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DANSK

SINKNINGSANORDNING DE6210/DE6212/DE6215

Tillykke!

Du har valgt et DEWALT produkt. Mange ars erfaring, iheerdig
produktudvikling og innovation ger DEWALT til en af de mest palidelige
partnere for professionelle brugere.

Tekniske data

DE6210 DE6212 DE6215

Svalehalemellemrum mm 25,4 25,4 12,7
Maks. bredde pa arbejdsemne  mm 305 305 305
Arbejdsemnetykkelse mm  6-30 6-30 6-30
Freeserhals diameter mm 8 8 8
Veegt kg 9 9 1

Falgende symboler anvendes i denne vejledning:

Q Angiver fare for personskade, livsfare eller gdeleeggelse af
veerktgjet, hvis brugervejledningens anvisninger ikke fglges.

Fabrikantens erklaering

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT erkleerer at dette produkt er konstrueret i henhold til 98/37/EF.

Dette produkt ma ikke tages ibrug far man har konstateret om el-
veerktgjet som skal kobles til dette produkt er i overensstemmelse med
98/37/EF (hvilket attesteres pa el-vaerktgjet).

Produktudviklingsdirektar
Horst GroRmann

. %Ak——.%

DeWALT, Richard-Klinger-Straflte 11,
D-65510, Idstein, Tyskland

Sikkerhedsinstruktioner

Laes brugsanvisningen igennem, inden maskinen tages i brug.
Opbevar brugsanvisningen let tilgaengeligt, sa alle der bruger
maskinen har adgang til brugsanvisningen.

Foruden nedenstaende regler, bar Arbejdstilsynets regler altid felges.

Generelt

1 Hold arbejdsomradet i orden
Uordentlige flader og arbejdsbzenke indbyder til skader.

2 Hold begrn borte
Lad ikke andre personer komme i kontakt med elveerktgj eller
ledningen. Alle personer skal holdes veek fra arbejdsomradet.

3 Klaed dig rigtigt pa
Beer ikke lgst haengende tgj eller smykker. De kan sidde fast i
bevaegelige dele. Gummihandsker og skridsikre sko anbefales ved
udenders arbejde. Brug harnet, hvis du har langt har.

4 Brug beskyttelsesbriller
Brug beskyttelsesbriller for at forhindre, at der blaeser spaner ind i
dine gjne, hvilket kan forarsage skade. Hvis der opstar meget stov,
bruges ogsa ansigtsmaske.

5 Brug hgrevarn
Lydniveauet ved skeering af forskellige materialer kan variere, af og
til overstiger niveauet 85 dB (A). For at beskytte sig selv, skal man
altid anvende hgreveern.

6 Var opmarksom
Se pa det, du ger. Brug din sunde fornuft. Brug ikke elvaerktgjet, nar
du er treet.

7 Brug det rigtige elvaerktgj
Tving ikke svagt elveerktgj til at udfere arbejde, som er beregnet til
kraftigere veerktgj. Brug ikke veerktgj til formal, det ikke er beregnet
til, brug f.eks. ikke en handrundsav til at save kviste eller breende.

8 Fa dit tilbehor repareret hos et autoriseret DEWALT-vaerksted
Reparation af dit tilbehgr er altid et spgrgsmal preecisionsarbejde og
fagkundskab. Derfor skal du lade tilbehgret reparere pa et autoriseret
DeWALT-veerksted.

DE6210/DE6212 - Kontroller emballagens indhold
Emballagen indeholder:

Sinkningsanordning

Svalehaleskabelon (Halv-blinde og glidende svalehaler)
Svalehaleskabelon (Gennemgaende svalehaler og bokssamlinger)
(DE6212)

Svalehalefreeseskeer type A (13,5 mm (17/32"); skeerevinkel 7°)
Lige freeseskeer type B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)
Guidebgsning og lasemeatrik type A (19 mm (3/4"))
Guidebgsning og lasemgtrik type B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Styrebgsningsadapterplade til DW613/DW614/DW615
Styrebgsningsadapterplade til DW620/DW621/DW626
Styrebgsningsadapterplade til DW624/DW625E/DW629
T-handtag-unbrakonggle

Brugervejledning

EEE QN

P QR I (UL (I QUL U QL Y

Tag dig tid til at laese og forsta denne brugervejledning, fer du tager
veerktgjet i brug.

Beskrivelse (fig. A1 & A2)

Sinkningsanordningen DE6210/DE6212/DE6215 ger det muligt at
foretage professionelle svalehalesammenfgjninger ved hjeelp af din
overfreesemaskine.
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Fig. A1
1 Basis
2 Svalehaleskabelon
3 Lasehandtag til forreste skruestik
4 Forreste skruestik
5 Justeringsskruer til forreste skruestik
6 Sikkerhedsskruer til skabelonplacering
7 Justeringsskruer til skabelonplacering
8 Dybdestyr
9 Bgjningsstyr
10 Justeringsskruer til gverste skruestik
11 Qverste skruestik
12 Lasehandtag til gverste skruestik
13 Monteringshuller
14 Skabelonfingre

Medfelgende tilbehor (fig. A2)

Falgende tilbehgr falger med anordningen:

15 Svalehalefreeseskaer type A

16 Lige freeseskeer type B (DE6212)

17 Guidebgsning og lasemgtrik type A

18 Guidebgsning og lasemetrik type B (DE6212)

19 Styrebgsningsadapterplade til DW613/DW614/DW615
20 Styrebgsningsadapterplade til DW620/DW621/DW626
21 Styrebgsningsadapterplade til DW624/DW625E/DW629

Ekstraudstyr
De freeseskeer, som medfglger, skal monteres pa en 8 mm
spaendepatron. Fglgende spaendepatroner kan leveres:
- DE6952 spaendepatron (til DW613/DW614/DW615/DW620/DW621)
- DE6274 spaendepatron (til DW624/DW625E/DW629)
- DE6260 spaendepatron (til DW626)

Kontakt din forhandler for at fa yderligere information om det passende
tilbehor.

Samling og justering

==

Se ogsa vejledningen til overfreesemaskinen.

Forberedelse af sinkningsanordningen (fig. A & B)

e Monter sinkningsanordningen pa en arbejdsbesenk med skruer af
en passende starrelse. Hertil har grundfladen montagehuller (13).
Serg for at grundfladens forkant pa anordningen rager ud over
arbejdsbordet.

e | modsat tilfeelde, monter sinkningsanordningen midlertidigt
pa arbejdsbaenken. Brug klemmer (26) til at montere
sinkningsanordningen pa arbejdsbaenken, som vist pa fig. B.

A Anordningen skal altid fikseres pa et stabilt underlag.

Klargering af overfreesemaskinen (fig. C)

For at installere din DEWALT overfreesemaskine til brug med

anordningen, skal guidebgsningsadapterpladen monteres pa

overfreesemaskinens bundplade. Overfraesemaskiner af andre fabrikater

vil muligvis skulle bruge en separat underplade.

A Vi anbefaler, at du bruger en overfraesemaskine med
integreret finjustering af skeeredybden, eller at du monterer

overfreesemaskinen med en passende

finjusteringsanordning.

A

e Anbring adapterpladen (27) pa bundpladen.

e Indsaet guidebgsningen (28) pa adapterpladen, som vist.

e Stram guidebgsningen fastere pa adapterpladen med lasematrikken

(29).

o Indszet det gnskede fraeseskeer i spaendepatronen.

o Juster fraeseskeeret, som beskrevet nedenfor.
A Brug altid de guideb@sninger, som leveres sammen med

anordningen, til at guide overfreesemaskinen langs

skabelonfingrene. For at vaelge den rigtige guidebgsning til
en given samling, placer guidebgsningen i dybdeindstillings
abningen pa venstre side af den passende skabelon. Guiden
skal passe fint til abningen.

Justering af skeeredybden (fig. D1 & D2)
Dybdeguiderne pa skabelonerne er forindstillede pa fabrikken til
standardsamlinger, men kan justeres efter behov.
e Sank freeseskaeret sa det lige passerer kanten pa guidebasningen.
e Glid ved hjeelp af guidebgsningen overfreesemaskinen ned i den
dybdeindstillingsabning, som passer til den samling, som skal
freeses. Det er altid abningen til venstre for de skabelonfingre, som

bruges.
30 TAILS/BOX til svalehaler og bokssamlinger
31 HALF-BLIND til halv-blinde svalehaler
32 PINS til svalehalespidser

33 1/2" DADO til glidende svalehaler (12,7 mm, fastsat)
34 3/8" DADO til glidende svalehaler (9,5 mm, fastsat)

35 1/4" DADO til glidende svalehaler (6,35 mm, fastsat)
e Saenk fraesekurven indtil freeseskaeret er i kontakt med dybdeguiden

(8). Las freesekurven pa plads.

Markering og fastspaending af arbejdsemner (fig. E - G)
Din sinkningsanordning kan lave et antal forskellige samlinger,
inkluderende:

- Gennemgaende svalehaler (fig. E1)

- Halv-blinde svalehaler (fig. E2)

- Falsede halv-blinde svalehaler (fig. F1)

- Glidende svalehaler (fig. F2)

o Afmeerk forsigtigt de sammenhgrende dele af projektet som vist i
fig. E - F.

e Lgsn den venstre bgjningsguide (9) ved hjeelp af T-handtags-
unbracongglen (36). Glid guiden helt ud til venstre.

e Placer det vandrette arbejdsemne (37) rigtigt, og stram det pa
plads ved hjeelp af den gverste skruestik (11) (fig. G1). Serg for at
arbejdsemnets kant ikke rager ud over anordningens kant.

e Isaet skabelonens grer (2) mellem justeringsskruerne (7) og
sikkerhedsskruerne (6). Hold skabelonen nede med en hand, mens
du strammer sikkerhedsskruerne med den anden.

e Placer det lodrette arbejdsemne (38) mellem den fjerneste finger til
venstre og den naermeste finger pa skabelonens hgjre side (fig. G2).
Sorg for at arbejdsemnets kant er jeevn i forhold til skabelonens kant.
Speaend arbejdsemnet fast ved hjeelp af den forreste skruestik (4).

e Glid den venstre bgjningsguide (9) til hgjre, indtil den passer med det
lodrette arbejdsemne. Lgsn den venstre bgjningsguide (9) ved hjeelp
af T-handtags-unbracongglen (36).

e Lgsn den gverste skruestik. Flyt det vandrette arbejdsemne (37),
indtil det er jeevnt med det lodrette arbejdsemne (38) og den venstre
bgjningsguide (9) (fig. G3). Stram den gverste skruestik.

e Brug et ekstra stykke materiale (39) af samme tykkelse som
arbejdsemnet til at holde skruestikken lige og skabelonerne
flade (fig. G3).

o Klem et stykke overskudsmateriale taet mod arbejdsemnet
for at minimere antallet af splinter fra freeseskeeret.
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Montering og justering af skabelonen (fig. H1 - H3)
Skabelonerne kan bruges pa begge sider for at ggre det muligt at fraese
forskellige samlinger (fig. H1).
40 til halv-blinde og glidende svalehaler
41 til gennemgaende svalehaler og bokssamlinger (DE6212)
42 til miniature gennemgaende svalehaler og bokssamlinger
(DE6215)

Ikoner og tekst pa skabelonen indikerer skabelonens side og
opretningslinien, som skal bruges til hver samling.

43 TAILS/BOX til gennemgaende svalehaler og
bokssamlinger
til halv-blinde svalehaler
til gennemgaende svalehalespidser

44 HALF-BLIND
45 PINS

o |saet skabelonens grer (2) mellem justeringsskruerne (7) og
sikkerhedsskruerne (6) (fig. H2).

e For at lazgge arbejdsemnerne pa linie med skabelonen, haeld
arbejdsemnet og kig lige ned pa opretningslinien (fig. H3).

e Roter justeringsskruerne (6) for at leegge opretningslinien X pa linie
med samlingen Y af de to arbejdsemner.

e Fastggr skabelonen i den korrekte position ved at stramme
sikkerhedsskruerne (7).

Brugervejledning

@ Se ogsa vejledningen til overfreesemaskinen.

Overhold altid sikkerhedsinstruktionerne og geeldende
foreskrifter.

Valg af materiale

De primaere materialer til sinkning er naturligt og kunstigt fremstillet trae.
Hardt tree af god kvalitet giver et fremragende resultat og minimerer
risikoen for splinter.

En ordentlig klargering af materialerne til dit arbejdsemne er vigtig for at
ende med et flot og teetsiddende resultat. For at fa de bedste resultater,
skal arbejdsemnerne skeeres i rette vinkler. Arbejdsemnerne skal vaere
flade og uden ujeevnheder. Vend treeet, sa areenderne vender mod
hinanden, for at opna en steerk samling.

Optimal materialebredde

Skabelonerne tillader samlinger pa op til 305 mm i bredde. Dog, vil
nogle bredder give en bedre samling end andre, da de vil inkludere

et stort antal svalehaler pa tveers af materialebredden. Den optimale
materialebredde kan deles op i afstande pa 25,4 mm (1") plus 6,35 mm
(1/4") (dvs. 31,75 mm, 57,14 mm).

Hvis du bruger miniature svalehaleskabelonen, vil den optimale bredde
kunne deles op i afstande pa 12,7 mm (1/2") plus 3,2 mm (1/8")

(dvs. 15,9 mm, 28,6 mm).

Andre materialebredder vil ogsa fungere, men det kraever en ngjagtig
centrering af arbejdsemnet i forhold til skabelonfingrene for at fa et flot
resultat.

