsomrader se tekniske data.
A

Monter sjablon 12 for fingersinker og plugghull (FS 20 = til-
behor) med vinkelen 21 slik at fingrene gar forover og rett
den opp (se rette opp sjablon).

Innstilling av fresedybden pa overfresen
Fresedybden for fingersinker er lik bordtykkelsen.

Still inn dybdeanslaget og dybdeldsen pa overfresen: legg det bordet
som skal bearbeides vannrett pa grunnplaten 16. Senk sjablon 12. Sett
overfresen pa sjablonen 12 ved siden av bordet og senk den ned i utko-
plet tilstand til fresen bergrer grunnplaten 16. Las fast overfresen. Ta
overfresen av sjablonen 12 og ta bort bordet.

Spenne pa hjelpebord (se bilde E)

Hjelpebordet 27 forhindrer at kanten pa arbeidsstykket rives opp under
bearbeidelsen.

Lasne begge spennarmene 5 og 11.

Hjelpebrett 27 med glatt forkant, som ma voere 5 mm tykkere enn frese-
dybden, spennes opp vannrett. Forkanten mé veere plant med grunnpla-
ten 16. Trekk fast den gvre spennbgylen 2.

Senk ned sjablon 12 og las den fast med spennarmene 5 og 11.

Innstilling av anslagsskruene 9

Lasne alle fire anslagsskruene 9 og skyv dem til den hgyre hhv. venstre
kanten.

Venstre anslag: Legg innstillingsleeren 13 flatt p& grunn-

| H\Q platen 16. Trykk det hayre benet pa innstillingsleeren 13
til venstre mot en finger pa sjablonen 12 og hold det fast.
Trykk den fremre venstre anslagsskruen 9 til venstre mot

innstillingsleeren 13 og trekk den fast.

Hoyre anslag: Trykk det venstre benet pa innstillingslee-

venstre mot innstillingsleeren 13 og trekk den fast.

9 ren 13 til heyre mot en finger pa sjablonen 12 og hold
% det fast. Skyv den fremre hgyre anslagsskruen 9 il

Henvisning: Det anbefales a fremstille en prgveforbindelse for & kont-
rollere innstillingen av sinkfreseapparatet.
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Markering og oppspenning av bordene (se bilde [J)

Legg ut bordene og marker dem etter hverandre med a, b, ¢ og d og
marker overkanten pa bordene (X).

Ta av sjablonen 12 slik at bordene kan opprettes ngyaktig.

Ved fingersinker blir alle arbeidsstykkene spent opp og bearbeidet lodd-
rett. Den kanten som skal bearbeides rettes opp plant med oversiden pa
det vannrett fastspente hjelpebordet 27.

Rett opp bord a, hhv. ¢ med den markerte overkanten etter den venstre
anslagsskruen 9 og spenn det fast.

Spenn fast bordene b eller d med den markerte overkanten etter den
hayre anslagsskruen 9. Dette garanterer riktig forskyvning av fingersin-
ken med 10 mm.

Pass pa at vinkelen er rett, slik at forbindelsen har en god kvalitet og di-
mensjonsstabilitet. Dette kan kontrolleres med en anslagsvinkel.

Fresing

Monter sjablon 12 og senk den ned. Las den fast med spennarmene 5
og 11. Fingrene pa sjablonen 12 ma rage over kanten pa arbeidsstyk-
ket.

For & oppna et godt resultat ma man passe pa falgende punkter:

e Hold alltid god kontakt mellom
overfresen og sjablonen.
Kopieringshylsen ma alltid legges
pa kun en side av sjablonfingeren
og overfresen fgres innover (ikke
kjor etter konturene):

Ved bord a og ¢ som er fastspent |

til venstre trykkes overfresen til
venstre mot sjablonfingrene.

Ved bord b og d som er fastspent
til heyre trykkes overfresen til
hgyre mot sjablonfingrene.

e Ved starre fresedybder anbefales
det & foreta flere bearbeidelses-
forlop med mindre sponuttak.

Hvis det er en for smal fortanning pa en side, forskyves anslagsskrue-

ne 9 med samme starrelse innover hhv. utover.

Henvisning: Til fresing av den andre kanten klappes bordene opp.

Dermed ligger de markerte overkantene pa bordene igjen inntil anslags-

skruene 9. Paskriften er ikke lenger synlig.

Ytterligere forbindelser fremstilles pA samme mate.

b+d

-~/

a+cC
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Brukstips

Til bearbeidelse av tynnere eller smalere deler (f.eks. bord til skuffer)
kan flere bord fastspennes samtidig.

Skulte pluggforbindelser

Kopieringshylse: @ 13,8 mm

Frese: Plugghull @ 5, 6, 8, 10 mm i samsvar
med pluggen

Arbeidsomrader se tekniske data.

Plugghullinndelingen pa 32 mm tilsvarer mgbelstandard.

Monter sjablon 12 for fingersinking og plugghull (FS 20 = tilbehgr) med
vinkel 21 slik at utsparingene vises fremover og rett opp. Sett dreieknot-
ten 4 pa posisjon ,,0”.

Innstilling av fresedybden

Fresedybden er lik halv plugglengde pluss 1,5...2 mm. Innstill dybdean-
slaget og dybdelasen pa overfresen.

Velg fresedybden mindre enn bordtykkelsen. Bruk passende plug-
glengder.

Innstilling av anslagsskruer 9
Ved denne forbindelsen fastgjores det kun mot venstre.

Spenn fast et bord vannrett, slik at det ligger plant med forkanten pa
grunnplaten 16. Monter sjablon 12. Rett opp bordet symmetrisk under
sjablon 12. Sett fast bordet med spennbgylen 2.

innstillingsleeren 13 pa grunnplaten 16 og trykk den mot
den gvre anslagsskruen 9. Skyv den fremre anslagsskru-
en 9 til hayre mot innstillingsleeren 13 og trekk den fast.
Henvisning: Det anbefales & fremstille en praveforbindelse slik at inns-
tillingen av sinkfreseapparatet kan kontrolleres.

Ta av sjablon 12. Skyv den venstre gvre anslagsskru-
a{ \ en 9 mot bordet og skru den fast. Ta bort bordet. Legg

Markering og fastspenning av bordene (se bilde [J)

Legg ut bordene. Marker frontbordet pa innsiden med a og de andre
bordene etter hverandre med b, ¢ og d. Nummerer sammenhgrende
kanter fra L..IV (se bilde D).

Sammenhgrende kanter spennes fast mot den venstre anslagsskruen 9.

Legg bordene a og ¢ vannrett
pa grunnplaten 16 og spenn
dem fast. Markeringen er
4 synlig. Pass pa at den kanten
y som skal bearbeides er plan
med forkanten pa grunnpla-
ten 16. Trekk fast spennbgy-
len 2.

Bordene b og d spennes fast
loddrett.  Markeringen er
synlig. Kanten rettes opp
plant med oversiden pa det
vannrett fastspente bordet.
Trekk fast spennbgyle 2.
Pass pa at vinkelen er rett,
slik at forbindelsen har en
god kvalitet og dimensjonss-
tabilitet. Dette kan kontrolle-
res med en anslagsvinkel.
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Fresing

Markeringene D.C.B.A.0.A.B.C.D pa den hgyre dreieknotten 4 er innstil-
lingene for bordtykkelsene 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 og 35 mm. Ved
korrekt justering ligger plugghullene ngyaktig i midten og forbindelsen
passer uten forskyvning.

Eksempel pa hjorneforbindelse

Bordene er fastspent som beskrevet i bildet F. Lasne begge spennar-
mene 11. Falg denne fremgangsmaten for en bordtykkelse pa 16 mm:
Bilde [fe] ovre bilde

— Drei dreieknotten 4 fra posisjon ,,0” mot klokken til posisjon ,B”. Sja-
blon 12 beveger seg bakover.

Las fast spennarm 11.

Sett overfresen pa den fremre konturen pa sjablon 12 og fres plugghul-
lene i det loddrett fastspente bordet.

— Drei dreieknotten 4 med klokken tilbake over posisjon ,0” til posisjon
,B” 0g las fast spennarm 11. Sett overfresen pa den bakre konturen pa
sjablon 12 og fres plugghullene i det vannrett fastspente bordet.

Hyllebord-forbindelse

For denne forbindelsen ma borde-
ne spennes fast og bearbeides en-
keltvist. Hjelpelinjen pa det (lange)
bordet rettes opp etter den indre
kanten A pa sjablonen. Denne
linjen stemmer overens med midt-
punktet av plugghullene.

A
+prt gt -

Miljevern

Rastoffgjenvinning i stedet for avfallsdeponering
Maskin, tilbehgr og forpakning ber resirkuleres.

Denne bruksanvisningen er laget av klorfritt resirkulert
papir.

For & kunne resirkulere pa en skikkelig mate, er kunststoffdelene mar-
kerte.

Rett til endringer forbeholdes

2609 931 304 03.12
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Tekniset tiedot
Sinkkausjyrsin

Tilausnumero
Bosch-ylajyrsimiin

muille valmistajille

ZF 60

0603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

kayta lohenpyrstdmallinetta
(FS 10) sovittimineen 26 ja vali-
kehylsyineen 25

Koneen osat

1 Kiristysruuvi 14 Ura

2 Kiristyssanka 15 Uramutteri

3 Lohenpyrstémalline (FS 10) 16 Pohjalevy

4 Kiertonuppi 17 Kiinnityskulma
5 Vasen kiinnitysvipu 18 Jousi

6 Mallineen pidin 19 Laatta

7 Jyrsintdsyvyyden vaste 20 Ruuvi

8 Merkinta 21 Kulma

9 Vasteruuvi 22 Ruuvi

10 FS 10:n asetustulkki 23 Vililaatta

11 Oikea kiinnitysvipu 24 Mutteri

12 Sormisinkkauksen ja tappirei- 25 Valikehylsyineen

kien malline (FS 20)*
13 FS 20:n asetustulkki*

26 Sovittimineen
* Tarvike

Kayttoohjeissa kuvatut lisatarvikkeet eivét sisélly valttamatta toimitukseen!

Laitteen suojaus

Virheellinen kéaytté voi aiheuttaa vahinkoja. Noudata siksi

aina allaolevia ohjeita.

Tarkista ehdottomasti yldjyrsimen jyrsintdsyvyys ennen jyrsimista.

Suurin kiinnityskorkeus, maks. [mm] 35
Suurin Kiinnitysleveys, maks. [mm] 610
maks. lautaleveys
Lohenpyrstoélla (FS 10) [mm] 32
Sormisinkkaus (FS 20)* [mm] 30
Tappireika (FS 20)* [mm] 9..32
Tyokalu-@
Lohenpyrstoélla (FS 10) [mm] 14
Sormisinkkaus (FS 20)* [mm] 10
Tappireika (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Jako
Lohenpyrstolla (FS 10) [mm] 22
Sormisinkkaus (FS 20)* [mm] 20
Tappireika (FS 20)* [mm] 32 (tydkalustandardi)
Paino, n. [kal 7.1
* Tarvike
& Tyéturvallisuus

Turvallinen tydskentely laitteen kanssa on mahdolli-
nen vain jos luet kdyttéohjeen ja turvallisuusohjeet ko-
konaisuudessaan seké tarkasti noudatat niissé olevia
ohjeita. Anna osaavan henkilén kadytdnnéssa nayttaa
sinulle laitteen kaytén ennen kuin itse kéaytat sita en-

®
1
simmaista kertaa.

B Sinkkausjyrsin taytyy kiinnittda alustaan.
B Ota huomioon ylajyrsimen turvaohjeet.
B Anna ylajyrsimen pysahtyad mallineessa jyrsimisen jalkeen.

Jyrsinterien on sovelluttava liitAntatapaan. Kéyta vain @ 13,8 mm ja
@ 17,0 mm jéljennyshylsyjé.