Nedsvaling
e Anbring overfreesemaskinen pa skabelonens fingre.
e Tzaend for overfreesemaskinen.
e Lav farst et snit pa tvaers af det lodrette arbejdsemne fra hgjre il
venstre. Dette vil give en skarp skulder i det lodrette arbejdsemne og
minimere splinter i den resterende del af processen.

e For at skabe en samling, flyt overfreesemaskinen og guidebgsningen
langs skabelonen, mens du kerer ind og ud af fingrene fra venstre til
hgjre, hvor du serger for at guidebgsningen er i kontakt med kanten
af skabelonen hele tiden.

A e Lgft aldrig overfreesemaskinen op fra skabelonen, mens
veerktgjet er teendt: Dette kan resultere i skader pa
skabelonen og freeseskeeret.
e Sgrg for at overfreesemaskinen er slukket, nar den flyttes til
og fra skabelonen.

Provefraeesning
Det anbefales altid at foretage en pravefraesning pa et stykke resttree,
for at kontrollere indstillingerne.
o Szt provestykkerne sammen og kontroller sammenfajningen.
e Hvis svalehalesammenfgjningen er for Igs, skal dybden gges lidt
med finjusteringen.
e Hvis svalehalesammenfgjningen er for stramme, skal dybden
mindskes lidt med finjusteringen.
e Hvis svalehalesammenfgjningen er for flad, skal skabelonen
langsomt flyttes bagud.
o Hvis svalehalesammenfgjningen er for dyb, skal skabelonen
langsomt flyttes fremad.

Basale samlinger

Freesning af halv-blinde svalehaler (fig. A2, D2, E2, G & H)

Den halv-blinde sinkning (fig. E2) er en af de mest sete typer samlinger,
som sammen med falsede halv-blinde samlinger er det ideelle valg

til konstruktion af skuffer. | en typisk halv-blind skuffekonstruktion vil
samlingen ikke veere synlig forfra, og usynlig nar skuffen er lukket.
Bade ender og spidser skeeres samtidig. Spidserne skeeres i vandret
position, mens enderne skaeres lodret

e Placer det arbejdsemne, som skal bruges til spidserne i vandret
position (fig. G1). Sgrg for at arbejdsemnets yderside vender ned
mod anordningens bund.

e Monter den halv-blinde/glidende svalehaleskabelon (40) (fig. H1).
Sgrg for, at fingrenes sider vender mod brugeren.

e Juster den venstre bgjningsguide (9) for at centrere spids-delen i
forhold til skabelonens fingermellemrum efter behov. Se "Markering
og fastspaending af arbejdsemner”.

e Las den venstre bgjningsguide i position ved hjeelp af den
medfalgende unbraconggle (36).

e Placer det arbejdsemne, som skal bruges til enderne i lodret position
(fig. G2). Serg for at arbejdsemnets yderside vender ned mod
anordningens bund.

e Klem arbejdsemnerne fast i den rigtige position, sa de sidder jesvnt
mod den venstre bgjningsguide (fig. G3).

e Ret skabelonen op ved hjeelp af "HALF-BLIND"-opretningslinien (44)
(fig. H1 & H3).

o Indseet et fraeseskeer type A (15) og guidebasning type A (17) pa
overfreesningsmaskinen om ngdvendigt ved hjaelp af en guidebgsnin
gsadapterplade (fig. A2).

e Juster skeeredybden ved hjeelp af "HALF-BLIND"-dybdeguiden (31)
(fig. D2).

e Lav forst et snit fra hgjre til venstre pa tveers af det lodrette
arbejdsemnes front for at undga hak i treset.

e Fraes spidserne og enderne. Fjern arbejdsemnerne nar de er klar.

e Check samlingen.

e Indstil pa felgende made:

- For at reducere overlapninger i samlingen, flyttes skabelonen hen
mod brugeren.

- For at forgge overlapninger i samlingen, flyttes skabelonen vaek fra
brugeren.

- For at lave en teettere samling, skal du seenke freeseskeeret, sa
meget som det er ngdvendigt.
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- For at lave en lgsere samling, skal du hzeve fraeseskeeret, sa
meget som det er ngdvendigt.

Svalehalesamling pa falset front (fig. D - F)
Svalehalesamling pa falsede fronter (fig. F1) foretraekkes ofte frem for
jeevne samlinger (fig.
e Dybden af den falsning, som skal samles, skal veere stgrre end
dybden indstillet pd "HALF-BLIND"-dybdeguiden (31) (fig. D2).

Fraesning af falsede halv-blinde svalehaler (fig. A2, D2 & G - I)
e Mal dybden af falsningen pa det arbejdsemne, som skal bruges til
enderne.
o Lav et mellemrumsstykke, som har samme bredde som den malte
falsningsdybde.

Frasning af ender

e Anbring et stykke overskudsmateriale i vandret position (fig. G1).
Serg for at stykket er tykt nok til at forhindre freeseskeeret i at fa
kontakt med anordningens bund.

e Monter den halv-blinde/glidende svalehaleskabelon (40) (fig. H1).
Serg for, at fingrenes sider vender mod brugeren.

e Placer det arbejdsemne, som skal bruges til enderne i lodret position
(fig. G2). Serg for at arbejdsemnets yderside vender ned mod
anordningens bund.

e Centrer ende-delen i forhold til skabelonens fingermellemrum efter
behov. Se "Markering og fastspaending af arbejdsemner”.

e Spaend arbejdsemnet fast i positionen.

e Placer mellemrumsstykket (46), som tidligere blev lavet, op mod
venstre side af ende-delen (fig. I). Glid den venstre bgjningsguide
til hgjre, indtil den sidder op mod mellemrumsstykket. Spaend
bgjningsguiden (9).

e Klem overskudsmaterialestykket fast, i en position hvor det sidder op
mod ende-delen.

e Ret skabelonen op ved hjeelp af "HALF-BLIND"-opretningslinien (44)
(fig. H1 & H3).

o Indsaet et freeseskeer type A (15) og guidebgsning type A (17) pa
overfraesningsmaskinen om ngdvendigt ved hjaelp af en guidebgsnin
gsadapterplade (fig. A2).

e Juster skaeredybden ved hjaelp af "HALF-BLIND"-dybdeguiden (31)
(fig. D2).

e Lav forst et snit fra hgjre til venstre pa tveers af det lodrette
arbejdsemnes front for at undga hak i treeet.

e Frees enderne. Fjern arbejdsemnet og overskudsstykket, nar du er
feerdig.

Fraesning af spidser

e Placer det arbejdsemne, som skal bruges til spidserne i vandret
position, sa det sidder op mod den venstre bgjningsguide (fig. G1).
Searg for at arbejdsemnets yderside vender ned mod anordningens
bund.

e Monter den halv-blinde/glidende svalehaleskabelon (40) (fig. H1).
Serg for, at fingrenes sider vender mod brugeren.

e Spaend arbejdsemnet fast i positionen.

e L =g skabelonen pa linie med indersiden af falsningen pa spids-
delen ved hjeelp af "HALF-BLIND"-opretningslinien (44) (fig. H1 & H3).

e Frees spidserne fra venstre mod hgjre. Fjern arbejdsemnet nar det er
klar.

e Check samlingen.

e Er justering n@dvendig, sa ga videre med halv-blinde svalehaler.

Freesning af gennemgaende svalehaler (fig. A2, D2, E1, G & H)

Den gennemgaende svalehale har et visuelt flot udseende, der passer til
kasser og kister. Bade ender og spidser skaeres i lodret position i den
givne reekkefglge.

Frasning af ender

o Placer et ekstra stykke materiale af samme tykkelse som
arbejdsemnet til spids-delen (fig. G1) i vandret position.

e Monter den gennemgaende halv-blinde/glidende svalehaleskabelon
(41) (fig. H1). Serg for, at ende-siden vender hen mod brugeren.

e Placer det arbejdsemne, som skal bruges til enderne i lodret position
(fig. G2).

e Juster den venstre bgjningsguide (9) for at centrere spids-delen i
forhold til skabelonens fingermellemrum efter behov. Se "Markering
og fastspaending af arbejdsemner”.

e Las den venstre bgjningsguide i position ved hjeelp af den
medfelgende unbraconggle (36).

e Spzend arbejdsemnet fast i positionen.

e Klem overskudsmaterialestykket fast, i en position hvor det sidder op
mod arbejdsemnet, sa du er sikker pa, skabelonen ikke rykker sig
mens samlingen fraeses.

e Ret skabelonen op ved hjeelp af "TAILS/BOX"-opretningslinien (43)
(fig. H1 & H3).

o Indszet et fraeseskeer type A (15) og guidebgsning type A (17) pa
overfraesningsmaskinen om ngdvendigt ved hjaelp af en guidebgsnin
gsadapterplade (fig. A2).

e Juster skaeredybden ved hjeelp af "TAILS"-dybdeguiden (30) (fig. D2).

e Fraes enderne. Fjern arbejdsemnet nar det er klar.

Fraesning af spidser

e Placer et ekstra stykke materiale af samme tykkelse som
arbejdsemnet til ende-delen i vandret position (fig. G1).

e Roter skabelonen (41) 180°, sa spids-siden (48) vender hen mod
brugeren.

e Spaend arbejdsemnet fast i lodret position (fig. G2). Serg for, at
arbejdsemnet sidder op mod den venstre bgjningsguide.

e Klem overskudsmaterialestykket fast, i en position hvor det sidder op
mod arbejdsemnet, sa du er sikker pa, skabelonen ikke rykker sig
mens samlingen freeses.

e Ret skabelonen op ved hjaelp af "PINS"-opretningslinien (43)

(fig. H1 & H3).

o Indsaet et lige fraeseskaer type A (16) og guidebgsning type B (18) pa
overfraesningsmaskinen om ngdvendigt ved hjaelp af en guidebgsnin
gsadapterplade (fig. A2).

e Juster skaeredybden ved hjzelp af "PINS"-dybdeguiden (31) (fig. D2).

e Fraes spidserne. Fjern arbejdsemnet nar det er klar.

e Check samlingen.

o Indstil pa felgende made:

- For at lave en teettere samling flyttes skabelonen hen mod
brugeren.
- For at lave en Igsere samling flyttes skabelonen veek fra brugeren.

Fraesning af bokssamlinger (fig. A2, D2, E3, G, H & J)
Bokssamlinger har lige fremspring, som griber ind i hinanden, men som
skal holdes sammen med lim. Den store overflade med lim pa giver den
ngdvendige styrke til store projekter.

De to sammenfgjede dele skeeres begge ud vandret og i adskilte
procedurer, hvor den ferste bruger den venstre bgjningsguide og den
anden den hgjre

Til bokssamlinger skal der bruges et 12,7 mm (1/2") lige fraeseskeer
(medfalger ikke).

Frasning af den forste samlingssektion.

o Placer et ekstra stykke overskudsmateriale af samme tykkelse
som arbejdsemnet til den anden samlingssektion (fig. G1) i vandret
position.

e Monter den gennemgaende halv-blinde/glidende svalehaleskabelon
(41) (fig. H1). Serg for, at fingersiden (47) vender hen mod brugeren.

o Placer det forste arbejdsemne i lodret position (fig. G2). Serg for at
arbejdsemnets yderside vender ned mod anordningens bund.
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e Juster den venstre bgjningsguide (9) for at centrere spids-delen i
forhold til skabelonens fingermellemrum efter behov. Se "Markering
og fastspaending af arbejdsemner”.

e Las den venstre bgjningsguide i position ved hjeelp af den
medfalgende unbraconggle (36).

e Spaend arbejdsemnet fast i positionen.

e Klem overskudsmaterialestykket fast, i en position hvor det sidder op
mod arbejdsemnet, sa du er sikker pa, skabelonen ikke rykker sig
mens samlingen freeses.

o Ret skabelonen op ved hjeelp af "TAILS/BOX"-opretningslinien (43)
(fig. H1 & H3).

e Indseet et 12,7 mm (1/2") lige freeseskeer og en guidebgsning type
A (17) pa overfraesningsmaskinen om ngdvendigt ved hjeelp af en
guidebgsningsadapterplade (fig. A2).

o Juster skaeredybden ved hjeelp af "TAILS"-dybdeguiden (30) (fig. D2).

e Fraes enderne med guidebgsningen mod venstre side af
skabelonens fingre, bade ind og ud. Hvis du presser en smule til
venstre, kan du lettere undga lase samlinger.

e Fjern arbejdsemnet nar det er klar.

Frasning af den anden samlingssektion.

o Placer et ekstra stykke overskudsmateriale af samme tykkelse som
det farste arbejdsemne (fig. G1) i vandret position.

o Montér skabelonen (41). Sgrg for, at fingersiden (47) vender hen
mod brugeren.

e Lgsn den hgjre bgjningsguide (9) ved hjeelp af T-handtags-
unbracongglen (36). Glid guiden helt ud til hgjre (fig. J).

o Placer den forste samlingssektion i lodret position i hgjre side af
bundpladen. Serg for, at enderne stikker frem mellem fingrene pa
skabelonen (fig. J).

e Centrer enderne pa den forste samlingssektion mellem
skabelonfingrene. Spaend arbejdsemnet fast ved hjeelp af den
forreste skruestik.

o Glid den hgjre bgjningsguide til venstre, indtil den sidder op mod
arbejdsemnet. Spaend bgjningsguiden (9).

o Flyt den forste samlingssektion.

e Spaend den anden samlingssektion fast i lodret position (fig. G2).
Sgrg for, at arbejdsemnet sidder op mod skabelonen og den hgjre
bgjningsguide. Sgrg for, at arbejdsemnets yderside vender hen mod
brugeren.

o Klem overskudsmaterialestykket fast, i en position hvor det sidder op
mod arbejdsemnet, sa du er sikker pa, skabelonen ikke rykker sig
mens samlingen freeses.

e Hvis ngdvendigt, sa juster skaeredybden ved hjeelp af "TAILS"-
dybdeguiden (30) (fig. D2).

e Fraes spidserne med guidebgsningen mod venstre side af
skabelonens fingre, bade ind og ud. Hvis du presser en smule til
venstre, kan du lettere undga lgse samlinger.

e Fjern arbejdsemnet nar det er klar.

e Szt samlingen sammen.

e Taetheden af samlingen kan justeres ved, at der lsegges forskellige
grader af tryk pa venstre side under processen.

Freesning af glidende svalehaler (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
Glidende svalehaler (ogsa kendt som sinkning-sokkelflader bruges forst
og fremmest til konstruktion af hylder og skabe.

Anordningen byder pa 3 forindstillede stopklodser for sokkelfladedybder
pa 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") og 12,7 mm (1/2") (fig. D2). Du kan
dog ogsa selv manuelt indstille en anden sokkelfladedybde ved at
justere pa din overfreesemaskine.

Frasning af sokkelfladen (A i fig. F2)
e Sprg for at forhindre fraeseskaeret i at fa kontakt med anordningens
bund.
e Marker midterlinien (49) for sokkelfladeplaceringen pa det
arbejdsemne sokkelfladen skal laves pa.

e Marker to linier (50), som Igber parallelt med 9,5 mm afstand til
midterlinien pa begge sider af den.

e Anbring arbejdsemnet i vandret position. Sgrg for, at markeringerne
vender hen mod brugeren.

e Montér skabelonen (40). Sgrg for, at sinketap-siden vender mod
brugeren.

e Laeg de to markeringer preecist op pa linie med abningens kanter
(51).

o Indsaet et fraeseskeer type A (15) og guidebasning type A (17) pa
overfreesningsmaskinen om ngdvendigt ved hjaelp af en guidebgsnin
gsadapterplade (fig. A2).

e Juster skeeredybden ved hjeelp af den valgte dybdeguide (33) (fig.
D2). Ellers kan du indstille den gnskede sokkelfladedybde pa din
overfraesemaskine.

e Fraes forsigtigt langs med abningen fra venstre mod hgijre.

e Fjern arbejdsemnet nar det er klar.

A

Frasning af sinketappladen (B i fig. F2)
Det anbefales forst at foretage en prgvefrasning pa et stykke resttree,
for at serge for korrekte indstillinger.

e Placer et stykke overskudsmateriale af samme tykkelse som
sokkelfladen i vandret position (fig. K3).

e Anbring det arbejdsemne, som skal bruges til sinketappladen i
vandret position. Sgrg for at arbejdsemnets kant er jeevn i forhold til
skabelonens kant.

o Lav farst et overfladisk snit fra hgjre til venstre pa tveers af pladens
front for at undga hak i treeet.

e Lav nu det naeste snit, hvor du kerer overfraesemaskinen og
guidebgsningen langs med skabelonens kant fra hgjre mod venstre
for at forme profilen.

o Flyt sinketappladen og drej den 180°. Den fraesede side af
sinketappladen vender nu ned mod anordningens bund.

e Gentag fraeseprocessen, som beskrevet ovenfor.

e Fjern arbejdsemnet nar det er klar.

e Check samlingen.

o Indstil pa felgende made:

- Hvis samlingerne er for teette, sa flyt skabelonen veek fra brugeren
og fraes sinketappladen pa ny.

- Hvis samlingerne er for lgse, sa flyt skabelonen hen mod brugeren
og fraes en ny sinketapplade.

Hvis du freeser en dyb sokkelflade, sa frees pa forhand med
et lige fraeseskeer, for du anvender svalehalefreeseskaeret.

DE6215 - Miniature-svalehaleskabelon

Med denne skabelon passer anordningen til at lave miniatureversioner
af svalehaler. Skabelonen giver mulighed for at lave gennemgaende og
halv-blinde samlinger samt bokssamlinger, der har preecis den halve
mellemrumsstgrrelse i forhold til standardskabeloner.

Emballagen indeholder:

1 Svalehaleskabelon

2 Klammer

1 Svalehalefraeseskaer type C (7,14 mm (9/32"); skaerevinkel 7°)
1 Lige freeseskaer type D (7,95 mm (5/16"))

1 Guidebgsning og lasematrik type C (9,5 mm (3/8"))

1 Guidebgsning og lasemgtrik type D (7,95 mm (5/16"))
1 Dybdeguideklamme

2 Bgjningsguide, sglv

1 Dybdeindstillingsskrue

1 Sekskantet matrik

6 Skruer

1 Unbraconggle

18



DANSK

Falgende tilbehgr falger med skabelonen (fig. A3):
22 Svalehalefraeseskeer type C

23 Lige fraeeseskeer type D

24 Guidebgsning og lasematrik type C

25 Guidebgsning og lasemetrik type D

Sadan samles skabelonen:
e Monter klammerne péa svalehaleskabelonen med skruerne. Brug den
medfglgende unbrakonggle til at stramme skruerne.
e Monter dybdeguiden pa skabelonen med skruerne. Brug den
medfelgende unbrakonggle til at stramme skruerne.

Sadan klargeres svalehaleanordningen:
e Udskift de sorte standard bgjningsguider med de sglvfarvede.

Sadan bruges svalehaleanordningen med miniature-skabelonen (fig. H1):
Nar anordningen er i brug, er skabelonen (42) identisk med standard
svalehalerne. Skift dog alligevel falgende dele ud:
e Til enderne af gennemgaende svalehaler, brug "TAILS"-siden (47) af
skabelonen med svalehalefreeseskeer type C og guidebgsning type
C. Sgrg for, at du leegger arbejdsemnerne pa linie med "TAILS/BOX"-
linien (43).
o Til spidserne pa gennemgaende svalehaler, brug "PINS"-siden (48)
af skabelonen med et lige freeseskeer type D og guidebgsning type D.
e Til halv-blinde svalehaler samt falsede halv-blinde svalehaler, brug
"TAILS"-siden (47) af skabelonen med svalehalefreeseskeer type C
og guidebgsning type C. Sgrg for, at du laegger arbejdsemnerne pa
linie med "HALF-BLIND"-linien (44).
o Til bokssamlinger skal der bruges et 6,35 mm (1/4") lige fraeseskaer
(medfglger ikke). Brug "TAILS"-siden (47) af skabelonen med et
6,35 mm (1/4") lige freeseskeer og guidebgsning type C.

Vedligeholdelse

Dit produkt er fremstillet til at fungere i meget lang tid med mindst mulig
vedligeholdelse. For at produktet skal kunne fungere tilfredsstillende
hele tiden, er det dog vigtigt, at det behandles korrekt og rengeres
jeevnligt.

O

Y

Smgaring
Din pamontering kreever ingen yderligere smering.

Beskyttelse af miljoet

)54

Nar DEWALT-produktet skal udskiftes, eller hvis du ikke skal bruge det
leengere, ma det ikke bortskaffes sammen med husholdningsaffaldet.
Dette produkt skal veere tilgaengeligt for separat indsamling.

>
fatd

Separat indsamling. Dette produkt ma ikke bortskaffes
sammen med almindeligt husholdningsaffald.

Separat indsamling af brugte produkter og emballage ger
det muligt at genbruge materialerne. Genbrug af materialer
forebygger miljgforurening og nedbringer behovet for
rastoffer.

Lokale regler kan give mulighed for separat indsamling af elektriske
husholdningsprodukter pa kommunale lossepladser eller hos en
forhandler, nar du keber et nyt produkt.

DeWALT har en facilitet til indsamling og genbrug af DEWALT-
produkter, nar deres levetid er slut. Benyt dig af denne service og
returner venligst dit produkt til et hvilket som helst af vore autoriserede
serviceveerksteder, som indsamler dem pa vores vegne.

For information om naermeste autoriserede vaerksted: kontakt det
lokale DEWALT kontor pa den adresse, som er opgivet i denne
brugsanvisning. Desuden findes en liste over alle autoriserede DeWalt
servicevaerksteder og alle oplysninger om vores eftersalgsservice pa
Internettet pa adressen: www.2helpU.com

DEWALT service

Skulle der opsta fejl pa produktet, indlever det altid til et autoriseret
servicevaerksted. Se aktuelt katalog/prisliste om yderligere information
eller kontakt DEWALT.

Pa grund af forskning og udvikling kan ovenstaende specifikationer
ndres, hvilket ikke meddeles separat.
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GARANTI
]
o 30 DAGE TILFREDS-KUNDE GARANTI o
Fuld tilfredshed eller pengene tilbage.

Hvis du ikke er helt tilfreds med dit DEWALT-veerktgj, kan du
returnere veerktgjet til forhandleren inden 30 dage efter kabet og
fa dine penge refunderet eller veerktajet ombyttet. Veerktojet skal
indleveres komplet, og kabsnotaen skal forevises.

e 1 ARS FRI VEDLIGEHOLDELSESSERVICE e

Vedligeholdelsen eller service af dit DEWALT-vaerktgj inden for

de forste 12 maneder efter kebet er gratis hos vore autoriserede
servicevaerksteder. Fri forebyggende service omfatter arbejds- og
reservedelsomkostninger, udgifter til tilbehgr daekkes ikke. Husk at
medbringe kvitteringen.

e ET ARS FULD GARANTI
Hvis et DEWALT-veerktgj bliver defekt pa grund af materiale-eller
produktionsfejl inden for de farste 12 maneder fra kabsdatoen, vil
de defekte komponenter blive udskiftet gratis eller ogsa udskiftes
enheden uden beregning under fglgende forudsaetninger:
e At apparatet ikke er anvendt forkert.
e At der ikke er udfert uautoriserede reparationer.
o At dateret kabsnota forevises.
Denne garanti tilbydes som en ekstra service og er et tillaeg til
forbrugerens gvrige rettigheder.

Oplysninger om naermeste DEWALT-autoriserede serviceveerksted,
se aktuelt katalog for videre information eller kontakt DEWALT.
Alternativt kan De ogsa finde en liste over DEWALT-autoriserede
servicevaerksteder og detaljer om vor eftersalgs-service pa
Internettet pa falgende adresse: www.2helpU.com.
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ZINKENFRASGERAT DE6210/DE6212/DE6215

Herzlichen Gliickwunsch!

Sie haben sich fir ein Produkt von DEWALT entschieden. Jahrelange
Erfahrung, sorgfaltige Produktentwicklung und Innovation machen
DeWALT zu einem der zuverlassigsten Partner aller professionellen
Anwender.

Technische Daten

DE6210 DE6212 DE6215
Zinkenabstand mm 254 25,4 12,7
Max. Werkstlckbreite mm 305 305 305
Werkstlckstarke mm 6 -30 6-30 6-30
Schaftdurchmesser der Frase mm 8 8 8
Gewicht (kg) 9 9 1

Folgende Symbole werden in dieser Anleitung verwendet:

Achtung: Verletzungsgefahr, Lebensgefahr oder mégliche
Beschadigung des Elektrowerkzeuges infolge der
Nichtbeachtung der Anweisungen dieser Anleitung!

Hersteller-Erklarung

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT erklart hiermit, dal} diese Einheit entsprechend der Richtlinie
98/37/EG konzipiert wurde.

Die Inbetriebnahme dieser Einheit ist solange untersagt, bis festgestellt
wurde, dal} das Elektrowerkzeug, das mit dieser Einheit verbunden
werden soll, den Bestimmungen der Richtlinie 98/37/EG entspricht
(erkennbar durch die CE-Kennzeichnung am Elektrowerkzeug).

Direktor Produktentwicklung
Horst GroSmann

X fodian

DeWALT, Richard-Klinger-Strate 11,
D-65510, Idstein, Deutschland

Sicherheitshinweise

Beachten Sie die Sicherheitshinweise in der Bedienungsanleitung
des in Kombination mit dieser Zusatzeinrichtung zu verwendenden
Elektrowerkzeuges. Beachten Sie auch alle anderen giiltigen
Sicherheitsvorschriften. Lesen Sie folgende Sicherheitshinweise,
bevor Sie dieses Produkt benutzen.

Bewahren Sie diese Sicherheitshinweise gut auf!

Allgemeines

1 Halten Sie lhren Arbeitsbereich in Ordnung
Unordnung im Arbeitsbereich ergibt Unfallgefahr.

2 Halten Sie Kinder fern!
Sorgen Sie dafiir, dal andere Personen das Werkzeug oder Zubehor
nicht bertihren, halten Sie sie von Ihrem Arbeitsbereich fern.

3 Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung
Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck. Sie kénnen von
bewegenden Teilen erfal’t werden. Bei Arbeiten im Freien sind
Handschuhe und rutschfestes Schuhwerk empfehlenswert.
Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz.

4 Benutzen Sie eine Schutzbrille
Verwenden Sie eine Atemmaske bei stauberzeugenden Arbeiten.

5 Beachten Sie den Hochstschalldruck
Tragen Sie bei einem Schalldruck tiber 85 dB(A) einen geeigneten
Gehdrschutz.

6 Seien Sie stets aufmerksam
Konzentrieren Sie sich auf Ihre Arbeit. Gehen Sie verniinftig vor.
Verwenden Sie das Werkzeug nicht, wenn Sie mude sind.