Ohje: Jaljennyshylsyt eivit saa pistdd esiin mallineiden alta. Katso
myds Boschin erikoisia kopio-ohjaimia sinkkausjyrsinté varten.

Tarkkaan sdadetyt mallineet ja vasteruuvit 9 parantavat litoksen mitan-
pitavyytta ja toistettavuutta.

B Kéyta vain alkuperiisia varaosia.

Suomi -1
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Asennus

Kiinnitd sinkkausjyrsin sivuttaisista kiinnityskulmista 17 tukevaan alus-
taan. Asennettaessa pitempéaan lautaan voi tdmén kiinnittda ruuvipuristi-
milla tyépenkkiin.

Sinkkausjyrsin (katso kuva [LY)

Tydnna jouset 18 ja laatat 19 uloimpiin kiristysruuveihin. Aseta uramutte-
rit 15 urassa 14 sijaitsevien reikien péélle. Ruuvaa kiristysruuvit paikal-
leen. Keskimmaisia kiristysruuveja kaytetdan vain kapeiden tyékappalei-
den kanssa (< 300 mm).

Malline FS 10 (katso kuva [[J)

Kiinnita kaksi kulmaa 21 vasemmalla ja oikealla kumpikin kahdella ruu-
villa 20. Oikea kulma 21 kiinnitetd&n 90° kierrettynd vasempaan nahden.

Kiinnita syvyysvaste 7 ruuveilla 22, laatoilla 23 ja muttereilla 24 mallinee-
seen 3.

Kiinnité sovite 26 mallineen FS 10 alaosaan, jos kaytat muita kuin
Bosch-ylajyrsimia. Asenna syvyysvaste 7 kayttden valikehylsy-
ja 25.

Mallineen kohdistus (katso kuva [])

Avaa molemmat kiristysvivut 5 ja 11. Aseta malline 3 mallinepidikkei-
siin 6. Aseta kiertonuppi 4 asentoon “0”. Lukitse malline kiristysvivuilla 5
ja1l.

Hollda ruuvit 20 (katso kuva A). Kohdista malline 3 niin, ettd merkit 8
ovat tdsmaélleen laitteen etureunan ylépuolella.

Kirista ruuvit 20.

Puolipiilo lohenpyrstoéliitos

@ 17,0 mm

Lohenpyrstéjyrsin @ 14 mm tai
J 14,8 mm piirtimell&.

Katso tydalue laitteen tunnusluvuista.

Asenna lohenpyrstémalline FS 10 kulmalla 21 ja kohdista
se (katso “Mallineen kohdistus”).

Jaljennyshylsy:
Jyrsin:

Jyrsintdsyvyyden asetus yldjyrsimeen (katso kuva E)
Aseta ylajyrsin syvyysvasteen 7 ylapuolelle. Alenna jyrsin niin alas, etta
se koskettaa vastetta. Saada ja lukitse ylajyrsin.
TyoOkappaleen vahvuuden on oltava jyrsintdsyvyyttd suurempi,
muutoin sinkkausjyrsin vaurioituu.

Vasteruuvien 9 asetus (katso kuva [} + [3)

Hollda kaikkia neljad vasteruuvia 9 ja tydnna ne oikeaan ja vastaavasti
vasempaan reunaan. Irrota kiristysvivut 5 ja 11. Aseta tydkappale malli-
neen 3 ja pohjalevyn 16 valiin.

Paina malline 3 alas ja lukitse se kiristysvivuilla 5 ja 11.

Aseta sdatdmalline 10 tasaisesti pohjalevylle 16 vasemman puolen vas-
teruuvien 9 saatamiseksi. Tyénna saatdmallineen 10 vasen sakara oi-
kealle mallineen 3 sormea vasten ja pid& se siina.

Tydnna etummainen vasen vasteruuvi 9 vasemmalta séatdvastinetta 10
vasten ja kirista se.

Poista malline 3 ja tydkappale.

Paina sa&atémalline 10 edelld kuvatulla tavalla etummaista vasenta vas-
teruuvia 9 vasten. Tydnna ylempi vasen vasteruuvi 9 sdatévastinetta 10
vasten ja kiristd se. Molempien vasteruuvien 9 on oltava valyksettéd saa-
tdmallinetta 10 vasten.

Suomi - 2
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Paina sinkkausjyrsimen oikealla puolella oleva saatdmalline 10 vasem-
malle mallineen 3 sormea vasten. Tyénné vasteruuvit 9 oikealta sdato-
mallinetta 10 vasten ja sdada ne edella esitetylla tavalla.

Ohje: On suositeltavaa tehda koeliitos sinkkausjyrsimen asetusten tar-
kistamiseksi.

Lautojen merkinté ja kiinnitys (katso kuva D)

Sijoita laudat tyopdydalle. Merkitse etulaudan siséreunaan a ja muihin
lautoihin jérjestyksessé b, ¢ ja d. Numeroi yhteenkuuluvat reunat IL...IV.
Laudat, joissa on samat reunanumerot kiinnitetddn yhdessa. Aseta I ja
IIT merkityt reunat vasemmanpuolisiin vasteruuveihin 9 ja II ja IV mer-
kityt reunat oikeanpuolisiin vasteruuveihin 9.

Esimerkki: Reuna I, laudat a ja b.

Aseta lauta a vaakatasoon pohjalevylle 16 ja kohdista vasteruuvin 9 mu-
kaan. Tyostettdvan reunan tulee olla samantasoinen tyépdydan 16 etu-
reunan kanssa ja merkinndn on oltava néakyvissa. Kirista ylempi kiristys-
sanka 2.

Tydénné lauta b pystysuorassa etummaisen kiristyssangan 2 taakse ja
kohdista se vasemman vasteruuvin 9 mukaan. Jyrsittdvan reunan tulee
olla samantasoinen laudan a yldreunan kanssa ja merkinnan on oltava
nékyvissa. Kiristd etummainen kiristyssanka 2.

Tarkista ettd osat ovat suorassa kulmassa toisiinsa nahden, jotta liitos
olisi hyvanlaatuinen ja mittojen mukainen. Voit tarkistaa kulmat vastekul-
man avulla.

Asenna malline 3 ja lukitse se paikoilleen kiinnitysvipujen 5 ja 11 kans-
sa.

Jyrsinta

O Kiinnita ensimmaiset kaksi lautaa se-
lostuksen mukaisesti.
Ty0Osta ensin pystyyn kiinnitettya lau-
lﬂlﬂrﬂ] taa oikealta vasemmalle (vastajyrsin-
Y ¥ U Y ta) tdman repedmisen estamiseksi.
< © Toisen tydstévaiheen aikana seuraat

mallineen 3 aarivivaa vasemmalta oi-
kealle.

Ohje: Hyvan tuloksen aikaansaamisek-

si kiinnitd huomiota seuraaviin kohtiin:

e Varmista aina hyva kosketus malli-
neeseen jyrsittiessasi.

e Ala liikuta ylajyrsinta tai jyrsinterda
yléspain, tdmé vahingoittaa mallinet-
ta ja tydkappaletta.

e Liikkuta kahvoja samansuuntaisina
mallineen 3 kanssa ylajyrsimen “kaa-
tumisen” estémiseksi.

Muut litokset (reunat II ... IV) tehd&an vastaavalla tavalla. Sailytd ZF 60:n ja
ylajyrsimen asetukset muuttumattomina.
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Liitoksen tarkistus

lilan syvéa

— Siirrd malline 3 eteenpdin
kiertamalla kiertonuppia 4
taaksepain.

syvyys riittdméaton

— Siirréd malline 3 taaksepéin
kiertamalla kiertonuppia 4
eteenpain.

eividt samassa tasossa

— Korjaa vasteruuvien 9 asetus
liian 16ysa

— Kasvata jyrsintasyvyytta

LK K

liian tiukka

— Pienennd jyrsintasyvyytta
Jos hammastus jollain sivulla on liian kapea, tulee vasteruuvit 9 siirtda
vastaavasti sisddnpain tai ulospain.

Sormisinkkausliitos

Jaljennyshylsy: @ 13,8 mm
Jyrsin: Sormijyrsin @ 10 mm
Katso tyOstdalue laitetiedoista.

~.) Asenna sormisinkkaus- ja tappiliitosmalline (FS 20 = tarvi-
ke) kulman 21 avulla niin, ettd sormet osoittavat eteenpéin
ja kohdista se (katso “mallineen kohdistus”).

Jyrsintdsyvyyden asetus yldjyrsimeen
Sormisinkkauksessa on jyrsintdsyvyys yhta kuin laudan vahvuus.

Aseta ylajyrsimen syvyysvaste ja syvyyslukitus: aseta tyostettdva lauta
vaakatasoon pohjalevylle 16. Laske alas malline 12. Aseta ylajyrsin mal-
lineeseen laudan vieressd ja laske se kaynnistimattdbmana alaspdain
kunnes jyrsinterad koskettaa pohjalevya 16. Lukitse ylajyrsin paikalleen.
Siirra ylajyrsin pois mallineesta 12 ja poista lauta.

Apulaudan kiinnitys (katso kuva E)
Apulauta 27 estaa tydkappaleen reunan repedmisen tydston aikana.
Irrota kiinnitysvivut 5 ja 11.

Kiinnitd apulauta 27, jossa on siled etureuna ja jonka tulee olla 5 mm
jyrsintasyvyyttd paksumpi, vaakasuoraan. Apulaudan etureunan taytyy
olla samantasoinen pohjalevyn 16 kanssa. Kiristd ylempi Kkiristys-
sanka 2.

Laske malline 12 alas ja lukitse se paikoilleen kiinnitysvipujen 5 ja 11
avulla.

Vasteruuvien 9 asetus

Holl&a kaikki nelja vasteruuvia 9 ja tydnna ne oikeaan tai vastaavasti va-
sempaan reunaan.

Vasen vaste: Aseta asetustulkki 13 tasaisesti pohjalevyl-

| = le 16. Paina asetustulkin 13 oikea haara vasemmalle
g ﬂ < mallineen 12 yhtd sormea vasten ja pida se siind. Tyon-

nd etummainen vasen vasteruuvi 9 oikealle asetustulk-
kia 13 vasten ja kiinnita se siihen.

9 Oikea vaste: Paina asetustulkin 13 vasen haara oikealle
mallineen 12 yhtd sormea vasten ja pida se siind. Tyon-
né& etummainen oikea vasteruuvi 9 vasemmalle asetus-

tulkkia 13 vasten ja kiinnita se siihen.

Ohje: On suositeltavaa tehdé koeliitos sinkkausjyrsimen asetusten tar-
kistamiseksi.

2609 931 304+ 03.12
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Lautojen merkinti ja kiinnitys (katso kuva [J)

Sijoita laudat tyépdydalle. Merkitse laudat jarjestyksessé a, b, ¢ ja d ja
merkitse lautojen ylareunat (X).

Poista malline 12 lautojen tarkkaa kohdistusta varten.

Sormisinkkausta varten kiinnitetddn ja tyostetddn kaikki tyokappaleet
pystyasennossa. Kohdista tydstettdva reuna samantasoiseksi vaakasuo-
raan kiinnitetyn apulaudan 27 ylareunan kanssa.

Kohdista laudan a tai vastaavasti ¢ merkitty ylareuna vasemman vaste-
ruuvin 9 mukaan ja kiinnité se siihen.

Kiinnita lautojen b tai d merkitty yldreuna oikeanpuolisen vasteruuviin 9.
Tama takaa sormisinkkauksen oikean 10 mm siirron.

Tarkista ettd osat ovat suorassa kulmassa toisiinsa nahden, jotta liitos
olisi hyvanlaatuinen ja mittojen mukainen. Voit tarkistaa kulmat vastekul-
man avulla.

Jyrsinta
Asenna malline 12 ja laske se alas. Lukitse malline kiinnitysvivuilla 5
ja 11. Mallineen 12 sormien on ulotuttava tytkappaleen reunan yli.