7 Benutzen Sie das richtige Werkzeug
Die bestimmungsgemale Verwendung ist in dieser Betriebsanleitung
beschrieben. Verwenden Sie keine zu schwachen Werkzeuge oder
Vorsatzgerate fiir schwere Arbeiten. Mit dem richtigen Werkzeug
erzielen Sie eine optimale Qualitat und gewahrleisten lhre
personliche Sicherheit.

8 Lassen Sie Reparaturen nur von einer DEWALT-
Kundendienstwerkstatt ausfiihren
Dieses Elektrowerkzeug-Zubehor entspricht den einschlagigen
Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen dirfen nur von einem
anerkannten Fachmann ausgefiihrt werden, andernfalls kann
Unfallgefahr fur den Betreiber entstehen.

DE6210/DE6212 - Uberpriifen der Lieferung
Die Verpackung enthalt:

1 Zinkenfrasgerat

1 Zinkenfrasschablone (halbverdeckte und gerade Zinken)

1 Zinkenfrasschablone (durchgehende Zinken und
Kastenverbindungen) (DE6212)
Zinkenfrase Typ A (13,5 mm (17/32"); Fraswinkel 7°)
Gerade Frase Typ B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)
Flhrungshilse und Sperrmutter Typ A (19 mm (3/4"))
Fihrungshllse und Sperrmutter Typ B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Fihrungshilsen-Adapterplatte fir DW613/DW614/DW615
Fuhrungshllsen-Adapterplatte fir DW620/DW621/DW626
Fihrungshulsen-Adapterplatte fir DW624/DW625E/DW629
Inbusschltssel mit T-Griff
Bedienungsanleitung

JEE T W S G UL G QL G

» Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die Bedienungsanleitung griindlich
durch.

Geratebeschreibung (Abb. A1 & A2)
Das Zinkenfréasgerat DE6210/DE6212/DE6215 wird in Verbindung mit
lhrer Oberfrase zum Herstellen von Zinkenverbindungen verwendet.
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Abb. A1
1 Fu®
2 Zinkenfrasschablone
3 Spannhebel fiir vorderen Spannbuigel
4 Vorderer Spannbugel
5 Einstellknopfe fir vorderen Spannbigel
6 Sicherungsknopfe fir Schablonenposition
7 Einstellknépfe fir Schablonenposition
8 Tiefenfuhrung
9 Versatzfuhrungen
10 Einstellkndpfe fiir oberen Spannbugel
11 Oberer Spannbigel
12 Spannhebel fiir oberen Spannbiigel
13 Montagel6cher
14 Schablonenfinger

Im Lieferumfang enthaltenes Zubehér (Abb. A2)

Folgendes Zubehdr gehort zum Lieferumfang des Zinkenfrasgeréats:
15 Zinkenfrase Typ A

16 Gerade Frase Typ B (DE6212)

17 Fihrungshilse und Sperrmutter Typ A

18 Fiihrungshilse und Sperrmutter Typ B (DE6212)

19 Fihrungshilsen-Adapterplatte fir DW613/DW614/DW615

20 Fuhrungshilsen-Adapterplatte fir DW620/DW621/DW626

21 Fuhrungshilsen-Adapterplatte fir DW624/DW625E/DW629

Lieferbares Zubehér
Die mit dem Zinkenfrasgerat mitgelieferten Frdsen missen in einer
8-mm-Spannzange eingesetzt werden. Folgende Spannzangen stehen
zur Verfigung:
- DE6952 Spannzange (fur DW613/DW614/DW615/DW620/DW621)
- DE6274 Spannzange (fir DW624/DW625E/DW629)
- DE6260 Spannzange (fir DW626)

Wenden Sie sich fur ndhere Informationen Uber das richtige Zubehér an
lhren Handler.

Zusammenbauen und Einstellen

@ Beachten Sie auch die Hinweise in der Anleitung Ihrer
Oberfrase.

Vorbereiten des Zinkenfrasgerétes (Abb. A & B)

o Befestigen Sie das Zinkenfrasgerat mit Schrauben in einer
geeigneten GroRe auf einer Werkbank. Der FuB ist zu diesem
Zweck mit Bohrungen (13) versehen. Stellen Sie sicher, dal}
die Vorderkante des ZinkenfrasgeratfuRes Uber die Werkbank
hinausragt.

e Alternativ hierzu kénnen Sie das Zinkenfrasgerat auch
vortibergehend auf einer Werkbank montieren. Verwenden Sie
Klemmen (26), um das Zinkenfrasgerat gemafR Abb. B auf der
Werkbank anzubringen.

A Sichern Sie das Zinkenfrasgerat stets auf einer stabilen
Flache.

Vorbereiten der Oberfrdse (Abb. C)

Damit Inre DEWALT Oberfrdse mit dem Zinkenfrasgerat verwendet
werden kann, muB eine Fihrungshilsen-Adapterplatte am Fu® der
Oberfrése angebracht werden. Bei anderen Oberfrasen-Marken ist es
unter Umstanden erforderlich, einen separaten Unterfu® zu verwenden.

Wir empfehlen die Verwendung einer Oberfrase mit
integrierter Frastiefen-Feineinstellung bzw. die Anbringung
einer geeigneten Feineinstellung an Ihrer Oberfrase.

o Bringen Sie die Adapterplatte (27) Oberfrasenful? an.

e Setzen Sie die Flihrungshiilse (28) wie angegeben in die
Adapterplatte ein.

e Sichern Sie unter Verwendung der Sperrmutter (29) die
Fuhrungshilse an der Adapterplatte.

e Setzen Sie die erforderliche Frase in die Spannzange ein.

e Stellen Sie die Frase wie unten beschrieben ein.

A Verwenden Sie stets die mit dem Zinkenfrasgerat
mitgelieferten Fihrungshulsen, um die Oberfrédse gegen die
Schablonenfinger zu fihren. Um die richtige Flhrungshilse
fur eine gegebene Verbindung zu wahlen, setzen Sie die
FUhrungshdiilse in den Tiefeneinstellschlitz auf der linken
Seite der entsprechenden Schablone ein. Die Fihrung muf}
biindig im Schlitz sitzen.

Einstellen der Fréstiefe (Abb. D1 & D2)

Die Tiefenfiihrungen auf den Schablonen sind ab Werk fir
Standardverbindungen voreingestellt, kdnnen jedoch auch wie
gewiinscht eingestellt werden.

e Senken Sie die Frase gerade an der Kante der Fihrungshulse vorbei
nach unten.

e Schieben Sie die Oberfrase mit der Fiihrungshdlse in den
Tiefeneinstellschlitz, der mit der zu frasenden Verbindung
Ubereinstimmt. Hierbei handelt es sich stets um den Schlitz links von
den verwendeten Schablonenfingern.

30 TAILS/BOX Fir Zinken und Kastenverbindungen
31 HALF-BLIND Far halbverdeckte Zinken

32 PINS Fir Zinkenzapfen

33 1/2" DADO Fur gerade Zinken (12,7 mm, fest)
34 3/8" DADO Fir gerade Zinken (9,5 mm, fest)

35 1/4" DADO Fir gerade Zinken (6,35 mm, fest)

e Senken Sie den Oberfrésentréger, bis die Frase die Tiefenfiihrung
(8) beruihrt. Sichern Sie den Oberfrasentrager in dieser Stellung.

Anzeichnen und Einspannen der Werkstiicke (Abb. E - G)

Ihr Zinkenfrésgeréat ist in der Lage, etliche Verbindungen herzustellen.
Hierzu z&hlen:

Durchgehende Zinken (Abb. E1)

Halbverdeckte Zinken (Abb. E2)

Gefalzte halbverdeckte Zinken (Abb. F1)

Gerade Zinken (Abb. F2)

Zeichnen Sie die Palteile des Projekts gemafR Abb. E F genau an.
Lésen Sie die linke Versatzfiihrung (9) unter Verwendung des
Inbusschlissels mit T-Griff (36). Schieben Sie die Fihrung ganz
nach links.

Positionieren Sie das horizontale Werkstiick (37) und spannen Sie es
unter Verwendung des oberen Spannbligels (11) in seiner Lage ein
(Abb. G1). Vergewissern Sie sich, daR die Werkstiickkante nicht tiber
die Geratekante hinausragt.

Setzen Sie die Nasen der Schablone (2) zwischen den
Einstellkndpfen (7) und den Sicherungsknépfen (6) ein. Halten Sie
die Schablone mit der einen Hand herunter, wahrend Sie mit der
anderen Hand die Sicherungsknépfe anziehen.

Positionieren Sie das vertikale Werkstlck (38) zwischen dem
weitesten Finger links und dem né&chsten Finger rechts von

der Schablone (Abb. G2). Vergewissern Sie sich, dal die
Werkstiickkante mit der Unterseite der Schablone abschlief3t.
Spannen Sie das Werkstiick mit dem vorderen Spannbugel (4) in
seiner Lage ein.

Schieben Sie die linke Versatzfiihrung (9) nach rechts, bis sie am
vertikalen Werkstlck abschlief3t. Befestigen Sie die Versatzfiihrung
unter Verwendung des Inbusschlissels mit T-Griff (36).
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e Ldsen Sie den oberen Spannbuigel. Bewegen Sie das horizontale
Werksttick (37), bis es buindig am vertikalen Werksttck (38) und
der linken Versatzfihrung (9) abschlielt (Abb. G3). Ziehen Sie den
oberen Spannbligel an.

A e Bringen Sie ein Abfallstiick (39) der gleichen Starke wie
das Werkstiick an, um den Spannbiigel gerade und die
Schablonen flach zu halten (Abb. G3).
e Spannen Sie ein Abfallstlick fest gegen das Werkstiick, um
ein Herausbrechen aufgrund der Frase moglichst gering zu
halten.

Anbringen und Einstellen der Schablone (Abb. H1 - H3)

Die Schablonen kénnen beidseitig verwendet werden, um ein Frasen

verschiedener Verbindungen zu erméglichen (Abb. H1).

40 Fur halbverdeckte und gerade Zinken

41 Fur durchgehende Zinken und Kastenverbindungen (DE6212)

42 Fur durchgehende Miniaturzinken und Kastenverbindungen
(DE6215)

Bildzeichen und Text auf der Schablone weisen auf Schablonenseite
und Ausrichtungslinie hin, die fiir jede Verbindung verwendet werden
mussen.

43 TAILS/BOX Fir durchgehende Zinkenzapfen und
Kastenverbindungen

Fur halbverdeckte Zinken

Far durchgehende Zinkenzapfen

44 HALF-BLIND
45 PINS

e Setzen Sie die Nasen der Schablone (2) zwischen den
Einstellknépfen (7) und den Sicherungsknopfen (6) ein (Abb. H2).

o Um die Werkstlicke mit der Schablone auszurichten, lehnen Sie sich
Uber das Werkstiick und schauen Sie gerade nach unten auf die
Ausrichtungslinie (Abb. H3).

o Drehen Sie die Einstellknépfe (6), um die Ausrichtungslinie X mit der
Verbindung Y der beiden Werkstuicke auszurichten.

e Sichern Sie die Schablone durch Anziehen der Sicherungskndpfe (7)
in der richtigen Position.

Gebrauchsanweisung

A
il

Wahl der Materialien

Hauptmaterialien beim Zinkenfrésen sind nattrliche sowie verarbeitete
Holzer. Ein qualitativ hochwertiges Hartholz liefert ausgezeichnete
Ergebnisse bei nur geringem Splitterverhalten.

Beachten Sie immer die Sicherheitshinweise und die gultigen
Vorschriften.

Beachten Sie auch die Hinweise in der Anleitung Ihrer
Oberfrase.

Eine angemessene Vorbereitung der Materialien fur lhr Werkstiick ist
der Schlissel fiir gut aussehende und sitzende Ergebnisse. Um beste
Ergebnisse zu erzielen, missen die Werkstiicke in perfekten rechten
Winkeln geschnitten sein. Die Werkstlicke missen eben und nicht
verzogen sein.

Richten Sie das Holz so aus, daR® die Endmaserung mit der
Endmaserung verbunden wird, um eine starke Verbindung zu erhalten.

Optimale Materialbreiten

Die Schablonen erlauben das Herstellen von Verbindungen von bis zu
305 mm Breite. Bei einigen Breiten entstehen jedoch ansprechendere
Verbindungen als bei anderen, da etliche Zinken lber die Materialbreite
hinweg entstehen. Die optimalen Materialbreiten sind das Vielfache von
25,4 mm (1") plus 6,35 mm (1/4") (z.B. 31,75 mm, 57,15 mm).

Falls Sie die Miniatur-Zinkenfrasschablone verwenden, so sind die
optimalen Breiten das Vielfache von 12,7 mm (1/2") plus 3,2 mm (1/8")
(z.B. 15,9 mm, 28,6 mm).

Andere Materialbreiten lassen sich ebenfalls verwenden, erfordern
aber ein genaues Zentrieren des Werkstlicks im Verhaltnis zu den
Schablonenfingern, um ein ansprechendes Ergebnis zu erzielen.

Zinkenfrdsen

e Stellen Sie die Oberfrase auf die Finger der Schablone.

e Schalten Sie die Oberfrase ein.

e Fiihren Sie einen ersten Schnitt am vertikalen Werkstiick aus
und bewegen Sie sich dabei von rechts nach links. Dadurch wird
eine schérfere Schulter im vertikalen Werkstiick erzielt und ein
Ausbrechen im restlichen Teil gering gehalten.

e Um eine Verbindung zu formen, bewegen Sie die Oberfrédse und die
Fihrungshilse entlang der Schablone, wobei Sie sich von links nach
rechts in die Finger hinein- bzw. herausarbeiten und sicherstellen,
dal wahrend der gesamten Arbeit die Fihrungshilse die Kante der
Schablone berthrt.

A e Heben Sie die Oberfrése niemals aus der Schablone heraus,
wahrend das Werkzeug eingeschaltet ist! Die kann die
Schablone und die Frase beschadigen.
e \Wenn Sie die Oberfrase auf die Schablone setzen bzw. aus
ihr herausnehmen, stellen Sie sicher, daR die Oberfrase
ausgeschaltet ist.

Probeschnitte
Es empfiehlt sich, immer einen Probeschnitt mit Abfallholz zu machen,
um die Einstellungen zu tberprifen.
e Fiigen Sie die Probestiicke zusammen und tberprifen Sie die
Verbindung.
e Falls die Zinkenverbindung zu locker ist, erhéhen Sie die
Tiefeneinstellung ein wenig mit Hilfe des Feineinstellers.
e Falls die Zinkenverbindung zu fest ist, verringern Sie die
Tiefeneinstellung ein wenig mit Hilfe des Feineinstellers.
e Falls die Zinkenverbindung nicht tief genug ist, verstellen Sie die
Schablone ein wenig nach hinten.
e Falls die Zinkenverbindung zu tief ist, verstellen Sie die Schablone
ein wenig nach vorne.

Basisverbindungen

Frdsen von halbverdeckten Zinken (Abb. A2, D2, E2, G & H)
Die halbverdeckten Zinken (Abb. E2) sind die haufigsten
Verbindungsarten und mit Falz die ideale Wahl fir die
Schubladenfertigung. Bei einer typischen Schubladenkonstruktion
mit halbverdeckten Zinken ist die Verbindung von vorne und bei
geschlossener Schublade nicht sichtbar.

Sowohl die Aussparungen als auch die Zapfen werden im gleichen
Arbeitsgang geschnitten. Die Zapfen werden in horizontaler, die
Aussparungen in vertikaler Position geschnitten.

e Bringen Sie das als Zapfen-Teil zu verwendende Werkstuck in die
horizontale Position (Abb. G1). Vergewissern Sie sich, daf} die
AuRenseite des Werkstiicks zum Full des Zinkenfrasgerats weist.

e Bringen Sie die Frasschablone (40) fur halbverdeckte/gerade Zinken
an (Abb. H1). Vergewissern Sie sich, dafl} die Fingerseite zum
Bediener weist.

e Stellen Sie die linke Versatzfiihrung (9) so ein, dafl das Zapfenteil im
Verhéltnis zum Schablonenfingerabstand wie erforderlich zentriert ist
(Abb. G2). Siehe "Anzeichnen und Einspannen der Werkstlcke".

e Sichern Sie die linke Versatzfiihrung mit dem mitgelieferten
Inbusschlissel (36) in ihrer Position.

e Bringen Sie das als Aussparungs-Teil zu verwendende Werkstiick
in die vertikale Position (Abb. G2). Vergewissern Sie sich, dal die
AuRenseite des Werkstlicks zum Ful} des Zinkenfrasgerats weist.
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e Spannen Sie die Werkstiicke so in ihrer Position ein, dal sie sich
biindig an der linken Versatzfiihrung befinden (Abb. G3).

e Richten Sie die Schablone unter Verwendung der "HALF-BLIND"
(HALBBLIND)-Ausrichtungslinie (44) aus (Abb. H1 & H3).

e Bringen Sie die Zinkenfrase Typ A (15) und die Fuhrungshiilse Typ A (17)
ggf. unter Verwendung einer Fiihrungshiilsen-Adapterplatte an der
Frase an (Abb. A2).

o Stellen Sie die Fréastiefe unter Verwendung der "HALF-BLIND"
(HALBBLIND)-Tiefenfuhrung (31) ein (Abb. D2).

e Machen Sie einen ersten Schnitt, wobei Sie von rechts nach links

Uber die Stirnseite des vertikalen Werkstlicks arbeiten, um Splittern

gering zu halten.

Fréasen Sie die Zapfen und Aussparungen. Entfernen Sie die

Werkstticke, wenn Sie fertig sind.

Kontrollieren Sie die Verbindung.

Zum Justieren gehen Sie folgendermafien vor:

Um die Uberlappung an der Verbindung zu verringern, bewegen

Sie die Schablone zum Bediener.

Um die Uberlappung an der Verbindung zu erhéhen, bewegen Sie

die Schablone vom Bediener weg.

Um eine engere Verbindung zu erhalten, senken Sie die Frase wie

erforderlich.

Um eine lockerere Verbindung zu erhalten, heben Sie die Frase

wie erforderlich.

Zinkenverbindung an gefalzter Vorderseite (Abb. D - F)
Zinkenverbindungen an gefalzten Vorderseiten (Abb. F1) werden
gegenuber bundigen Verbindungen (Abb. E) haufig bevorzugt,
besonders bei der Konstruktion von Schubladen.
e Die Tiefe des zu verbindenden Falzes muR gréRer als die Tiefe
sein, die auf der "HALF-BLIND" (HALBBLIND)-Tiefenfthrung (31)
eingestellt wurde (Abb. D2).

Frédsen von gefalzten halbverdeckten Zinken (Abb. A2, D2 & G - |)
e Messen Sie die Tiefe des Falzes an dem als Aussparungs-Teil zu
verwendenden Werkstiick.
o Stellen Sie ein Abstandsstiick her, das die Breite der gemessenen
Falztiefe besitzt.

Frasen der Aussparungen

e Bringen Sie ein Abfallstiick in die horizontale Position (Abb. G1).
Vergewissern Sie sich, daf} das Abfallstiick dick genug ist, um zu
verhindern, daB die Frase den Ful} des Zinkenfrasgerats berthrt.

o Bringen Sie die Frasschablone (40) fir halbverdeckte

gerade Zinken an (Abb. H1). Vergewissern Sie sich, daR die
Fingerseite zum Bediener weist.

o Bringen Sie das als Aussparungs-Teil zu verwendende Werkstiick
in die vertikale Position (Abb. G2). Vergewissern Sie sich, daR die
AuBenseite des Werkstiicks zum FulR des Zinkenfrasgerats weist.

e Zentrieren Sie das Aussparungs-Teil wie erforderlich im Verhaltnis
zum Schablonenfingerabstand (Abb. G2). Siehe "Anzeichnen und
Einspannen der Werkstlicke".

e Spannen Sie das Werkstiick in seiner Lage ein.

e Legen Sie das zuvor hergestellte Abstandsstiick (46) gegen die
linke Seite des Aussparungs-Teils (Abb. I). Schieben Sie die linke
Versatzfuihrung nach rechts, bis sie am Abstandsstiick abschlieft.
Befestigen Sie die Versatzfiihrung (9).

e Spannen Sie das Abfallstiick so ein, dal es mit dem Aussparungs-
Teil abschlief3t.

e Richten Sie die Schablone unter Verwendung der "HALF-BLIND"
(HALBBLIND)-Ausrichtungslinie (44) aus (Abb. H1 & H3).

e Bringen Sie die Zinkenfrase Typ A (15) und die Fihrungshilse Typ A
(17) ggf. unter Verwendung einer Fiihrungshilsen-Adapterplatte an
der Frase an (Abb. A2).

e Stellen Sie die Fréastiefe unter Verwendung der "HALF-BLIND"
(HALBBLIND)-Tiefenfuihrung (31) ein (Abb. D2).

e Machen Sie einen ersten Schnitt, wobei Sie von rechts nach links
Uber die Stirnseite des vertikalen Werkstiicks arbeiten, um Splittern
gering zu halten.

e Frasen Sie die Aussparungen. Entfernen Sie das Werkstick und das
Abfallstiick, wenn Sie fertig sind.

Frasen der Zapfen

e Bringen Sie das als Zapfen-Teil zu verwendende Werkstick in die
horizontale Position, blindig gegen die linke Versatzfiihrung (Abb. G1).
Vergewissern Sie sich, daf’ die AuRenseite des Werkstiicks zum Ful}
des Zinkenfrasgerats weist.

e Bringen Sie die Frasschablone (40) fur halbverdeckte/gerade Zinken
an (Abb. H1). Vergewissern Sie sich, da die Fingerseite zum
Bediener weist.

e Spannen Sie das Werkstiick in seiner Lage ein.

o Richten Sie unter Verwendung der "HALF-BLIND" (HALBBLIND)-
Ausrichtungslinie (44) die Schablone mit der Innenkante der Falz auf
dem Zapfen-Teil aus (Abb. H1 & H3).

e Frasen Sie die Zapfen von links nach rechts. Entfernen Sie das
Werkstlck, wenn Sie fertig sind.

o Kontrollieren Sie die Verbindung.

e Ist eine Einstellung erforderlich, gehen Sie wie bei den
halbverdeckten Zinken vor.

Frdsen von durchgehenden Zinken (Abb. A2, D2, E1, G & H)

Der durchgehende Zinken hat ein ansprechendes Aussehen, besonders
bei Késten und Kommoden. Sowohl die Aussparungen als auch die
Zapfen werden in der angegebenen Reihenfolge in vertikaler Position
geschnitten.

Frasen der Aussparungen

e Bringen Sie ein Abfallstlick der gleichen Starke wie das fir das
Zapfen-Teil beabsichtigte Werkstiick in die horizontale Position (Abb. G1).

e Bringen Sie die Frasschablone (41) fiur durchgehende Zinken/
Kastenverbindungen an (Abb. H1). Vergewissern Sie sich, daf} die
Aussparungsseite (47) zum Bediener weist.

e Bringen Sie das als Aussparungs-Teil zu verwendende Werksttick in
die vertikale Position (Abb. G2).

e Stellen Sie die linke Versatzfiihrung (9) so ein, dafl das Zapfenteil im
Verhéltnis zum Schablonenfingerabstand wie erforderlich zentriert ist
(Abb. G2). Siehe "Anzeichnen und Einspannen der Werkstilicke".

e Sichern Sie die linke Versatzfiihrung mit dem mitgelieferten
Inbusschlissel (36) in ihrer Position.

e Spannen Sie das Werkstick in seiner Lage ein.

e Spannen Sie das Abfallstiick in seine Position blindig gegen das
Werkstiick ein, um sicherzustellen, daB sich die Schablone nicht
verlagert, wahrend die Verbindung gefrast wird.

e Richten Sie die Schablone unter Verwendung der (AUSSPARUNGEN/
KASTEN)-Ausrichtungslinie (43) aus (Abb. H1 & H3).

e Bringen Sie die Zinkenfrase Typ A (15) und die Fuhrungshilse Typ A
(17) ggf. unter Verwendung einer Fiihrungshulsen-Adapterplatte an
der Frase an (Abb. A2).

e Stellen Sie die Frastiefe unter Verwendung der , TAILS"
(AUSSPARUNGEN)-Tiefenfuihrung (30) ein (Abb. D2).

e Frasen Sie die Aussparungen. Entfernen Sie das Werkstlick, wenn
Sie fertig sind.

Frasen der Zapfen

e Bringen Sie ein Abfallstiick der gleichen Starke wie das fir das
Aussparungs-Teil beabsichtigte Werkstick in die horizontale Position
(Abb. G1).

e Drehen Sie die Schablone (41) um 180°, so daf} die Zapfen-Seite
(48) zum Bediener weist.

e Spannen Sie das Werkstuick in vertikaler Position ein (Abb. G2).
Vergewissern Sie sich, dal3 das Werkstlick biindig an der linken
Versatzfiihrung anliegt.
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e Spannen Sie das Abfallstiick in seine Position biindig gegen das
Werkstuick ein, um sicherzustellen, daR sich die Schablone nicht
verlagert, wahrend die Verbindung gefrést wird.

e Richten Sie die Schablone unter Verwendung der "PINS" (ZAPFEN)-
Ausrichtungslinie (43) aus (Abb. H1 & H3).

e Bringen Sie die gerade Frase Typ B (16) und die Fihrungshiilse Typ B
(18) ggf. unter Verwendung einer Filhrungshulsen-Adapterplatte an
der Oberfrase an (Abb. A2).

e Stellen Sie die Frastiefe unter Verwendung der "PINS" (ZAPFEN)-
Tiefenfuhrung (31) ein (Abb. D2).

e Frasen Sie die Zapfen. Entfernen Sie das Werkstiick, wenn Sie fertig
sind.

o Kontrollieren Sie die Verbindung.

e Zum Justieren gehen Sie folgendermafien vor:

- Um eine engere Verbindung zu erhalten, bewegen Sie die
Schablone zum Bediener.

- Um eine lockerere Verbindung zu erhalten, bewegen Sie die
Schablone vom Bediener weg.

Frdsen von Kastenverbindungen (Abb. A2, D2, E3, G, H & J)
Kastenverbindungen haben gerade ineinandergreifende Zapfen,

die durch Leim zusammengehalten werden missen. Die grof3e
Verleimungsflache sorgt fiir die fur groRe Projekte erforderliche
Festigkeit.