Hyvan tuloksen aikaansaamiseksi kiinnitd huomiota seuraaviin kohtiin:

e Varmista aina ylajyrsimen hyva
|
|
ﬂ !
B | J
|

* Aseta aina jéaljennyshylsy vain
mallinesormen yhta sivua vasten
ja ohjaa ylajyrsintd sisdanpain
(ala seuraa reunaa):

Tyénna ylajyrsin  vasemmalle
mallinesormia vasten vasemmal-
la kiinnitettyjen lautojen a ja ¢ jyr-
sintaé varten.

Tydnna ylajyrsin oikealle malline-
sormia vasten oikealla kiinnitetty-
jen lautojen b ja d jyrsintaa var-
ten.

e Suurilla jyrsintasyvyyksilla on suositeltavaa suorittaa jyrsint useissa
tydstdvaiheissa kayttaen pienta lastuvahvuutta.

Jos sivun hammastus on liian kapea, on vasteruuvit 9 siirrettava vastaa-

vasti joko sisdanpain tai ulospain.

Ohje: Kaanna laudat ylés kahden reunan jyrsimiseksi. Tallgin lautojen

merkityt ylépinnat ovat vasteruuveja 9 vasten. Kirjainmerkit eivat endéa

ndy. Menettele vastaavasti muitten liitoskohtien kanssa.

kosketus mallineeseen.
a+c b+d
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Kayttoévihje
Ohuiden tai kapeiden osien tydstamiseksi (esim. vetolaatikon lauta) voi-
daan samanaikaisesti kiinnittdé useita lautoja.

Piilotappiliitokset

Jaljennyshylsy: & 13,8 mm
0 Jyrsin: Tappireikd @ 5, 6, 8, 10 mm vastaten
0 kaytettavaa tappia.

Katso tyQalueet laitteen arvoista.
32 mm tappijako vastaa huonekalustandardia.

Asenna sormisinkkaus- ja tappilitosmalline 12 (FS 20 = tarvike) kul-
man 21 avulla niin, ettd aukot osoittavat eteenpain ja kohdista se. Aseta
kiertonuppi 4 asentoon “0”,

Jyrsintdasyvyyden asetus

Jyrsintdsyvyys on puolet tapin pituudesta + 1,5...2 mm. Aseta syvyys-
vaste ja syvyyslukitus yl&jyrsimessa.

Ala valitse laudan vahvuutta suurempaa jyrsintasyvyytta. Kayta
sopivan pituisia tappeja.

Vasteruuvien 9 asetus

Tassa liitoslajissa kaytetdan vain vasenta vastetta.

Kiinnita lauta vaakatasoon niin, ettd se on samantasoinen pohjalevyn 16
etureunan kanssa. Asenna malline 12. Kohdista lauta symmetrisesti
mallineen 12 alla. Kiinnité lauta kiristyssangalla 2.

ki 13 pohjalevylle 16 ja paina se ylempaa vasteruuvia 9
vasten. Siirrd etummainen vasteruuvi 9 oikealle asetus-
tulkkia 13 vasten ja kiinnita se siihen.

Ohje: Koeliitoksen tekeminen on suositeltavaa sinkkausjyrsimen ase-
tusten tarkistamiseksi.

Poista malline 12. Tyénna vasen ylempi vasteruuvi 9 lau-
a/ \ taa vasten ja kiinnitd se. Poista lauta. Aseta asetustulk-

Lautojen merkinti ja kiinnitys (katso kuva [J)

Sijoita laudat tyopoydalle. Merkitse etulaudan sisareunaan a ja muihin
lautoihin jérjestyksessa b, ¢ ja d. Numeroi yhteenkuuluvat reunat L..IV
(katso kuva D).

Yhteenkuuluvat reunat kiristetddn vasemmanpuolisiin vasteruuveihin 9.

Aseta laudat a ja ¢ vaakata-
soon pohjalevylle 16 ja vas-
tetta vasten. Merkinné&t naky-
¢ vat. Tarkista, ettd tyOstettava
y reuna on samantasoinen tyo-
pdydan 16 etureunan kanssa
ja kirista kiristyssanka 2.

Laudat b ja d kiinnitetdan
pystysuoraan. Merkinnat na-
kyvat. Jyrsittava reuna tulee
kohdistaa  samantasoiseksi
vaakatasoon kiinnitetyn lau-
dan kanssa. Kiristd Kkiristys-
sanka 2.

Tarkista ettd osat ovat suo-
rassa kulmassa toisiinsa nah-
den, jotta liitos olisi hyvanlaa-
tuinen ja mittojen mukainen.
Voit tarkistaa kulmat vastekul-
man avulla.

2609 931 304 03.12
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Jyrsinté

Oikeanpuolisessa kiertonupissa 4 sijaitsevat merkinnéat

D.C.B.A.0.A.B.C.D ovat asetuksia lautavahvuuksille 9, 12, 16, 19, 22,
25, 28, 32 ja 35 mm. Oikein sdadettynad ovat tappireiat tasmalleen kes-
kelld ja liitos sopii ilman siirtoa.

Esimerkki kulmaliitoksesta

Laudat kiinnitetddn kuvan F mukaisesti. HOlldad molemp1 kiinnitysvipu-
ja 11. 16 mm:n laudan vahvuudella menetell&dén seuraavasti:

Kuva [fe] ylempi kuva

— Kierra kiertonuppi 4 asennosta “0” vastapaivaan asentoon “B”. Malli-
ne 12 liikkkuu taaksepain.

Lukitse lukitusvipu 11. Paina ylajyrsin mallineen 12 etummaisia &arivii-
voja vasten ja jyrsi tappireiat pystysuoraan kiinnitettyyn lautaan.

— Kierra kiertonuppi 4 myo6tépéivaan takaisin asennon “0” kautta asen-
toon “B” ja lukitse kiinnitysvipu 11. Aseta yldjyrsin mallineen 12 taimmai-
sia &ariviivoja vasten ja jyrsi tappireiat vaakatasoon kiinnitettyyn lau-
taan.

Kirjahyllylaudan liitos

Téassa liitoslajissa on laudat kiinni-
tettdva ja tyostettdva yksitellen.
Kohdista (pitkdssa) laudassa ole-
va apuviiva mallineen siséreu-
naan A. Tama viiva vastaa tappi-
reikien keskikohtaa.

A

Ymparistonsuojelu

Raaka-aineen uusiokéytt6 jatehuollon asemasta

Laite, tarvikkeet ja pakkaus pitdisi havittdd ymparistdystéa-
véllisesti toimittamalla ne kierratykseen.

Nama kayttdohjeet on valmistettu kloorittomasti valkaistus-
ta uusiopaperista.

Lajipuhdasta kierrattdmistéd varten muoviosissa on merkinnat.

Pidatamme oikeuden muutoksiin
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XapaKTnPIOTIKA epydAgiou

®pela EUNOOUVIECHWV
Kwdik. aptb.
yia Bosch pouTtep

yla MPOoiovTa AAAWY
KATAOKEUAOTWV

Méyiloto Uog cUoPIENG [mm)]
MeyloTto mMAATog cUOPIENG [mm]
MNdayog cavidwv Katd To eppelapiopa
XeAdovooupadg (FS 10) [mm]
dakTtUAou (dovTiwv) (FS 20)* [mm]
o ¢ kaBiitou (FS 20)* [mm]
@ epyaleiou katd To ppelapiopa
XeAdovooupag (FS 10) [mm]
dakTtUAou (dovTiwv) (FS 20)* [mm]

o ¢ kaBitou (FS 20)* [mm]
Awaipeon kata 1o gpelaplopa
XeAdovooupadg (FS 10) [mm]

dakTtUAou (dovTiwv) (FS 20)* [mm]

o g kaBitou (FS 20)* [mm]
Bapog, mep. [kg]
* EEapTnua

N
[11]

PWOOUV Kal 0TNV Mpagn.

ZF 60

0603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

XPNOLUOTIOLEITE TN UNTPA XEAL-
dovooupdg (FS 10) pe mEAua
oAioBnong 26 Kat KAAUKEG arnod-
otaong 25

35

610

32
30
9 éwg 32

14
10
5-6-8-10

22
20
32 (oTavtap MnmAwv)
71

MNa Thv acpaleida oag

Akivduvn epyaocia e To unxavnua givai povo duvari, av
S1aBAosTE MPWTA KAAA OAEG TIG 0dNYieg XpAONG KAl TIG
UNodEi&EIG aoPAAEIag Kal EPAPUOTETE MAVTOTE AUOTNPA
TIG 03nyieg Mou TrepIEXOVTaAl 6' AauTEG. Mpiv Xpnoiygoroln-
OETE TO PNXAVNHA Yia TIPWTH ¢opd {NTROTE va 0aG EVNME-

B H ¢ppela EUCUVIETUWYV TIPETIEL OTEPEWVETAL TIAVW OE [ia BAon.
B Aivete ipoooxn OTIG UTodei&elg aopAAeLag yia Ta pouTep,

B Meta arno 1o ekAoToTe PpPeldplOpUa APrVETE TO pOUTEP VA OTANATA-

€L EVTOG TNG UNTPAG.
2609 931 304 03.12

Méepn epyaleiou

1 Bida clo@IEng 14 Aulakwon
2 EAaopa oUopLENG 15 TMepIKOXALO AUAAKWONG
3 MnTtpa xehdovooupdg (FS 10) 16 Bdon
4 [eplOTPEPOUEVO KOUWTT 17 Twvia oTepEwong
5 MoxAog cUo@IENG, aploTtepd 18 EAatnplo
6 SUuyKpaTnpPag UNTPAg 19 PodéAa
7 0dnyog ppelapioparog Baboug 20 Bida
8 Evdelén 21 Twvia
9 Bida 0dnyou 22 Bida
10 Xvdapl pUBuiong ya FS 10 23 PodéAa
11 MoxAog cUo®LENgG, de&la 24 [epikoxAlo
12 MnTpa yla ouvdEopoug dakTUAo- 25 TléApa oAicbnong
wV Kal oneg kaphlwv (FS 20)* 26 KAAUKES amooTaoNS

13 Xvapt puBuiong ya FS 20 * EEdpTnua
EZapTApaTa mou cikovifovTal Kal TEPIypa@ovTal OTIG 0dnyieg XEIpIoHOU,
€V ouvodeUOUV TTAVTOTE TO UnXAvnua.

MpooTagia ynxavauaTog

AavOaopEvog XEIpIoHOG prmopei va odnynoel oe BAapeg. M' auto
SIVETE MAVTOTE TIPOCOXH OTIG MAPAKATW UTTOSEIEEIG.
Mpiv apxioete To Ppeldplopa eAEYETE onwodnmote T pUBJION Tou Ba-
Boug ppelapionatog oTo pouTep.
Ta epyaleia ppelapioparog npemnel va Talpldfouv oto €idog TnG avTi-
OTOoIXNG OUVOEONG. XPNOLUOTIOLEITE HOVO SAKTUALOUG QVTLYPAPNG
@ 13,8 mm kat @ 17,0 mm
Ynodei&n: Ot dakTUALOL aVTLypapng eV EMITPEMETAL VA TIPOEEEXOUV
KATW aro TI§ uNTPeg. BAEMe emiong kat Toug €181koUG SAKTUALOUG AVTL-
ypPa®ng ¢ Bosch yia T ¢pela EUNOGUVOECUWY.
Mntpeg puBUIONEVES e aKpiBela Kal ot Bideg 9 auEavouv tn dlatrnpn-
on TWV EMAEYHEVWV LETPWYV KAl TN dUVATOTNTA Avarnapaywyng Tou
OUVOETHOU.

B XpnoihomnoIgiTe MAVTOTE YVAOIa £§apTAHATA.
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ZuvappoAoynon

Stepewote TN PPELA EUNOCUVBEGUWY HE TIG TIAAYLEG YWVIEG OTEPEW-
ong 17 emavw oe pwa otabepn BAon. Ze MEPIMTWON HOVTAPIONATOG
eMAVW O LA HAKPLA oavida, UMOPEITE va OTEPEWOETE TN oavida autn
ue ™n Bonbela vraBidiwy navw o' eéva Tpamnell epyaciag.

dpla Euhoouvdiopwv (BAEne ikova [LY)

MNepdote Ta eAatpla 18 kat Tiq podEAeq 19 Mavw oTIG eEWTEPIKEG Bideg
oUOQIENG. TOMOBETNOTE TA MEPIKOXALA AUAAK®MOEWV 15 MAvw oTIg TpU-
Teg Mou Bpiokotatl oTig auhakwoelg 14. Bidwote Tig Bideg alopiEng. Ot
Ueoaieg Bideg cUOPIENG XPNOLOTIOIOUVTAL HOVO KATA TNV KATEPYATIa
OTEVMV TEPaxiwV (< 300 mm).

MnTtpa FS 10 (BAéne €ikova A )
STEPEWOTE TIG dUO YwVieg 21 aplotepd kat Se&la e dUo Bideg 20 Tnv KABe
pa. H de&la ywvia 21 pérel va oTtepewBel he arnokAlon 90° wg mpog v apl-
otepn.
STepewOTE TOV 03NYO BABoUG 7 otn unTea 3 ue TIg Bideg 22, TG podée-
Aeg 23 kal Ta nsleéx)\la 24.
Se mepinTwon xpnonq pPoUTEP ANAWV KATAOKEUAOTWV (OXl mg
Bosch) oTepe®oTe To MEAUA OAIOONONG 26 KATW Ao TN UNTPaA
FS 10. MovtdpeTe TOoV 0dNYO BABOUG 7 e TOUG KAAUKEG
andotaong 25.

EuBuypdppion Tng uATpac (BAéne eikova )

AUote Tou duo pox)\ouq oUopLENG 5 kat 11 TOTIO@STT]OTS m™m pnTpa 3
OTOUG OUYKPATNPEG MATPAG 6. PUBRIOTE TO MEPITPEQOpEVO KOUNTT 4 OTN
B8¢on "0". MavtaAwaoTe TN UNTPA HE TOoug HoxAoUG cUopLENG 5 kat 11.
AUote T1G Bideg 20 (BAEme eikova A). EuBuypapuiote T untpa 3 £10l,
woTe ol evdei&elg 8 va BpiokovTal akpLBWG MAvVw arod TNV UMPooTLvh
AKPN TOU UNXAVAUATOG.

Zavaopi&te TIg Rideg 20.

MiooKAaAUPHEVOG OUVOEOHOG XEAIDOVOOUPAG

AakTUAlOG avTiypapng: @ 17,0 mm

EpyaAeio ¢ppelapiopatog: <DpsCa xeAdovooupdg @ 14 mm
n 3 14,8 mm pe eyKonn

Ma Toueiq epyaciag BAEME XAPAKTNPLOTIKA UNXAVALATOG

MovTdpeTe Kal eUBUYPAUNIZETE TN UNTPA XEALBOVOOUPAG

FS 10 pe ™ ywvia 21 (BAEme "EuBUYPAUULON TNG MR-

PUOuion Tou BaBoucg ¢ppelapiopatoc oTo pouTep
(BAéne sikova [])
TonoBeTnote 10 pOUTSp MAvw arno Tov anyo Bdboug 7. XaunAwote 10
epyaAeio q)psCaplouaToq MEXPL TIOU V' ayyi&el Tov 0dnyo. PubuioTte Kat
HovigoTiomnote To poUTep.
Tomnayog Tng oavidag npérnetva eivat peyaAltepo arod To Babog ppela-
plopaTog, eMeldr) S1APOPETIKA BATIABELINULAT PPECA EUNOCUVOECUWY.

PUBuIoN Twv BI3wV 0dnyou 9 (BAsne eikovaE] + [)
XaAapwoTe TIG TEOOEPLG Bideg 0dnyou 9 kal wONoTE TIG avTioTola
TPOG TO de&L0 KAl TO aploTePO Xeihog. AUCTE TOUg dUO HOoXAOUG cUTPL-
&ng 5 kat 11. ToroBeTNOTE TO UTIO KATEPYAOIA TEUAXIO METAEU TNG UN-
P0G 3 kat ™mg Baong 16.

Mieote T UNTPA 3 TIPOG TA KATW KAl AVTAAWDOTE TNV e TOUgG HoxAoUg
oUuoQpLENG 5 kat 11.

MNa va pueuiosw TIC Bideg 0dnyoU 9 otnv aploTepn TMAEUPA TOTIOBETN -
oTe To Xvapl pUBuiong 10 emineda navw otn Baon 16. QBnoTs T0 qpl—
OTSpO OKENOG Tou xvaptou pueulor]q 10 rpog ta de€lq, evavTia ¢' eva
SAXTUAO TNG MATPAG 3 KAl CUYKPATOTE TOV.

Q6note TNV prnpootivi Bida odnyoU 9 and Ta aploTePA eVAVTIA OTO
Xvapt pUBuiong 10 Kat oPiETe V.

ATIOOKPUVETE TN MNTPA 3 Kal To und Katepyaoia TeUAxLo.

Mieote To Xvapt pUBULIONG 10 OTIWG KALTIPLY EVAVTIA OTNV UTIPOCTIVY) apl-
otepn Bida odnyou 9. QO oTe TNV eMavw aplotepn Bida odnyou 9 evavTia

TP0aG").
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0TO XVvapL pUBUIONG 10 KAl OPIETE TNV. AUPOTEPEGS 0L Bideg 0dnyou 9 mpée-
TIEL VA AKOUUTAVE XWPIG "T{OY0" mavw oTo XvAapL puBuiong 10.

la va puBpioete TIq Bideg 0dnyoU 9 de&ld, wbNoTE TO XvaplL

pUBUIONG 10 oTnV d&1d MAsUpa TS PPECAC EUNOGUVOECUWY TIPOG TA
aploTepd, evavTia ' €va daxTuAo TG Untpag 3. Qénote Tig Bideg
0dnyou 9 arno ta d&&1d mpog To Xvapl pUBUIoNG 10 Kat TipoRelTe 0N
pUBUION CUNPWVA HE TNV TIPONYOUUEVT TIEPLYPAPT).

YrodeiEn: MNa va eAéyEeTe TN pUBULON TNG PPETLAS EUNOCUVIECUWY 0AQ
OUVIOTOUE TNV KATAOKEUT €VOG SOKLUAOTIKOU OUVOEGHOU.

Znuadspa Kal cUoPIEN TWV oavidwy (BAEME eIKOva E])
TonoBeTnoTe TIG 0avideg TN Hia SiMAa oTnV AAAN. Xapaktnpiote TN he-
TWTIKY 0avida oTnV e0WTEPLKN TIAEUPA TNG HE a KAl TIG UTIOAOLTEG, TN
Hla HETA TNV AAAN, e b, ¢ kal d. MeplBwpta Tou avrnkouv padi aplbun-
ote ta pe L..IV.

OL oavideg Mou £xouv MeplBwpla We Ta idla voUuuepa cuopiyyovTatl
pall. Ta neplbwpla pe ta voUupepa I kat Il euBuypappifovral oTIq apl-
oTepPEG Bideg 0dnyou 9 kat Ta mepldwpla pe ta vouuepa IT kal IV oTig
dckIEg Bideg 0dnyou 9.

Napadeiypa: Nepdwplo I, cavideg a kat b.

TonoBeTnote TN cavida a opifovTia mavw otn BAaon 16 kat eubuypaupi-
ote TNV otn Bida 0dnyou 9. To umod KaTepyaaoia MePLOWPLO TIPEMEL va
eival "MpoowWIo" e TO UMPOCTIVO TEPBWPLO TNG BAong 16 kat n Evdel-
£n va eival opatn. ZQiEte 10 enMdvw £Aacua cUOPIENG 2.

Q6note ™ oavida b kaBeTa Miow arod To UMPOCTIVO EAacua SUCPIENG 2 Kal
€UBUYpPAUMIoTE TNV OTNV aplotepn RBida 0dnyou 9. To umo Ppeldplopa re-
pLOWPLO MPEMEL Va gival "TPOCWTTO" e TNV EMAVW TIAEUPA TNG oavidag a
Kaln €vOeLEN va ival opatr). SPIETE TO UMPOCTIVO EAACHA CUGPIENG 2.
A®OTE TIPOCOXT) OTO CXNUATIONO 0pONG YWVIAG Yla va ETUTEUXTEL N
KQAT| TIOLOTNTA Kal N akpiBela TwV HETPWV Tou ouvdEapou. O avTioTol-
XOG £AEYXOG Urtopel va dlegaxTel ue 0dnyod ywvia.

MovTdpeTe TN PNTPA 3 KAl OTEPEWOTE TNV e TOUG HoXAoUG oUOPIENG 5
Kat 11.

dpelapiopa

o ZUopIETE TO TIPMTO ZeUyog oavidwv
oUuQWVa LE TNV TIEPLYPAPT).
TNV apxn npoReite oTnNV KAtepyaoia,
fIrl’rm arnod ta S£&1A TIPOG TA ApLOTEPA (AVTip-
porm Kivnan), Tou TepBwpLou TNG oavi-
oMo Y U U Q 5agmou eivat cuoprypgvn kabeta, yia

va eurodioete Tn dloAioBnon G.

Katd ) deUTepn KATEPYATTIKNA (Ao,
aro Ta aploTepad Mpog Ta de&ld, akoAou-
OnoTe To TMeplypapa TNG UNTPAS 3.

Ynodei€n: MNa va erutuxeTe Kahd aro-
TeAéopata AaBeTe unoynyv oag Ta ma-
PAKATW onueia:

¢ Katd to ppeldpiopa datnpeite na-
VTOTE KAAN EMAQY HE TN UNTPA.

e Mnv UETAKIVEITE TO POUTEP KALTO EP-
YaAeio @pelapiopaTog pog Ta EMAVW
ylati 8anadouv nuan unTea 3Katto
UTIO KATEPYAOIA TEUAXLO

e [a va ano®UyeTe TNV "avatporm”
Tou poUTep 0dnyeiTe TIG AaBEG Ta-
PAAANAQ e TN PN TPa 3.

Ot umndroineg ouvdeoelg (Mepibwpla II £wg IV) kataokeualovTal Ye TOV

id10 Tpomno. Ot pubuioelg otnv ZF 60 kal 0To poUTEP TIAPAKEVOUV OL IDLEG.
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EAEyX0G TWV OUVSEOHWY

Heyalo Babéog

— MeTaKIviote T unTea 3
TPOG Ta eUNPOG. ' autod me-
PIOTPEYTE TO TMEPIOTPEPOUE-
VO KOUWT 4 TIPOG TA THOW.

HIKpO Babog

— MeTakivnote T unTpa 3
MPog Ta Tiow. N' auTo Tepl-
OTPEYTE TO MEPLOTPEPOUEVO
KOUUTT 4 TIPOG Ta EUMPOG.

ox1 "mpoowrno"
— AlopBwoTte TN B€on TwV
BOwv 0dnyou 9

LK K

oAU XaAapoi
- I\/!sya)\(bo're TO BABog ppela-
plopatog
TOAU o@ixToi
- MleUveTa To Babog ppela-
plopaTog
J€ MePINMTWON TOU O€ ia TMAEUPA Ba MApPoUCLAoTEL OTEVT 000VTWON,
UeTaKIVIOTE TIG Bideg 0dnyoU 9 KATA TIG AUTEG TIMEG AVTIOTOLXA TIPOG
Ta oA 1 TPog Ta EEW.

2Uvdesopog daxTuAou

AakTUAlOG avTiypagng: @ 13,8 mm

EpyaAeio ¢pelapiopatog: ®pela dayxtuAou @ 10 mm

la Topueig epyaoiag BAEME XAPAKTNAPLOTIKA UNXAVTHA-
TOG.