Die beiden Verbindungsabschnitte werden beide in vertikaler Position
und in getrennten Arbeitsgéngen geschnitten - der erste unter Verwendung
der linken Versatzfiihrung, und der zweite unter Verwendung der rechten
Versatzfiihrung.

Fir Kastenverbindungen ist eine 12,7 mm (1/2") Geradfrése (nicht im
Lieferumfang) erforderlich.

Frasen des ersten Verbindungsabschnitts

e Bringen Sie ein Abfallsttick der gleichen Starke wie das fir den
zweiten Verbindungsabschnitt beabsichtigte Werkstick in die
horizontale Position (Abb. G1).

e Bringen Sie die Frasschablone (41) fur durchgehende Zinken/
Kastenverbindungen an (Abb. H1). Vergewissern Sie sich, daf} die
Fingerseite (47) zum Bediener weist.

e Bringen Sie das erste Werkstick in die vertikale Position (Abb. G2).
Vergewissern Sie sich, daf’ die AuRenseite des Werkstiicks zum Ful}
des Zinkenfrasgerats weist.

e Stellen Sie die linke Versatzfiihrung (9) so ein, dafl das Zapfenteil im
Verhaltnis zum Schablonenfingerabstand wie erforderlich zentriert ist
(Abb. G2). Siehe "Anzeichnen und Einspannen der Werkstlcke".

e Sichern Sie die linke Versatzfiihrung mit dem mitgelieferten
Inbusschlussel (36) in ihrer Position.

e Spannen Sie das Werkstiick in seiner Lage ein.

e Spannen Sie das Abfallstiick in seine Position biindig gegen das
Werkstlick ein, um sicherzustellen, daf} sich die Schablone nicht
verlagert, wahrend die Verbindung gefrast wird.

e Richten Sie die Schablone unter Verwendung der (AUSSPARUNGEN/
KASTEN)-Ausrichtungslinie (43) aus (Abb. H1 & H3).

e Bringen Sie eine 12,7 mm (1/2") Geradfrase und eine Fuhrungshilse
Typ A (17) ggf. unter Verwendung einer Fuhrungshulsen-
Adapterplatte an der Frase an (Abb. A2).

e Stellen Sie die Frastiefe unter Verwendung der , TAILS"
(AUSSPARUNGEN)-Tiefenftihrung (30) ein (Abb. D2).

e Frasen Sie die Aussparungen mit der Fiihrungshiilse gegen die linke
Seite der Finger der Schablone herein und heraus. Ein leichter Druck
in die linke Richtung verhindert lockere Verbindungen.

e Entfernen Sie das Werkstiick, wenn Sie fertig sind.

Frasen des zweiten Verbindungsabschnitts
e Bringen Sie ein Abfallstlick der gleichen Stérke wie das erste
Werkstick in die horizontale Position (Abb. G1).

e Bringen Sie die Schablone (41) an. Vergewissern Sie sich, daf die
Fingerseite (47) zum Bediener weist.

e Losen Sie die rechte Versatzfiihrung (9) unter Verwendung des
Inbusschlissels mit T-Griff (36). Schieben Sie die Fiihrung ganz
nach rechts (Abb. J).

e Positionieren Sie den ersten Verbindungsabschnitt in vertikaler
Position auf der rechten Seite des FulRes. Vergewissern Sie sich,
daf} die Aussparungen durch die Finger der Schablone ragen (Abb. J).

e Zentrieren Sie die Aussparungen des ersten Verbindungsabschnitts
zwischen den Fingern der Schablone. Spannen Sie das Werkstiick
mit dem vorderen Spannblgel in seiner Lage ein.

e Schieben Sie die rechte Versatzfiihrung nach links, bis sie am
Werkstlck abschlieRt. Befestigen Sie die Versatzfihrung (9).

e Entfernen Sie den ersten Verbindungsabschnitt.

e Spannen Sie das zweite Werkstiick in vertikaler Position ein (Abb. G2).
Vergewissern Sie sich, daf} das Werkstiick biindig an der Schablone
und der rechten Versatzfihrung anliegt. Stellen Sie sicher, daf} die
AuRenseite des Werkstiicks zum Bediener weist.

e Spannen Sie das Abfallstiick in seine Position biindig gegen das
Werksttick ein, um sicherzustellen, daf sich die Schablone nicht
verlagert, wahrend die Verbindung gefrast wird.

e Stellen Sie ggf. die Frastiefe unter Verwendung der , TAILS"
(AUSSPARUNGEN)-Tiefenftihrung (30) ein (Abb. D2).

e Frasen Sie die Zapfen mit der Fihrungshulse gegen die linke Seite
der Finger der Schablone herein und heraus. Ein leichter Druck in
die linke Richtung verhindert lockere Verbindungen.

e Entfernen Sie das Werkstilick, wenn Sie fertig sind.

e Fiigen Sie die Verbindung aneinander.

o Die Festigkeit der Verbindung kann durch Veréndern des ausgetbten
Drucks zur linken Seite variiert werden.

Frédsen von geraden Zinken (Abb. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)

Gerade Zinken werden in erster Linie bei der Herstellung von Regalen
und Schranken verwendet.

Das Zinkenfrasgerat hat 3 voreingestellte Anschlage fur Geradzinken-
tiefen von 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") und 12,7 mm (1/2") (Abb. D2).
Es ist jedoch auch méglich, jede beliebige erforderliche Tiefe manuell
einzustellen, indem die Tiefeneinstellung an |hrer Frase eingestellt wird.

Frasen der Geradzinkenplatte (A in Abb. F2)

e \ergewissern Sie sich, daBl die Frase den Ful} des Zapfenfrasgerats
nicht berihrt.

e Zeichnen Sie die Mittellinie (49) des Geradzinkenplatzes am fir die
Platte beabsichtigten Werkstiick an.

e Zeichnen Sie zwei Linien (50) an, die bei 9,5 mm parallel zu jeder
Seite der Mittellinie verlaufen.

e Bringen Sie das Werkstick in die horizontale Position. Vergewissern
Sie sich, dal} die Markierungen zum Bediener weisen.

e Bringen Sie die Schablone (40) an. Vergewissern Sie sich, daf die
Zapfenseite zum Bediener weist.

e Richten Sie die beiden Kennzeichnungen exakt mit den Kanten des
Schlitzes (51) aus.

e Bringen Sie die Zinkenfrase Typ A (15) und die Fuhrungshilse Typ A
(17) ggf. unter Verwendung einer Fiihrungshulsen-Adapterplatte an
der Frase an (Abb. A2).

e Stellen Sie die Frastiefe unter Verwendung der gewahlten
Tiefenfuhrung (33) ein (Abb. D2). Alternativ hierzu kénnen Sie die
erforderliche Tiefe des Geradzinkens an lhrer Oberfrase einstellen.

e Frasen Sie vorsichtig von links nach rechts den Schlitz entlang.

e Entfernen Sie das Werkstlck, wenn Sie fertig sind.

A Falls ein tiefer Geradzinken gefrést werden muf3, schneiden
Sie den Zinken mit einer Geradfrase vor, bevor mit dem
Zinkenfraser gefrast wird.
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Frasen der Zapfenplatte (B in Abb. F2)
Es wird empfohlen, zunéchst einen Probeschnitt an einem Abfallstiick
auszufiihren, um sicherzustellen, daR die Einstellungen stimmen.

e Bringen Sie ein Abfallstlick der gleichen Starke wie die Zapfenplatte
in die horizontale Position (Abb. K3).

e Bringen Sie das fur die Zapfenplatte beabsichtigte Werkstlick in die
vertikale Position. Vergewissern Sie sich, daf die Werkstlickkante
mit der Unterseite der Schablone abschlief3t.

e Machen Sie einen ersten schmalen Schnitt, wobei Sie von rechts
nach links Uber die Stirnseite der Platte arbeiten, um Splittern gering
zu halten.

e Machen Sie einen zweiten Schnitt, wobei Sie die Frase und die
Fiahrungshiilse von rechts nach links entlang der Schablonenkante
bewegen, um das Profil zu formen.

e Entfernen Sie die Zapfenplatte und drehen Sie sie um 180°.

Die gefraste Seite der Zapfenplatte weist nun zum Ful} des
Zinkenfrasgerats.

e Wiederholen Sie die Frasvorgange wie oben beschrieben.

e Entfernen Sie das Werkstilick, wenn Sie fertig sind.

o Kontrollieren Sie die Verbindung.

e Zum Justieren gehen Sie folgendermafien vor:

- Sind die Verbindungen zu fest, bewegen Sie die Schablone vom
Bediener weg und fréasen Sie die Zapfenplatte erneut.

- Sind die Verbindungen zu locker, bewegen Sie die Schablone zum
Bediener und frasen Sie eine neue Zapfenplatte.

DE6215 Miniatur-Zinkenfrdsschablone

Mit dieser Schablone eignet sich das Zinkenfrésgerat fur
Miniaturzapfen. Die Schablone liefert durchgehende, verdeckte sowie
Kastenverbindungen mit genau dem halben Verbindungsabstand der
Standardschablonen.

Die Verpackung enthélt:

1 Zinkenfrasschablone

2 Befestigungen

1 Zinkenfrase Typ C (7,14 mm (9/32"); Fraswinkel 7°)

1 Gerade Frase Typ D (7,95 mm (5/16"))

1 Fuhrungshulse und Sperrmutter Typ C (9,5 mm (3/8"))
1 Fuhrungshilse und Sperrmutter Typ D (7,95 mm (5/16"))
1 Tiefenfiihrungsbefestigung

2 Versatzfiihrungen, silber

1 Tiefenknopf

1 Sechskantmutter

6 Schrauben

1 Innensechskantschlissel

Folgendes Zubehdr gehort zum Lieferumfang der Schablone (Abb A3):
22 Zinkenfrase Typ C

23 Gerade Frase Typ D

24 Fuhrungshilse und Sperrmutter Typ C

25 Fuhrungshilse und Sperrmutter Typ D

Um die Schablone zu montieren:

o Bringen Sie die Befestigungen mit den Schrauben an der
Zinkenfréasschablone an. Verwenden Sie zum Befestigen der
Schrauben den mitgelieferten Inbusschlussel.

e Bringen Sie die Tiefenflihrung mit den Schrauben an der Schablone
an. Verwenden Sie zum Befestigen der Schrauben den mitgelieferten
Inbusschliissel.

Um das Zinkenfrasgerat vorzubereiten:
e Ersetzen Sie die standardmaRigen schwarzen Versatzfihrungen
gegen die silberfarbenen Versatzfiihrungen.

Um das Zinkenfrésgerat mit der Miniaturschablone zu verwenden (Abb. H1):
Im Einsatz stimmt die Schablone (42) mit den Standardzinken Uberein.
Es mussen jedoch folgende Teile ersetzt werden:

e Fir die Aussparungen von durchgehenden Zinken verwenden Sie
die "TAILS" (AUSSPARUNGEN)-Seite (47) der Schablone mit der
Frése Typ C und der Fuhrungshulse Typ C. Achten Sie darauf, dal
die Werkstiicke mit der "TAILS/BOX" (AUSSPARUNGEN/KASTEN)-
Ausrichtungslinie (43) ausgerichtet werden.

e Fir die Zapfen der durchgehenden Zinken verwenden Sie die ,PINS"
(ZAPFEN)-Seite der Schablone (48) mit der Geradfrase Typ D und
der Fihrungshulse Typ D.

o Fir halbverdeckte Zinken sowie fiir halbverdeckte Zinken mit
Falz verwenden Sie die "TAILS" (AUSSPARUNGEN)-Seite (47)
der Schablone mit der Frase Typ C und der Fiihrungshtilse Typ C.
Achten Sie darauf, dal} die Werkstlicke mit der "HALF-BLIND"
(HALBBLIND)-Ausrichtungslinie (44) ausgerichtet werden.

e Fir Kastenverbindungen ist eine 6,35 mm (1/4") Geradfrase
(nicht im Lieferumfang) erforderlich. Verwenden Sie die "TAILS"
(AUSSPARUNGEN)-Seite (47) der Schablone mit einer 6,35 mm
(1/4") Geradfrase und Fuhrungshiilse Typ C.

Wartung

lhre Zusatzeinrichtung wurde fir eine lange Lebensdauer und einen
mdoglichst geringen Wartungsaufwand entwickelt. Ein dauerhafter,
einwandfreier Betrieb setzt eine regelmafRige Reinigung voraus.

O

Y

Schmieren
lhre Zusatzeinrichtung erfordert keine zusatzliche Schmierung.

Umweltschutz

)54

Sollte Ihr DEWALT Produkt eines Tages erneuert werden mussen, oder
falls Sie es nicht weiter verwenden wollen, so darf es nicht Gber den
Hausmull entsorgt werden. Stellen Sie dieses Produkt zur getrennten
Entsorgung bereit.

Getrennte Entsorgung. Dieses Produkt darf nicht iber den
normalen Hausmiill entsorgt werden.

A .
f\\\\/i\) Durch die getrennte Entsorgung gebrauchter Produkte
= und Verpackungen kénnen die Materialien recycelt und

wiederverwertet werden. Die Wiederverwertung recycelter
Materialien schont die Umwelt und verringert die Nachfrage
nach Rohstoffen.

Die regionalen Bestimmungen schreiben unter Umsténden die getrennte
Entsorgung elektrischer Produkte aus dem Haushalt an Sammelstellen
oder seitens des Handlers vor, bei dem Sie das neue Produkt erworben
haben.