MovTdpeTe Kal EUBUYPANMIOTE TN WNTPA YId CUVOECHOUG
daxTUAwV Kat oTeg KaBIAlwv 12 (FS 20 = eEApTnua) He ™
ywvia 21 wote ta "dAxTUAA" va deiXvouv TIPog Ta eUMPOg
(BAEme "EuBUypAUMION TNG UNTPAG").

PUOuion Tou BaBoucg ¢ppelapiopatoc oTo pouTep

To Babog ppelapiopatog yla ouvdeopoug daxTUAwy eival ioo pe To
Taxog TG oavidag.

PuBuiote Tov 0d31nY0 Baboug Kkat TV otepewon Badoug Tou poUTep:
' aQutd TOTIOBETNOTE TNV UTIO KATEPYAOia cavida optllOVTIa TAVW 0T
Bdaon 16. XaunAwote T untpa 12. TOomoOETNOTE TO OTANATNUEVO POU-
Tep MAvw oTn untea 12 dimka otn cavida Katl XaunAwoTe To JEXPL TIoU
T0 epyaleio ppelapiopatog va ayyi&etl n Baon 16. MavtaAwoTte To
poUTepP. AQaLPEDTE TO poUTEP MO TN UNTPA 12 KAl AMoUaKPUVETE TN
oavida.

S0oQIEN TNG PondnTIKAG cavidag (BAéne sikova )

H Bon®ntikn oavida 27 eumnodilel KATA TNV epyacia tn dloAiodnon Tou
MEePIBWPLOU TOU UTIO KATEPYATia TEHaAXiou.

AUOTE QUPOTEPOUG TOUG HOXAOUG cUOPIENG 5 Kal 11.

SUOQiETE oplZovTIa TN BoNONTIKY oavida 27 pe To Aeio PUMPOOTIVO TEPL-
Bwplo, n oroia mpemel va eival 5 mm rio maxla anod to Badog ¢pelapi-
opatog. To UMPOoOoTIVO MEPLBWPLO TIPETEL va gival "MPOcwWTo" He TN
Baon 16. Z@i&te 1o eMavw EAacpa cUOPLENG 2.

XapnAwote T UNTea 12 Kat JavtaA®oTe TNV Je Toug HoxAoUg oUo®L-
&ng 5 kat 11.

PU6uion Twv B1Idwv odnyou 9

XaAapwote TIg TEooePIG Bideg 0dnyou 9 Kal wBNoTE TIG avTioTolXA
TPOogG 1o de&LO KAl TO ApLOTEPO XEINOG.

ApioTepn avaoToAn: TomoBeTnoTe TO XvapL puBuiong 13

I I 2 emnineda endvw otn Bdon 16. Q6NaoTe TO 3O OKEAOG
g/ ﬂ \ Tou xvaploU pUBuIoNG 13 Mpog Ta aplotepd, evavTia ¢

€va dAxTUAo NG UNTpPag 12 kat ouykpatnote 1o. QOn-
OTE TNV UMPOoaTIvn aptotepn Bida odnyoU 9 mpog ta

de€la evavTia oto Xvapl puBuiong 13 Kat oTn cuveEXela
oplyETe TNV.

& Ag&1a avaoToAn: QONOTE TO APLOTEPO OKEAOG TOU XVA-

UTpooTIvY) de&ld Bida odnyoU 9 MPog Ta aploTEPA EVA-
VTIa 0TO XVApL pUBUIONG 13 KAl OTN CUVEXELA OPIYETE

o] PLOU pUBUIONG 13 Tpog Ta Be&Ld, evavTia ¢' £va dAXTU-
i H \ g Ao TG unTpag 12 kal ouykpatnote 1o. QBNRoTE TNV

mv.

Ynodeign: MNa va eAeyEeTe TN pUBULON TNG PPETCAS EUNOCUVIECUWY 0AG
OUVIOTOUUE TNV KATAOKEUT) EVOG OOKIUAOTIKOU GUVOEGHOU.
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Snpadepa kal oUGPIEN Twv cavidwv (BAene sikova [F)
TonoBeTnoTe TIG 0avideg TN Hia SIMAa oTnV AAAN Kal XapaKTnpioTe TIg
Me a, b, ¢ kal d. SNUadEPTE Kal Ta EMAVW MePLBwPLa Twv oavidwy (X).
la TNV akpLpn eUBUYPANULON TWV CAVIOWV APalPETTE TN UNTPa 12.
Katd 1o ppelaplopa daxTUAou OAd Ta UTIO KATEPYAOia TEUAXIA CUCPLY-
yovTal Kal katepyalovtal kabeta. EUBUYpPAUUIOTE TO EKACTOTE UTIO Ka-
Tepyaoia MeplBwplo "MPoowrno” e TNV eMavw TAeUpd TG optlovTia
opLyHEVNG BonBNTIKNG oavidag 27.

EuBuypauuiote T oavida a, kal avTioTolxa tn oavida ¢, e To onuads-
HEVO eTAVW MEPLOWPLO OTNV apLoTEPY) Bida 0dNYyoU 9 Kal YETA OPIETE
mv.

SoQiETe TIG oavideg b 1) d pog TN de&1d Bida odnyou 9. ETol eEaopahi-
ZeTal n akpLRNC anooTtaon Twv daxTtUAwv kata 10 mm.

A®OTE TIPOCOXT) OTO OXNUATIOUO 0PBNG YwVIAG YIa VA ETIUTEUXTEL N
KOAT| TIoLOTNTA Kal N akpifela Twv HETPWV Tou cuvdeopou. O avTioTol-
XO0G EAEYXOG Urtopel va dleEaxTel e 0dnyo ywvia.

dpelapiopa

MovTdpeTe T uUNTEa 12 KAl XaunA®ote TnV. MavTaA®oTe TNV UE TOUG
poxAoUg cUo®LENG 5 kat 11. Ta daxTula Tng UNTPAg 12 MpEMeL va npoe-
EEXOUV TIAVW ATo TO MEPLBWPLO TOU UTIO KATEPYATIA TEHAXIOU.

Ma va emutluxeTe KaAd anoteAéopata AABeTe undOYnv oag Ta MapaKa-

Tw onueia:
|
|
ﬂ !
B | J
|

e Kata to ¢pelaplopa dlatnpeite

Ue TO poUTEP TAVTOTE KaAN

EMAPT UE TN UNTPA.

Akoupmnate to daxTUALo avTlypa-

PNG HOVO OF pid TAEUPA TwV da-

XTUAWV TNG UNTPAG Kal odnyeite

TO poUTEP TPOG TA PETA (Kal OXL

KATA UrKOG TOU TIEPLYPAMMUATOR).

3TIG 0avideg a Kalt ¢, Tou gival

OUOQLYMEVEG aploTePQ, TIELETE

TO poUTEP TPOG TA APLOTEPA,

€VAVTIA 0TOUG dayTUAOG TNG Un- a+cC b+d
TPAG.

311G oavideg b kat d, Tou eival
OUOQLYHEVEG BEELQ, TIIECETE TO
poUTep TPog Ta dekld, evavtia
0TOUG dAXTUAOG TNG UNTPAG.
S€ MePINMTWOELG PeyAAou BABoug ¢ppelapiodaTog 0ag CUVICTOUE TN
dleEaywyn Hlag oelpdg ano aAAeTAAANAA ¢ppelapiopaTta e EKACTOTE
AlyooTn) agaipeon UAIKoU.

3 MEPIMTWON TIoU € [ia TTAeUPd Ba MaPOoUCIATEL OTEVI] 0OOVTWOT), [E-
TAKWVNOTE TIG Bideg 0dnyoU 9 KATA TIG AUTEG TIMEG TIPOG TA HECA Kal
avtioTolxa mpog Ta £Ew.

Ynodeign: MNa 1o ppeldplopa Twv deUTEPWY MEPLBWPIWY ONKWOTE TIG
oavideg Mpog Ta emavw. ETol akoupnoUv Kat aAlL Ta onuadepéva
eMAvw TeplBwpla Twv oavidwv oTIg Bideg 0dnyou 9. O XapAKTNPLOKOG
dev eival MAEov opatog.

Ol urtoAolreg oUVIETEIG KATAOKEUAZOVTAL [E TOV 1810 TPOTIO.
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SupBouUAR yia epappoyn
[a ™V Katepyaoia AEMTOV 1 OTEVOV TUNUATWY (TL.X. 0aviSLwV yla oup-
TAapla) Yropolv va cuopiXToUV TaUuTOXpova TOAAA oavidia padi.

KaAuppévol ouvdeopol KapiAiov

AakTUAlOG avTiypapng: @ 13,8 mm
0 EpyaAeio ¢pelapiopatog: ommg kapilot @ 5, 6, 8, 10 mm,
7 avAaloya pe ta urmod xprion Kapi-
Ala.

Ia Toueic epyaciag BAEME XAPAKTNPLOTIKA UNXAVAATOG
H dlaipeon 32 mm yla TIG OMEG TWV KABIAI®V AVTATIOKPI-
VETAL 0TA OTAVTAP TNG EMMAoToLiag.
MovTtdpete T uRtea 12 yia to ¢peldptopa SakTUAOU Kal oTiwV Kapi-
AV (FS 20 = eEapTnua) Ye T ywvia 21 Katd TETOLOV TPOTIO, WOTE Ol
E£YKOTIEG VA BEIXVOUV TIPOG TA EUTIPOG, KAL OTN GUVEXELA EUBUYPAUMI-
oTe TNV. TOTOBETNOTE TO MEPLOTPEPOWEVO KOUuTi 4 o B€on "0".

PUOuion Tou Baboug ppelapioparog
To BABuog ppelapiolaTog AVEPXETAL OTO NHUIOU TOU UIKOUG TOU YKARL-
AloU ouv 1,5...2 mm. PuBuiote Tov 0dnyo Kat T Javtaiwon Badoug oTto
poUTep.
EruAeETe BABOG ppelapionaTog HIKPOTEPO Ao TO TIAX0G TNG Oa-
vidag. Xpnolyomnoeite YOUPOUG KATAAANAOU URKOUG.

PUOuion Twv BIdwv odnyou 9

3' auTo To €idog olvdeong N euBuUypAUULON YiveTal povo amnod tnv apl-
oTepn MAeUpA.

SUOQIETE pIa cavida opIlOVTIA KAl "MPOCWTo" e TO UMPOCTLVO TIEPLB®-
plo ™G Baong 16. Movtdpete Tn untpa 12. EuBuypappuiote T cavida
OUMMETPLKA KATW and TN unitpa 12. Stabepomolnate T oavida Je To

A@alpgoeTte TN UNTea 12. QR oTE TNV ENAVW APLOTEPN
Bida 0dnyou 9 yia va akoupnnoel ot oavida kat BLdw-
oTe TNV KaAd. A@alp€oTe Tn oavida. TomobeTNOTE TO
Xvapl pUBuiong 13 mavw otn Baon 16 Kal MECTE TO eva-

VTIa OTNV enavw Rida odnyou 9. QOROTE TNV UMPOOCTIVN

Bida 0dnyouU 9 mpog Ta de&Ld evavTia OTo XVapL pUBLL-

ong 13 Kal oTn cuvexela oPiETe TNv.

YnodeiEn: MNa va eAeyEete TN pUBULION TNG PPETZAS EUNOCUVIECUWY 0Ag
OUVIOTOUWE TNV KATAOKEUT) €VOG SOKIUAOTIKOU OUVOEGHOU.

Snpadepa kal oUGPIEN Twv cavidwv (BAene eikova [J)
TonoBeTnoTe TIG 0aVISeQ TN Hid SIMAA oTNV AAAN. XapaKTnpioTe TN pe-
TWTILKT 0avida OTnNV E0WTEPLKN TMAEUPA TNG HLE a KAl TIG UTIOAOLTIEG, TN
Mla HETA TNV AAAN, He b, ¢ kat d. MeplBwpla Tou avrnkouv padl apldun-
ote ta pe L.IV (BAEne eikova D).

MeplBwpla Mou avrkouv padi TormoBeToUVTAL OTNV APLOTEPT Ywvia odn-
you 9 kal cucgpiyyovTal.

Ot cavideg a ka ¢ TornobeToU-
vTal opLfovTIa MAVW OTN
Bdon 16 kat eubuypauuifo-
vTal. AWOTE MPOCOoXT|, WOTE

N TO UTO KaTepyaaoia nepLdw-
plo va sival "mpoowro” Ye To
MIPOOoTIVO TIEPIOWPLO TNG
Bdong 16. Z@i€te TO eMAVW
€\aopa cUoPpIEng 2.

Ot cavideg b kat d cuopiyyo-
vTal kabeta. Ta onuadia va
eivat opatd. EuBuypapupiote
TO MeplBwpPLO "MPOCWIO" Ue
™V endvw MAEUPA TNG OU-
OQLYHEVNC 0pLLOVTIA Oavi-
dag. ZPIETE TO UMPOOTIVO
£\aopa oUoPLENG 2.

A®MOTE TIPOCOYT) OTO GXNUATL-
OUO 0pBNG Ywviag yia va eril-
TeuxTel N KAARN ToLOTNTA Kal
N aKpiBEld TWV HETPWV TOU
ouvdéapou. O avTioToLXog
£AEYX0G Uropei va die&axTel
He 0dnyo ywvia.

éNaopua cUoPLENG 2.
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dpelapiopa

Orevdeiteig D.C.B.A.0.A.B.C.D. emi Tou de&loU TepLOTPEPOUEVOU KOouToU 4
avTioTtolxoUv OTIG pUBUIoELG TaXoug cavidwy 9, 12, 16, 19, 22, 25, 28, 32 kat 35
mm. Otav n puBbuion dieEaxtei aPoya, ol omeQ yia ta kaBilia BpiokovTal
aKpLBWG OTN PEON KaL T aUVOEON ETIAKOAOUBEL XWwPIG TPOEEOXEG 1 KOAWA-

Napadeiypa evog YWVIAKOU OUVOECHOU

OL oavideg ocuopiyyovtal cUUPWVaA e TNV TIEPLYPAPY) OTNV lKova F.
AUOTE AUPOTEPOUG TOUG HOoXAOUG cUo@LENG 11. OTav mpoKelTal yia oa-
videg maxoug 16 mm TipoBeiTe OTIG £ENC EVEPYELEG:

Ewkova E EMAVW £lKOVA

- MepLOTPEYPTE TO MEPLOTPEPOUEVO KOUWT 4 e KATEUOUVON avTiBeTng
eKelvNg TWV SEIXTWV TOU poAoyloU Kal he apeTtnpia ) 6€on "0" Kal To-
noBetnote To 0N B€on "B". H untpa 12 kiveital mpog ta micw. Mavta-
AwOoTe Toug HoXAoUG cUQLENG 11. OdNYNOTE TO POUTEP OTO UMPOCTIVO
HUEPOG TOU TIEPLYPAUMUATOC TNG UNTPAS 12 Kal ppeldpeTe TIC TPUTIESG YIA
Ta KaBila otnv KABeTa cuoPiypEvn oavida.

- MNepLlOTPEYTE TO MEPLOTPEPOUEVO KOU T 4 pe KateUBuUvon idia W'
SKaivn, TV SEIXT@V TOU POAOYLOU KaL TOTIOBETHOTE TO, nspvd)qu arno
™ 8&on "0" ot Sson "B". MavVTaA®OTE TOUG uox)\o U¢ oUQIENG 11.
Odnynate 1o POUTEP OTO THOW HEPOG TOU MEPLYPAUUATOG TNG HN-
TPag 12 Kal ppeldapeTe TIG TPUTEG YIA TOUG YOUPOUG OTNV opI{ovTia
GUOQIYHEVN oavida.

Z0UV3E0MOG YIa oavidia paginv
Ma TETolou €1d0Ug CUVBETHOUG Ol
oavideg npénal va ouoqnxl'obv
KaL vVa UTIOOTOUV OE KATEPYAoia
Mia-pia. Eueuypauulcrrs m Bon-
enTlKn YPOAUUN MAvVw om (HakpLA)
oavida oTNV E0WTEPLKN TMAEUPA A
™G UNTPAg. H ypauun autn TauTi-
{eTaAl E TO KEVTPO TWV OMWV Yld
Ta KaBila.

A
+ g+ g+ B

MpooTacia mepiBAAAovTog

AvVaKUKA®ON MPWTWV UAWV avTi amocupon anmoppidaTwv

To unxavnua, Ta eEapTHHATA Kal ) CuoKeuaaia Ba mpemnet
vVa anoppinrovTal mpog eNegepyacia KATd TPOTIO Mou dev
BAArtteL TO TEPIBAAAOY.

AUTO TO TEUX0G 0dNYLOV £XEL TUTIWOEL OE AVAKUKAWUEVO
XAapTi, AeUKAOUEVO XWPIG XAWPLO.

lMa v avakUKAwon Katd £id0g pEPOUV TA PEPN TOU UNXAVIHATOG
armno MAAOTIKO OXETIKO XAPAKTNPLONO.

TnpoUpe To Sikaiwpa aAAaywv
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Teknik veriler

ZF 60
0 603 097 000

POF 500 A, 600 ACE, 800 ACE
GOF 900 A, 900 ACE, 1200 A,
1300 ACE

Adaptor 26 ve ara kovani 25 ile
birlikte kurt agzi sablonu (FS 10)
kullaniimalidir

Germe yUkseklidi, maks. [mm] 35
Germe genisligi, maks. [mm] 610
Maksimum Isleyebildigi tahta kalinhgi

Dis acma frezesi
Siparis no.
Kullanilabildigi Bosch dik frezeler

Kullanilabildigi diger markalar

Kurt agzi (FS 10) [mm] 32

Parmak freze (FS 20)* [mm] 30

Dibel uglarinda (FS 20)* [mMm] 9-32
Uc capi

Kurt agzi (FS 10) [mm] 14

Parmak freze (FS 20)* [mm] 10

Dibel uglarinda (FS 20)* [mm] 5-6-8-10
Taksimat

Kurt agzi (FS 10) [mm] 22

Parmak freze (FS 20)* [mm] 20

Dubel uglarinda (FS 20)* [mm] 32 (mobilya standardi)

Agirhgi, tak. [ka] 71
* Aksesuar

Giivenliginiz igin

Aletle glivenli bir bicimde calisabilmek i¢in, kullanim
kilavuzu ve giivenlik talimatlarini dikkatlice okuyup,

belirtilen hususlara titizlikle uymalisiniz. Aleti ilk kez
kullaniyorsaniz, nasil calistigini deneyimli birisinden

o
(1]
ogrenin.

W Dis acma frezesi bir tabana tespit edilmelidir.
Bl Dik frezelere iligkin glivenlik talimatlarina uyun.

B Freze isleminden sonra dik frezeyi sablon iginde serbest donuge
birakin.

Aletin elemanlari

1 Germe vidasi 14 Oluk

2 Germe kolu 15 Oluk somunu

3 Kurt agzi sablonu (FS 10) 16 Taban levhasi

4 Doner digme 17 Tespit kdsebendi

5 Germe kolu, sol 18 Yay

6 sablon mesnedi 19 Delikli pul

7 Freze derinlik mesnedi 20 Civata

8 lisaret 21 Késebent

9 Dayama vidasi 22 Civata

10 FS 10 igin ayar masdari 23 Besleme pulu

11 Germe kolu, sag 24 Somun

12 Parmak freze ve dibel ucu 25 Arakovani
(FS 20)* icin sablon 26 Adaptor

13 FS 20* icin ayar masdari * Aksesuar

Kullanim kilavuzunda tanimlanan ve sekilleri gésterilen aksesuarin mutlaka
teslimat kapsaminda bulunmasi gerekmez.

Aletin korunmasi

Yanhs kullanim hasara neden olabilir. Bu nedenle asagidaki
talimatlara mutlaka uyun.

Freze islemine baslamadan 6nce mutlaka dik frezedeki freze derinlik
ayarini kontrol edin.

Freze aletleri bagdlanti tipine uygun olmaldir. Capi 13,8 ve 17,0 mm olan
kopyalama kovanlari kullanin.

Uyari: Kopyalama kovanlari sablonlarin altina sarkmamalidir. Dis agma
frezeleri icin Uretilen 6zel Bosch kopyalama kovanlarina da bakin.

Tam ve hassas olarak ayanlanmis sablon ve dayama vidalari 9 élguli
calismay! ve baglantinin tekrar kurulmasini glivence altina alir.

B Sadece orijinal aksesuar kullanin.
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Montaj

Dis agma freze aletini yan taraflardaki tespit késebentlerine 17 ve
hareket etmeyen bir tabana tespit edin. Uzun bir tahtaya montaj
yapilirken, tahta, iskence yardimi ile bir tezgaha tespit edilebilir.

Dis acma freze aleti (sekil [[Y'ya bakin)

Dis taraftaki germe vidalarina yaylari 18 ve delikli pullari 19 itin. Oluklu
somunlari 15, oluklar 14 icinde bulunan delikler tGizerinden yerlestirin.
Germe vidalarini takin. Ortadaki germe vidalari sadece ince is
pargalarinda (< 300 mm) kullanihr.

Sablon FS 10 (sekil [[Y'ya bakin)

Sag ve soldaki iki késebendin 21 her birini iki civata 20 ile tespit edin.
Sag késebendi 21, soldakine gére 90° dondurerek tespit edin.

Derinlik mesnedini 7, civatalar 22, besleme pullari 23 ve somunlarla 24
sablona 3 tespit edin.

Bosch dik frezeleri kullanmadiginiz takdirde, adaptéri 26 alt
taraftan sablona FS 10 tespit edin. Ara kovani 25 ile birlikte
derinlik mesnedini 7 takin.

Sablonun diizeltiimesi (sekil []'ye bakin)

Her iki germe kolunu 5 ve 11 gevsetin, sablonu 3 sablon mesnedine 6
yerlestirin. Déner diigmeyi 4, "0" pozisyonuna getirin. sablonu, germe
kollari 5 ve 11 ile kilitleyin.

Civatalari 20 gevsetin (sekle bakin A). isaret tam olarak aletin 6n
kenarina gelecek bicimde sablonu 3 dlzeltin.

Civatalarn 20 tekrar sikin.

Yari kapali kurt agzi baglantisi

Kopyalama kovani:
Freze:

Capi 17,0 mm

Capi 14 veya 14,8 mm olan ¢izgi
cakil kurt agzi frezesi

Calisma alanlari i¢in teknik veriler bélimine bakin.

Kurt agzi sablonu FS 10'u kdsebent 21 ile takin ve diizeltin
("sablonun duzeltiimesi" bélumune bakin).

Dik frezede freze derinliginin
ayarlanmasi (sekil []J'ye bakin)

Dik frezeyi derinlik mesnedi 7 Uizerine yerlestirin. Dayamak temas
edinceye kadar frezeyi indirin. Dik frezeyi ayarlayin ve sabitleyin.

Tahta kalinlidi freze derinliginden fazla olmalidir, aksi takdirde dis
acma frezesi hasar gorar.

Dayama vidalarinin 9 ayarlanmasi (sekil 5] + ['ye bakin)
Dort dayama vidasini da 9 gevsetin ve sag ve sol kenara itin.

Her iki germe kolunu da 5 ve 11 gevsetin. Is parcasini sablonla 3 taban
levhas 16 arasina yerlestirin.

Sablonu 3 asagi bastirin ve germe kollari 5 ve 11 ile kilitleyin.