DeWALT nimmt lhre ausgedienten DEWALT-Produkte gern zuriick und
sorgt fur eine umweltfreundliche Entsorgung und Wiederverwertung.
Um diesen Dienst zu nutzen, bitte schicken Sie lhr Produkt zu einer
Vertragswerkstatt. Hier wird es dann auf unsere Kosten gesammelt.

Die Adresse des zustandigen Buros von DEWALT steht in dieser
Anleitung, dariber 148t sich die ndchstgelegene Vertragswerkstatt
ermitteln. AuRerdem ist eine Liste der Vertragswerkstatten und
aller Kundendienststellen von DEWALT sowie der zusténdigen
Ansprechpartner im Internet zu finden unter: www.2helpU.com
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GARANTIE

o 30 TAGE GELD ZURUCK GARANTIE o

Wenn Sie mit der Leistung Ihres DEWALT-Produktes nicht
vollig zufrieden sind, kénnen Sie es unter Vorlage des Original-
Kaufbeleges ohne weiteres innerhalb von 30 Tagen bei lhrem
DeWALT-Héndler im Original-Lieferumfang zurtickgeben und
erhalten lhr Geld zuriick. Die Geld zurtick Garantie gilt nicht auf
Zubehdr.

o 1 JAHR KOSTENLOSE INSPEKTION o

Innerhalb der ersten 12 Monate nach dem Kauf werden Wartungs-
oder Kundendienstleistungen fiir lnr DEWALT-Produkt unter Vorlage
des Original-Kaufbeleges von einer DEWALT-Kundendienstwerkstatt
ausgefihrt. Diese Leistung ist im Kaufpreis eingeschlossen.

o 1 JAHR GARANTIE o

Die Garantiefrist von 12 Monaten gilt fir alle DEWALT-Produkte

und beginnt mit dem Kaufdatum, das durch den Original-Kaufbeleg

nachgewiesen werden muf3. In dieser Zeit garantieren wir:

e Kostenlose Beseitigung eventueller Stérungen

e Kostenlosen Ersatz aller schadhaften Teile

e Kostenlosen und fachmannischen Reparaturservice

e Voraussetzung ist, daf3 der Fehler nicht auf unsachgemafie
Behandlung zuriickzufiihren ist und nur Original-DEWALT-
Zubehdrteile verwendet wurden, die ausdriicklich von DEWALT als
zum Betrieb mit DEWALT-Produkten geeignet bezeichnet worden
sind.

Den Standort Ihres nachstgelegenen Handlers oder lhrer
Kundendienst-Werkstatt erfahren Sie unter der entsprechenden
Telefonnummer auf der Riickseite. Eine Ubersicht tiber die DEWALT-
Kundendienstwerkstétte und weitere Informationen finden Sie auch
im Internet: www.2helpU.com.

Mit dieser Garantieerklarung erhalten Sie eine zuséatzliche
Sicherheit. Sie schrénkt jedoch in keinem Falle Ihre gesetzlichen
Gewahrleistungsrechte ein, die Sie gegeniiber demjenigen haben,
bei dem Sie das Gerét gekauft haben. Sie kénnen nach lhrer Wahl
diese in gewissem Umfange weitergehenden Rechte (Minderung
des Kaufpreises oder Ruckgédngigmachung des Kaufes) auch lhrem
Verkaufer gegenlber geltend machen.
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DOVETAILING ATTACHMENT DE6210/DE6212/DE6215

Congratulations!

You have chosen a DEWALT product. Years of experience, thorough
product development and innovation make DEWALT one of the most
reliable partners for professional users.

Technical data

DE6210 DE6212 DE6215
Dovetail spacing mm 254 254 12.7
Max. workpiece width mm 305 305 305
Workpiece thickness mm 6-30 6-30 6-30
Cutter shank diameter mm 6.35 6.35 6.35
Weight kg 9 9 1

The following symbols are used throughout this manual:

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

Manufacturer's declaration

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT declares that this unit has been designed in compliance with
98/37/EC.

This unit must not be put into service until it was established that the
Power Tool to be connected to this unit is in compliance with 98/37/EC
(identified by the CE-marking on the Power Tool).

Director Engineering and Product Development
Horst Gro3mann

X fodian

DeWALT, Richard-Klinger-Strale 11
D-65510, Idstein, Germany

Safety instructions

Observe the safety regulations in the instruction manual of the
Power Tool to be connected to this attachment. Also observe
any applicable additional safety rules. Read the following safety
instructions before attempting to operate this product.

Keep these instructions in a safe place!

General

1 Keep work area clean
Cluttered areas and benches can cause accidents.

2 Keep children away
Do not let children come into contact with the tool or its attachments.
Keep all people away from the work area.

3 Dress properly
Do not wear loose clothing or jewellery. They can be caught in
moving parts. Preferably wear rubber gloves and non-slip footwear
when working outdoors. Wear protective hair covering to keep long
hair out of the way.

4 Wear safety goggles
Also use a face or dust mask in case the operations produce dust or
flying particles.

5 Beware of maximum sound pressure
Take appropriate measures for the protection of hearing if the sound
pressure of 85 dB(A) is exceeded.

6 Stay alert
Watch what you are doing. Use common sense. Do not operate the
tool when you are tired.

7 Use appropriate tool
The intended use is laid down in this instruction manual. Do not force
small tools or attachments to do the job of a heavy-duty tool. The tool
will do the job better and safer at the rate for which it was intended.
Warning! The use of any accessory or attachment or performance
of any operation with this tool, other than those recommended in this
instruction manual may present a risk of personal injury.

8 Have your Power Tool Attachment repaired by an authorized
DeEWALT repair agent
Repair of your Power Tool Attachment being a matter of precision
and skill, always take it to your DEWALT Authorized Repair Agent.

DE6210/DE6212 - Package contents

The package contains:

Dovetailing attachment

Dovetailing template (Half-blind and sliding dovetails)
Dovetailing template (Through dovetails and box joints) (DE6212)
Dovetail cutter type A (13.5 mm (17/32")); cutting angle 7°)
Straight cutter type B (10.4 mm (13/32")) (DE6212)

Guide bush and lock nut type A (19 mm (3/4"))

Guide bush and lock nut type B (15.9 mm (5/8")) (DE6212)
Guide bush adaptor plate for DW613/DW614/DW615
Guide bush adaptor plate for DW620/DW621/DW626
Guide bush adaptor plate for DW624/DW625E/DW629
T-handle Allen key

Instruction manual

JEE\GIE QO UL Ul UL U UL U (UL G (Y

Take the time to thoroughly read and understand this manual prior to
operation.

Description (fig. A1 & A2)
The dovetailing attachment DE6210/DE6212/DE6215 allows you to
make professional dovetail joints using your router.
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Fig. A1
1 Base
2 Dovetailing template
3 Locking lever for front vice
4 Front vice
5 Adjustment knobs for front vice
6 Template position securing knobs
7 Template position adjustment knobs
8 Depth guide
9 Offset guides
10 Adjustment knobs for top vice
11 Top vice
12 Locking lever for top vice
13 Mounting holes
14 Template fingers

Supplied accessories (fig. A2)

The following accessories are supplied with the attachment:
15 Dovetail cutter type A

16 Straight cutter type B (DE6212)

17 Guide bush and lock nut type A

18 Guide bush and lock nut type B (DE6212)

19 Guide bush adaptor plate for DW613/DW614/DW615
20 Guide bush adaptor plate for DW620/DW621/DW626

21 Guide bush adaptor plate for DW624/DW625E/DW629

Optional accessories
The cutters supplied with the attachment have to be fitted in an 8 mm
collet assembly. The following collet assemblies are available:
- DE6951 collet assembly (for DW613/DW614/DW615/DW620/
DW621)
- DE6273 collet assembly (for DW624/DW625E/DW629)
- DE6261 collet assembly (for DW626)

Consult your dealer for further information on the appropriate
accessories.

Assembly and adjustment

1 Also refer to your router manual.
-

I

Preparing the dovetailing attachment (fig. A & B)

e Mount the dovetailing attachment to a workbench with screws of a
suitable size. For this purpose, the base has mounting holes (13).
Make sure that the front edge of the base of the attachment projects
beyond the workbench.

o Alternatively, mount the dovetailing attachment temporarily on a
workbench. Use clamps (26) to mount the dovetailing attachment to
the workbench as shown in fig. B.

A Always secure the attachment to a stable surface.

Preparing the router (fig. C)

In order to accommodate your DEWALT router for use with the
attachment, a guide bush adaptor plate assembly has to be fitted to the
router base. Other brands of routers may require a separate sub-base
to be used.

We recommend to use a router with integrated fine adjuster
for the depth of cut, or to fit your router with a suitable fine
adjuster.

o Fit the adaptor plate (27) to the router base.
e Insert the guide bush (28) into the adaptor plate as shown.

e Secure the guide bush to the adaptor plate using the lock nut (29).

e Insert the required cutter into the collet.

o Adjust the cutter as described below.
A Always use the guide bushes supplied with the attachment

to guide the router against the template fingers. To select the

proper guide bush for a given joint, place the guide bush in
the depth setting slot on the left side of the corresponding
template. The guide should have a snug fit in the slot.

Adjusting the cutter depth (fig. D1 & D2)
The depth guides on the templates are factory pre-set for the standard
joints, but can be adjusted as necessary.

e Lower the cutter just past the edge of the guide bush.

e Slide the router with the guide bush into the depth setting slot that
corresponds with the joint to be routed. This is always the slot to the
left of the template fingers being used.

30 TAILS/BOX for dovetails and box joints

31 HALF-BLIND for half-blind dovetails

32 PINS for dovetail pins

33 1/2" DADO for sliding dovetails (12.7 mm, fixed)

34 3/8" DADO for sliding dovetails (9.5 mm, fixed)

35 1/4" DADO for sliding dovetails (6.35 mm, fixed)

e Lower the router carriage until the cutter contacts the depth guide
(8). Lock the router carriage in this position.

Marking and clamping the workpieces (fig. E - G)
Your dovetailing attachment is capable of making a number of joints
including:

- Through dovetails (fig. E1)

- Half-blind dovetails (fig. E2)

- Rebated half-blind dovetails (fig. F1)

- Sliding dovetails (fig. F2)

e Carefully mark the mating parts of the project as shown in fig. E - F.

e Loosen the left offset guide (9) using the T-handle Allen key (36).
Slide the guide to the far left position.

e Position the horizontal workpiece (37) and clamp it into place using
the top vice (11) (fig. G1). Make sure that the edge of the workpiece
does not project beyond the edge of the attachment.

e Insert the lugs of the template (2) between the adjustment knobs (7)
and securing knobs (6). Hold the template down with one hand while
tightening the securing knobs with the other.

e Position the vertical workpiece (38) centred between the farthest
finger on the left and the nearest finger on the right of the template
(fig. G2). Make sure that the edge of the workpiece is flush with the
bottom of the template. Clamp the workpiece into place using the
front vice (4).

o Slide the left offset guide (9) to the right until it is flush against the
vertical workpiece. Fasten the offset guide using the T-handle Allen
key (36).

e Loosen the top vice. Move the horizontal workpiece (37) until it is
flush against the vertical workpiece (38) and the left offset guide (9)
(fig. G3). Tighten the top vice.

A e Fit a piece of scrap material (39) of the same thickness as
the workpiece to keep the vice even and the templates flat
(fig. G3).
e Clamp a piece of scrap material tightly against the workpiece
to minimise break-out from the cutter.

Mounting and adjusting the template (fig. H1 - H3)
The templates can be used on both sides to enable routing of different
joints (fig. H1).
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40 for half-blind and sliding dovetails

41 for through dovetails and box joints (DE6212)

42 for miniature through dovetails and box joints (DE6215)

Icons and text on the template indicate the side of the template and the
alignment line that have to be used for each joint.

43 TAILS/BOX for through dovetail pins and box joints
44 HALF-BLIND  for half-blind dovetails
45 PINS for through dovetail pins

e Insert the lugs of the template (2) between the adjustment knobs (7)
and securing knobs (6) (fig. H2).

e To align the workpieces with the template, lean over the workpiece
and look straight down at the alignment line (fig. H3).

e Rotate the adjustment knobs (6) to align the alignment line X with the
joint Y of the two workpieces.

e Secure the template in the correct position by tightening the securing
knobs (7).

Instructions for use
Always observe the safety instructions and applicable

A regulations.
@ Also refer to your router manual.

Selecting materials

The primary materials for dovetailing are natural and man-made woods.
A good-quality hardwood will give an excellent result and minimise
splintering.

Properly preparing the materials for your workpiece is the key to good-
looking and tight-fitting results. For the best results, workpieces must be
cut at perfect right angles. Workpieces must be flat and not warped.
Orient the wood so that end grain is joined to end grain to obtain a
strong joint.

Optimum material widths

The templates allow making joints up to 305 mm in width. However,
some widths will produce a more attractive joint than others as they will
include a whole number of dovetails across the material width.

The optimal material widths are multiples of 25.4 mm (1") plus 6.35 mm
(1/4") (e.g. 31.75 mm, 57.15 mm).

If you are using the miniature dovetailing template, the optimal widths

are multiples of 12.7 mm (1/2") plus 3.2 mm (1/8") (e.g. 15.9 mm, 28.6 mm).

Other material widths will also work, however they require careful
centering of the workpiece relative to the template fingers to achieve an
attractive result.