Sol taraftaki dayama vidalarini 9 ayarlamak igin, ayar masdarini 10
taban levhasi 16 Uzerine diiz olarak yerlestirin. Ayar masdarinin 10 sol
kolunu, sablonun 3 bir parmagi karsisina surin ve tutun.

On sol dayama vidasini 9 soldan ayar masdarina 10 sirin ve sikin.
Sablonu 3 ve is pargasini alin.

Ayar masdarini 10 daha énce oldugu gibi sol 6n dayama vidasina 9
dogru bastirin. Ust sol dayama vidasini 9 ayar masdarina 10 dogru
siriin ve sikin. Her iki dayama vidasi 9 da hi¢ bosluk birakmayacak
bicimde ayar masdarina 10 dayanmalidir.
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Sag taraftaki dayama vidalarini 9 ayarlamak icin, dis agma frezesinin
sag tarafindaki ayar masdarini 10 sablonun 3 bir parmag karsisina
suriin. Dayama vidalarini 9 sagdan ayar masdarina 10 itin ve yukarida
anlatildigi bicimde ayarlayin.

Uyari: Dis agma frezesinin ayarini kontrol etmek icin en dogru yol bir
deneme baglantisi yapmaktir.

Tahtalarin igsaretlenmesi ve gerilmesi (sekil E'ye bakin)
Tahtalari ayri ayr yatirin. Cephe ya da alin tahtasinin i¢ kismina a,
digerlerine ise sirasiyla b, ¢ ve d isaretlelerini koyun. Birbirine ait
kenarlari L..IV olarak isaretleyin.

Ayni kenar numaral tahtalar birlikte gerilir. I ve III isaretli kenarlari sol
dayama vidalan 9, II ve IV isaretli kenarlari ise sag dayama vidalarina
yaslayarak dizeltin.

Ornek: Kenar I, a ve b tahtalari.

a tahtasini yatay olarak taban levhasina 16 yatirin ve dayama
vidalarinda 9 duzeltin. Islenecek kenar, taban levhasinin 16 6n kenari ile
ayni hizada olmali ve isaret rahatca goérulebilmelidir. Ust germe kolunu 2
sikin.

b tahtasini dikey olarak 6n germe kolunun 2 arkasina itin ve sol dayama
vidalarinda 9 diizeltin. Frezelenecek kenar a tahtasinin st tarafi ile ayni
hizada olmali ve isaret rahatca gérulebilmelidir. On germe kolunu 2
sikin.

Baglantinin kaliteli ve &lctilere uygun olmasi igin késelerin tam olarak
90° olmasina dikkat edin. Dik acilar bir génye ile kontrol edilebilir.

Sablonu 3 monte edin ve germe kollari 5 ve 11 ile kilitleyin.

Frezeleme

e) ilk tahta ciftini yukarida anlatildigi gibi
gerin.
Soékulmesini 6nlemek amaciyla, énce
|TWIF1@ dik olarak gerilmis bulunan tahta
Y U U Y kenarini sagdan sola dogru (karsilikli
o] |0 hareket) isleyin.

ikinci islem adimi olarak, soldan saga
dogru sablonun 3 kenarlarini igleyin.

Uyari: lyi bir sonug alabilmek igin su

noktalara dikkat edin:

¢ Freze islemi sirasinda sablona
daima iyi temas saglayin.

¢ Dik frezeyi ve freze aletini yukar dogru
hareket ettirmeyin. Aksi takdirde
sablon 3 ve is parcasi hasar gérur.

¢ Dik frezenin "devrilmesini" dnlemek
icin, tutamaklari sablona 3 paralel

olarak yoénlendirin.

Dider baglantilar (II ve IV nolu kenarlar) ayni mantik icinde yapilr.
ZF 60 ve dik frezedeki ayarlar degismeden kalir.
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Baglantinin kontroli

Cok derin

— Sablonu 3 6ne hareket
ettirin. Bunu yapmak icin
doéner dugmeyi 4 arkaya
cevirin.

Derinlik cok az

— Sablonu 3 arkaya hareket
ettirin. Bunu yapmak icin
doéner digmeyi 4 6ne cevirin.

Hizalar bozuk

— Dayama vidalarini 9 diizeltin

Baglanti cok gevsek

— Freze derinligini artirin

Baglanti ¢cok siki

— Freze derinligini azaltin

Herhangi bir kenarda c¢ok ince dis ortaya cikarsa, dayama vidalarinin 9

LK K

Parmak frezeli kurt agzi baglantisi

Kopyalama kovani:  Capi 13,8 mm
Freze: Parmak freze, cap1 10 mm
Calisma alanlari igin teknik veriler bélimine bakin.

Parmak freze ve dibel deligine (FS 20 = aksesuar) ait
sablonu 12, parmak freze 6ne bakacak ve diizelecek
bicimde, kdsebente 21 monte edin ("sablonun diizeltiimesi"
bélimine bakin).

.

Dik frezede freze derinliginin ayarlanmasi

Parmak frezeli kurt agzi baglantilarindaki freze derinlidi tahta kalinigi
kadardir.

Derinlik mesnedi ve derinlik kilittenmesini ayarlayin: Bunu yapmak icin
islenecek tahayi taban levhasi 16 izerine yatay olarak yatirin.
Sablonu 12 indirin. Dik frezeyi tahtanin yanindan sablon 12 (izerine
yerlestirin ve freze taban levhasina 16 temas edinceye kadar, alet
kapali durumda indirin. Dik frezeyi kilitleyin. Dik frezeyi sablondan 12
kaldirin ve tahtayi alin.

Yardimci tahtanin gerilmesi (sekil [ 'yve bakin)

Yardimci tahta 27, calisma sirasinda is parcasinin kenarinin yirtilmasini
Onler.

Her iki germe kolunu 5 ve 11 gevsetin.

Kalinhigi freze derinliginden 5 mm daha fazla olmasi gereken yardimci
tahtanin 27 diizgiin ve parlak tarafini yatay olarak gerin. On kenar,
taban levhasi 16 ile ayni hizada olmaldir. Ust germe kolunu 2 sikin.

Sablonu 12 indirin ve kerme kollari 5 ve 11 ile kilitleyin.

Dayama vidalarinin 9 ayarlanmasi
Dért dayama vidasini da 9 gevsetin ve sag veya sol kenara itin.

Sol dayamak: Ayar masdarini 13 taban levhasi 16
Uzerine duz olarak yerlestirin. Ayar masdarinin 13 sag
kolunu, sola dogru sablonun 12 bir parmagi karsisina

masdarina 13 dogru itin ve sikin.

Sag dayamak: Ayar masdarinin 13 sol kolunu, saga
dogru sablonun 12 bir parmagi kargisina sarin ve tutun.
On sad dayama vidasini 9 sola, ayar masdarina 13
dogru itin ve sikin.

|
% stirlin ve tutun. On sol dayama vidasini 9 saga, ayar
U%ﬁ

Uyari: Dis agma frezesinin ayarini kontrol etmek icin en dogru yol bir
deneme baglantisi yapmaktir.
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Tahtalarin igsaretlenmesi ve gerilmesi (sekil E'ye bakin)
Tahtalari ayri ayri yatirip sirasiyla a, b, ¢ ve d isaretlelerini koyunduktan
sonra tahta Ust kenarlarini markalayin (X).

Sablonu 12 tam olarak diizeltin ve tahtalar alin.

Parmak frezeli dis agma freze igsleminde butlin is parcalar dikey

olarak gerilir ve iglenir. Islenecek kenar, yatay olarak gerilmis yardimci
tahtanin 27 Ust kenari ile ayni hizaya getirin.

a veya c tahtasinin igaretli Ust kenarini sol dayama vidasinda 9 dlizeltin
ve sikin.

b veya d tahtasinin isaretli ust kenarini sag dayama vidasinda 9 sikin.
Bu sayede hassas bir bicimde 10 mm'lik parmak frezeli dis araliklarini
guvenceye alirsiniz.

Baglantinin kaliteli ve dlgilere uygun olmasi icin kdselerin tam olarak
90° olmasina dikkat edin. Dik agilar bir génye ile kontrol edilebilir.

Frezeleme

Sablonu 12 monte edin ve indirin. Germe kollari 5 ve 11 ile kilitleyin.
Sablonun 12 parmaklari is pargasi kenarindan disari ¢cikmalidir.

iyi bir sonug alabilmek igin su noktalara dikkat edin:

¢ Kopyalama kovanini daima,

sablon parmaginin bir kenarina
yaslayin ve dik frezeyi iceri dogru
yonlendirin (kenarlar Gizeriden
gitmeyin):

Sol tarafa gerilmis a ve ¢
tahtalarinda dik frezeyi sola,
sablon parmagina dogru bastirin.
Sag tarafa gerilmis b ve d
tahtalarinda dik frezeyi saga,
sablon parmagina dogru bastirin.

* Dik freze ile sablon arasinda

daima iyi temas saglayin.
a+c

~

b+d

Freze derinligi fazla oldugunda,
disUk talas kalinliklar ve birgok
islem asamasiyla calismada yarar
vardir.

Herhangi bir kenarda ¢ok ince dis ortaya cikarsa, dayama vidalarinin 9
konumunu ayni miktarda ice veya disa dogru degistirin.

Uyari: ikinci kenarlari frezelerken, tahtalari yukari katlayin. Béylelikle
isaretlenmis tahta kenarlar tekrar dayama vidalarina 9 yaslanir. Yazih
kisimlar artik goérilmez.

Diger baglatilar ayni mantik icinde yapin.
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Uygulama onerileri

ince veya dar parcalar (6rnegin cekmece tahtalar) asagida sekillerde
goéruldugu gibi isleyin.

Yarim gizli diibel baglantilari

Kopyalama kovani:  Capi 13,8 mm
0 Freze: Kullanilan diibel uglarinda uygun
0 olarak, caplari 5, 6, 8, ve 10 mm

olan parmak frezeler
Calisma alanlari i¢in teknik veriler bélimine bakin.

32 mm'lik dibel deligi taksimati mobilya standardina
uygundur.

Parmak freze ve dlbel deligine (FS 20 = aksesuar) ait sablonu 12,
parmak freze 6ne bakacak ve dizelecek bicimde, késebente 21 monte
edin. Déner diigmeyi 4 "0" pozisyonuna getirin.

Freze derinliginin ayarlanmasi

Freze derinligi, dibel boyunun yarisi + 1,5...2 mm'ye denktir. Dik frezede
derinlik mesnedini ve derinlik kilittenmesini ayarlayin.

Freze derinligini tahta kalinligindan daha kii¢ik olarak segin.
Uygun dibel uzunluklar kullanin.

Dayama vidalarinin 9 ayarlanmasi
Bu baglanti biciminde sadece sola dayama yapilir.

Bir tahtayi taban levhasinin 16 6n kenari ile ayni hizada olacak sekilde
yatay olarak gerin. sablonu 12 monte edin. Tahtayi sablonun 12 altinda
simetrik olacak sekilde diizeltin. Tahtay! germe kolu 2 ile tespit edin.

taban levhasi 16 Uzerine yatirin ve Ust ayar vidasina 9
dogru itin. On ayar vidasini 9 saga, ayar masdarina 13
dogru sirdn ve sikin.

Uyari: Dis agma frezesinin ayarini kontrol etmek i¢in en dogru yol bir

deneme baglantisi yapmaktir.

Sablonu 12 alin. Sol ust dayama vidasini 9 tahtaya itin
a{ \ ve vidalayarak, sikin. Tahtay alin. Ayar masdarini 13

Tahtalarin isaretlenmesi ve gerilmesi (sekil E'ye bakin)

Tahtalari ayri ayri yatirin. Cephe ya da alin tahtasinin i¢c kismina a,
digerlerine ise sirasiyla b, ¢ ve d isaretlelerini koyun. Birbirine ait
kenarlar 1...IV olarak isaretleyin (sekil D'ye bakin).

Birbirine ait kenarlar sol dayama vidasinda 9 gerilir.

a ve c tahtalarini yatay olarak
taban levhasina 16 yatirin ve
cakin. Isaret gorulebilir.
Islenecek kenarin taban

N levhasinin 16 6n kenari ile
ayni hizaya gelmesine dikkat
edin. Germe kolunu 2 sikin.

b ve d tahtalarini dikey olarak
gerin. Isaret gorulebilir.
Kenari, yatay olarak gerilmis
tahtanin Gst kenari ile ayni
hizaya getirerek, duzeltin.
Germe kolunu 2 sikin.
Baglantinin kaliteli ve élgilere
uygun olmasi icin kdselerin
tam olarak 90° olmasina
dikkat edin. Dik agilar bir
gbénye ile kontrol edilebilir.
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Ferezeleme

Sag doéner digmedeki 4 D,C,B,0,A,B,C,D isaretleri 9, 12, 16, 19, 22, 25,
28, 32 ve 35 mm kalinligindaki tahtalara ait ayarlardir. Ayarlama hassas
olarak yapildiginda diibel delikleri tam ortada olur ve baglanti hi¢ kayma
olmadan gerceklesir.

Bir kose baglantisi 6rnegi

Tahtalari sekil F'de goésterildigi gibi gerin. Her iki germe kolunu 11
gevsetin. 16 mm'lik tahta kalinhgi icin sunlar éngéruldir:

Sekil [fe] ust sekil

— Déner digmeyi 4, "0" pozisyonundan baglayarak, saat hareket

yoéninin tersinde déndirerek "B" pozisyonuna getirin. sablon 12
arkaya hareket eder.

Germe kolunu 11 kilitleyin. Dik frezeyi sablonun 12 6n kenarlarina
yerlestirin ve dikey olarak gerilmis tahtada diibel deliklerini
frezeleyin.

— Doéner diigmeyi 4, saat hareket yéniinde, "0" pozisyonu Uzerinden "B"
pozisyonunu geri ¢cevirin ve germe kolunu 11 kilitleyin. Dik frezeyi
sablonun 12 arka kenarlarina yerlestirin ve yatay olarak gerilmis
tahtada dibel deliklerini frezeleyin.

Raf tahtalari baglantisi

Bu baglanti tipinde tahtalara tek
tek gerilerek igslenmelidir. Tahta
Uzerinde, sablonun i¢
kenarindan A bir yardimci ¢izgi
cekin. Bu ¢izgi, dibel deliklerinin
merkezinden gegen ¢izgidir.

L
+gu gt B

Cevre koruma

Cop tasfiyesi yerine hammadde kazanimi

Alet, aksesuar ve ambalaj ¢gevre koruma hikimlerine
uygun bir yeniden degerlendirme islemine tabi tutulmahdir.
Bu kullanim talimati da, klor kullaniimadan agartiimis,
yeniden donusimli k&gida basiimistir.

Degisik malzemenin tam olarak ayrilip, yeniden degerlendirme islemine
sokulabilmesi icin, plastik parcalar isaretlenmigtir.

Degisiklikler miimkiindir
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Service und Kundenberater

Explosionszeichnungen und Informationen
zu Ersatzteilen finden Sie unter:
www.bosch-pt.com

www.powertool-portal.de, das Internetportal
fur Heimwerker und Gartenfreunde
www.dha.de, das komplette Service-Angebot
der Deutschen Heimwerker Akademie
Deutschland

Robert Bosch GmbH
Servicezentrum Elektrowerkzeuge

Zur Luhne 2

37589 Kalefeld

@ Service: ... 0180 -3355499
FaX: oot +49 (0) 55 53 /20 22 37
©® Kundenberater:..... 0180-3335799
Osterreich

ABE Service GmbH
Jochen-Rindt-Stra3e 1

1232 Wien
@ Service: ... +43 (0)1 /6103 80
FaX: oo +43 (0)1/61 03 84 91

© Kundenberater:..... +43 (0)1 /797 22 3066
E-Mail: abe @ abe-service.co.at

Schweiz

@ Service:...... +41(0)1/847 16 16
FaX: ottt +41(0)1/8 47 16 57
@ Kundenberater ... 080055 1155
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Service and
Customer Assistance

Exploded views and information on spare
parts can be found under:
www.bosch-pt.com

Great Britain

Robert Bosch Ltd. (B.S.C.)
P.O. Box 98

Broadwater Park

North Orbital Road
Denham-Uxbridge
Middlesex UB 9 5HJ

© Service.......... +44 (0)18 95/83 87 82
© Adviceline...... +44 (0)18 95/ 83 87 91
FaX oo +44 (0)18 95/83 87 89
Ireland

Beaver Distribution Ltd.
Greenhills Road
Tallaght-Dublin 24

© Service ... +353 (0)1/ 414 9400
|5 0 GO +353 (0)1 / 459 8030
Australia

Robert Bosch Australia L.t.d.

RBAU/SPT2

1555 Centre Road
P.O. Box 66 Clayton
3168 Clayton/Victoria

(5 R +61 (0)1 /800 804 777
(=) QO +61 (0)1 /800 819 520
www.bosch.com.au

E-Mail:

CustomerSupportSPT @au.bosch.com

%

—

New Zealand

Robert Bosch Limited
14-16 Constellation Drive

Mairangi Bay

Auckland

New Zealand

@ oo +64 (0)9/ 47 86 158
(25 D O +64 (0)9 /47 82914

Service Aprés-Vente

Vous trouverez des vues éclatées ainsi que
des informations concernant les piéces de
rechange sous :

www.bosch-pt.com

France

Information par Minitel 11
Nom : Bosch Outillage

Loc : Saint Ouen

Dépt : 93

Robert Bosch France S.A.
Service Aprées-vente/Outillage
B.P. 67-50, Rue Ardoin
93402 St. Ouen Cedex

© Service conseil client........ 0143 11 9002
Numéro Vert........ooeeee......... 0800 05 50 51
Belgique
@ oo +32 (0)2 /525 51 43
(=3 S +32 (0)2 / 525 54 20
E-Mail :
Outillage.Gereedschappen@be.bosch.com
Suisse
© oo +41(0)1/847 16 16
FaX oo +41 (0)1/847 16 57
@ Service conseil client.......... 0800551155

+@




Servicio técnico y
asistencia al cliente

Los dibujos de despiece e informaciones
sobre las piezas de repuesto las encontrara
en internet bajo:

www.bosch-pt.com

Espafa
Robert Bosch Espafia, S.A.
Departamento de ventas
Herramientas Eléctricas
C/Hermanos Garcia Noblejas, 19
28037 Madrid
® Asesoramiento al
cliente +34 901 11 66 97

2 GO +34 91 327 98 63

Venezuela

Robert Bosch S.A.

Final Calle Vargas. Edf. Centro Berimer P.B.
Boleita Norte

Caracas 107

© oo +58 (0)2 /207 45 11
México

Robert Bosch S.A. de C.V.

© Interior:................ +52 (0)1 /800 627 1286
© DFio. +52 (0)1/52 84 30 62

E-Mail: arturo.fernandez @ mx.bosch.com
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Argentina

Robert Bosch Argentina S.A.
Cérdoba 5160

1414 Buenos Aires (Capital Federal)
Atencién al Cliente

(3 I +54 (0)810 / 555 2020
E-Mail: herramientas.bosch@ar.bosch.com

Peru

Autorex Peruana S.A.
Republica de Panama 4045,
Lima 34

© o, +51 (0)1/ 475-5453
E-Mail: vhe @ autorex.com.pe

Chile

EMASASA.

Irarrazaval 259 — Nufioa

Santiago

@ e +56 (0)2 / 520 3100

E-Mail: emasa@emasa.cl

Servico

Desenhos e informacoes a respeito das pe-
cas sobressalentes encontram-se em:
www.bosch-pt.com

Portugal

Robert Bosch LDA
Avenida Infante D. Henrique

Lotes 2E-3E
1800 Lisboa
@ o +351 21 /850 00 00
FaX oo +35121/851 1096

%

—

Brasil

Robert Bosch Ltda.
Caixa postal 1195
13065-900 Campinas

© . 0800/ 70 45446
E-Mail: sac@bosch-sac.com.br

Servizio post-vendita

Per prendere visione dei disegni in vista
esplosa e delle informazioni relative ai
pezzi di ricambio consultare il sito:
www.bosch-pt.com

Italia

Robert Bosch S.p.A.
Via Giovanni da Udine 15

20156 Milano
@ oo +39 02/ 36 96 26 63
[SE=N G +39 02/ 36 96 26 62
© Filo diretto con

Bosch:........ccccccceici. +39 02 /36 96 23 14
www.Bosch.it
Svizzera
© Servizio ... +41(0)1/847 16 16
[SE=0 G +41 (0)1/8 47 16 57
© Consulente

per la clientela: ................ 0800551155

+@




Technische dienst en
klantenservice

Explosietekeningen en informatie over ver-
vangingsonderdelen vindt u op:
www.bosch-pt.com

Nederland
© oo +31 (0)23/ 56 56 613
FaX oo +31 (0)23/ 56 56 621

E-Mail: Gereedschappen@nl.bosch.com

Belgié

.+32 (0)2 /525 51 43
+32 (0)2 /525 54 20

E-mail:
Outillage.Gereedschappen @be.bosch.com

Service og kunderadgiver

Reservedelstegninger og informationer om
reservedele findes under:
www.bosch-pt.com

Bosch Service Center for el-veerkioj
Telegrafvej 3
2750 Ballerup

@ Service: .., +45 44 89 88 55

FaX oo .+45 44 89 87 55
© Teknisk vejledning: ........ +45 44 89 88 56
© Den direkte linje: ... +45 44 68 35 60

2609 931 304 + 03.12
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Service och kundtjanst

En spriangskiss och informationer om
reservdelar ldmnas under:
www.bosch-pt.com

© e, +46 (0)20 41 44 55

FAX s +46 (0)11 18 76 91

Service og kundekonsulent

Eksplosjonstegninger og informasjoner
om reservedeler finner du under:
www.bosch-pt.com

Robert Bosch A/S
Trollaasveien 8
Postboks 10

1414 Trollaasen

© Kundekonsulent: ... +47 66 81 70 00
FaX oo, +47 66 81 70 97

Huolto ja asiakasneuvonta

Réjahdyspiirustuksia ja tietoja varaosista
16ydéat osoitteesta:
www.bosch-pt.com

Bosch-keskushuolto

Pakkalantie 21A

01510 Vantaa

(5 +358 (0)9 / 43 59-91
FakSi.....cccoooooioomereeer, +358 (0)9/87023 18

%

—

Ynnpeoia eEunnpETnong MEAATOV

AvVaAuTIKG oX£310 Kal TAnpogopisg yia
avTtaAAaKTIKG Ba BpeiTe 0TV NAEKTPOVIKNA
S1eUBbuvon:

www.bosch-pt.com

Robert Bosch A.E.
KnoloooU 162
12131 Neplotepl-Abnva

@ o +30 210 57 01 200 KENTPO
© . +30 210 57 70 081-83 KENTPO
+30 210 57 01 263
+30 210 57 70 080

www.bosch.gr
ABZ Service A.E.

© +30 210 57 01 375-378 SERVICE
FAX oo +30 210 57 73 607

Tamir Servisi

Daginik gériiniis ve yedek parcalara iliskin
bilgileri asagidaki sayfada bulabilirsiniz:
www.bosch-pt.com

Bosch San. ve Tic. A.S.

Ahi Evran Cad. No:1 Kat:22

Polaris Plaza

80670 Maslak/lIstanbul

© oo +90 (0)212/ 335 06 00
Faks ... +90 (0)212 / 346 00 48-49

+@
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BOSCH

Ideas that work.

Robert Bosch GmbH
Chfor Geschaftsbereich Elektrowerkzeuge
70745 Leinfelden-Echterdingen

www.bosch-pt.com
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