Dovetailing

e Place the router on the fingers of the template.

e Switch the router on.

e Make a first cut across the vertical workpiece moving from right to
left. This will create a sharp shoulder in the vertical workpiece and
minimise breakout in the remainder of the application.

e To form the joint, move the router and guide bush along the template,
working in and out of the fingers from left to right, ensuring that the
guide bush is in contact with the edge of the template throughout the
application.

A o Never lift the router out of the template when the tool is
switched on: this could result in damage to the template and
the cutter.
e \When moving the router onto and from the template, make
sure that the router is switched off.

Trial cuts
It is recommended always to make a trial cut using pieces of scrap wood
in order to check the settings.
o Fit the trial pieces together and check the joint.
o If the dovetail joint is too loose, slightly increase the depth adjustment
using the fine adjuster.
o If the dovetail joint is too tight, slightly decrease the depth adjustment
using the fine adjuster.
o If the dovetail joint is too shallow, move the template slightly
backward.
e If the dovetail joint is too deep, move the template slightly forward.

Basic joints

Routing half-blind dovetails (fig. A2, D2, E2, G & H)

The half-blind dovetail (fig. E2) is one of the most common types of
joints and, with rebated half blind joints, is the ideal choice for drawer
construction. In a typical half-blind drawer construction, the joint is not
visible from the front and is invisible when the drawer is closed.

Both tails and pins are cut in the same operation. The pins are cut in the
horizontal position; the tails are cut in the vertical position

e Place the workpiece to be used as the pins part in the horizontal
position (fig. G1). Make sure the that outside of the workpiece faces
the base of the attachment.

e Mount the half-blind/sliding dovetail template (40) (fig. H1).

Make sure that the fingers side faces the operator.

o Adjust the left offset guide (9) to centre the pins part relative to the
template finger spacing as required (fig. G2). See "Marking and
clamping the workpieces".

e Lock the left offset guide in position using the Allen key supplied (36).

e Place the workpiece to be used as the tails part in the vertical
position (fig. G2). Make sure that the outside of the workpiece faces
the base of the attachment.

e Clamp the workpieces in position so that they are flush against the
left offset guide (fig. G3).

e Align the template using the "HALF-BLIND" alignment line (44)

(fig. H1 & H3).

e Fit dovetail cutter type A (15) and guide bush type A (17) on the
router using a guide bush adaptor plate as required (fig. A2).

e Adjust the cutter depth using the "HALF-BLIND" depth guide (31)
(fig. D2).

e Make a first cut working from right to left across the face of the
vertical workpiece to reduce chipping.

e Rout the pins and tails. Remove the workpieces when finished.

e Check the joint.

e If adjustment is required, proceed as follows:

- To reduce joint overlap, move the template towards the operator.

- To increase joint overlap, move the template away from the operator.
- To create a tighter joint, lower the router cutter as necessary.

- To create a looser joint, raise the router cutter as necessary.

Dovetail joint on rebated front (fig. D - F)
Dovetail joints on rebated fronts (fig. F1) are often preferred to flush
joints (fig. E), particularly in drawer construction.
e The depth of the rebate to be jointed must be greater than the depth
set on the "HALF-BLIND" depth guide (31) (fig. D2).

Routing rebated half-blind dovetails (fig. A2, D2 & G - I)
e Measure the depth of rebate on the workpiece to be used as the tails part.
e Create a spacer piece of a width equal to the rebate depth
measured.

Routing the tails
e Place a piece of scrap material in the horizontal position (fig. G1).
Make sure that the piece is thick enough to prevent the cutter from
contacting the base of the attachment.
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o Mount the half-blind/sliding dovetail template (40) (fig. H1).
Make sure that the fingers side faces the operator.

e Place the workpiece to be used as the tails part in the vertical
position (fig. G2). Make sure that the outside of the workpiece faces
the base of the attachment.

e Centre the tails part relative to the template finger spacing as
required (fig. G2). See "Marking and clamping the workpieces".

o Clamp the workpiece in position.

e Place the spacer piece (46) created earlier against the left side of the
tails part (fig. 1). Slide the left offset guide to the right until it is flush
against the spacer piece. Fasten the offset guide (9).

e Clamp the piece of scrap material in position so that it is flush to the
tails part.

e Align the template using the "HALF-BLIND" alignment line (44)

(fig. H1 & H3).

o Fit dovetail cutter type A (15) and guide bush type A (17) on the
router using a guide bush adaptor plate as required (fig. A2).

o Adjust the cutter depth using the "HALF-BLIND" depth guide (31)
(fig. D2).

e Make a first cut working from right to left across the face of the
vertical workpiece to reduce chipping.

e Rout the tails. Remove the workpiece and the scrap piece when
finished.

Routing the pins

e Place the workpiece to be used as the pins part in the horizontal
position, flush against the left offset guide (fig. G1). Make sure that
the outside of the workpiece faces the base of the attachment.

o Mount the half-blind/sliding dovetail template (40) (fig. H1).
Make sure that the fingers side faces the operator.

e Clamp the workpiece in position.

e Align the template with the inside edge of the rebate on the pins part
using the "HALF-BLIND" alignment line (44) (fig. H1 & H3).

e Rout the pins working from left to right. Remove the workpiece when
finished.

e Check the joint.

e If adjustment is required, proceed as for half-blind dovetails.

Routing through dovetails (fig. A2, D2, E1, G & H)

The through dovetail has a look that is visually appealing, especially in
boxes and chests. Both tails and pins are cut in the vertical position,

in the order given.

Routing the tails

e Place a piece of scrap material of the same thickness as the
workpiece intended for the pins part in the horizontal position (fig. G1).

e Mount the through dovetail/box joint template (41) (fig. H1).

Make sure that the tails side (47) faces the operator.

e Place the workpiece to be used as the tails part in the vertical
position (fig. G2).

o Adjust the left offset guide (9) to centre the pins part relative to the
template finger spacing as required (fig. G2). See "Marking and
clamping the workpieces".

o Lock the left offset guide in position using the Allen key supplied (36).

e Clamp the workpiece in position.

e Clamp the piece of scrap material in position flush against the
workpiece to ensure that the template cannot deflect while the joint is
being routed.

o Align the template using the "TAILS/BOX" alignment line (43)

(fig. H1 & H3).

o Fit dovetail cutter type A (15) and guide bush type A (17) on the
router using a guide bush adaptor plate as required (fig. A2).

e Adjust the cutter depth using the "TAILS" depth guide (30) (fig. D2).

e Rout the tails. Remove the workpiece when finished.

Routing the pins

e Place a piece of scrap material of the same thickness as the
workpiece intended for the tails part in the horizontal position (fig. G1).

e Rotate the template (41) through 180° so that the pins side (48)
faces the operator.

e Clamp the workpiece in the vertical position (fig. G2). Make sure that
the workpiece is flush against the left offset guide.

e Clamp the piece of scrap material in position flush against the
workpiece to ensure that the template cannot deflect while the joint is
being routed.

e Align the template using the "PINS" alignment line (43) (fig. H1 & H3).

e Fit straight cutter type B (16) and guide bush type B (18) on the
router using a guide bush adaptor plate as required (fig. A2).

o Adjust the cutter depth using the "PINS" depth guide (31) (fig. D2).

e Rout the pins. Remove the workpiece when finished.

e Check the joint.

e If adjustment is required, proceed as follows:

- To make a tighter joint, move the template towards the operator.
- To make a looser joint, move the template away from the operator.

Routing box joints (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Box joints have straight protrusions that interlock and must be held
together by glue. The large amount of gluing surface provides the
strength necessary for large projects.

The two joint sections are both cut in the vertical position and in
separate operations, the first using the left offset guide and the second
the right offset guide

For box joints, a 12.7 mm (1/2") straight cutter (not supplied) is required.

Routing the first joint section

e Place a piece of scrap material of the same thickness as the
workpiece intended for the second joint section in the horizontal
position (fig. G1).

e Mount the through dovetail/box joint template (41) (fig. H1).

Make sure that the fingers side (47) faces the operator.

e Place the first workpiece in the vertical position (fig. G2). Make sure
that the outside of the workpiece faces the base of the attachment.

e Adjust the left offset guide (9) to centre the pins part relative to the
template finger spacing as required (fig. G2). See "Marking and
clamping the workpieces".

e Lock the left offset guide in position using the Allen key supplied (36).

e Clamp the workpiece in position.

e Clamp the piece of scrap material in position flush against the
workpiece to ensure that the template cannot deflect while the joint is
being routed.

e Align the template using the "TAILS/BOX" alignment line (43)

(fig. H1 & H3).

e Fita 12.7 mm (1/2") straight cutter and guide bush type A (17) on the
router using a guide bush adaptor plate as required (fig. A2).

o Adjust the cutter depth using the "TAILS" depth guide (30) (fig. D2).

e Rout the tails with the guide bush against the left side of the fingers
of the template, both in and out. Applying light pressure towards the
left will help to prevent loose joints.

e Remove the workpiece when finished.

Routing the second joint section

e Place a piece of scrap material of the same thickness as the first
workpiece in the horizontal position (fig. G1).

e Mount the template (41). Make sure that the fingers side (47) faces
the operator.

e Loosen the right offset guide (9) using the T-handle Allen key (36).
Slide the guide to the far right position (fig. J).

e Position the first joint section in the vertical position on the right side
of the base. Make sure that the tails protrude through the fingers of
the template (fig. J).
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e Centre the tails of the first joint section between the fingers of the
template. Clamp the workpiece into place using the front vice.

e Slide the right offset guide to the left until it is flush against the
workpiece. Fasten the offset guide (9).

e Remove the first joint section.

e Clamp the second workpiece in the vertical position (fig. G2).

Make sure that the workpiece is flush against the template and the
right offset guide. Make sure that the outside of the workpiece faces
the operator.

e Clamp the piece of scrap material in position flush against the
workpiece to ensure that the template cannot deflect while the joint is
being routed.

e If necessary, adjust the cutter depth using the "TAILS" depth guide
(30) (fig. D2).

e Rout the pins with the guide bush against the left side of the fingers
of the template, both in and out. Applying light pressure towards the
left will help to prevent loose joints.

e Remove the workpiece when finished.

e Assemble the joint.

e The tightness of the joint fit can be adjusted by varying the amount of
pressure exerted towards the left during the operation.

Routing sliding dovetails (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)

Sliding dovetails (also known as dovetail dados) are used primarily in
the construction of shelving and cabinets.

The attachment features 3 preset stops for dado depths of 6.35 mm
(1/4"), 9.5 mm (3/8") and 12.7 mm (1/2") (fig. D2). However, any depth
of dado required can be manually created by adjusting the depth setting
on your router.

Routing the dado board (A in fig. F2)

e Make sure to prevent the cutter from contacting the base of the
attachment.

e Mark the centreline (49) of the dado location on the workpiece
intended for the dado board.

e Mark two lines (50) running parallel at 9.5 mm to each side of the
centreline

e Place the workpiece in the horizontal position. Make sure that the
markings face the operator.

e Mount the template (40). Make sure that the tenon side faces the
operator.

e Align the two markings exactly with the edges of the slot (51).

o Fit dovetail cutter type A (15) and guide bush type A (17) on the
router using a guide bush adaptor plate as required (fig. A2).

e Adjust the cutter depth using the selected depth guide (33) (fig. D2).
Alternatively, set the required depth of dado on your router.

e Carefully rout along the slot from left to right.

e Remove the workpiece when finished.

A\

Routing the tenon board (B in fig. F2)
It is recommended to first make a trial cut using scrap material to ensure
correct settings.

o Place a piece of scrap material of the same thickness as the dado
board in the horizontal position (fig. K3).

e Place the workpiece intended for the tenon board in the vertical
position. Make sure that the edge of the workpiece is flush with the
bottom of the template.

e Make a first shallow cut working from right to left across the face of
the board to reduce chipping.

e Make a second cut working the router and guide bush along the
template edge from right to left to form the profile.

o Remove the tenon board and turn it through 180°. The cut side of the
tenon board will now face the base of the attachment.

In case of routing a deep dado, pre-cut the dado with a
straight cutter before routing with the dovetail cutter.

e Repeat the routing operations as described above.
e Remove the workpiece when finished.
e Check the joint.
e If adjustment is required, proceed as follows:
- For joints that are too tight, move the template away from the
operator and recut the tenon board.
- For joints that are too loose, move the template toward the
operator and cut a new tenon board.

DEG6215 Miniature dovetailing template

With this template the attachment is suitable for miniature versions of
dovetails. The template provides for through, half-blind and box joints of
exactly half the joint spacing of the standard templates.

The package contains:
1 Dovetailing template
2 Brackets
1 Dovetail cutter type C (7.14 mm (9/32"); cutting angle 7°)
1 Straight cutter type D (7.95 mm (5/16"))
1 Guide bush and lock nut type C (9.5 mm (3/8"))
1 Guide bush and lock nut type D (7.95 mm (5/16"))
1 Depth guide bracket
2 Offset guides, silver
1 Depth knob
1 Hex nut
6 Screws
1 Allen key

The following accessories are supplied with the template (fig. A3):
22 Dovetail cutter type C

23 Straight cutter type D

24 Guide bush and lock nut type C

25 Guide bush and lock nut type D

To assemble the template:
e Mount the brackets on the dovetailing template with the screws.
Use the supplied Allen key to fasten the screws.
o Mount the depth guide on the template with the screws. Use the
supplied Allen key to fasten the screws.

To prepare the dovetailing attachment:
e Replace the standard black offset guides with the silver offset guides.

To use the dovetailing attachment with the miniature template (fig. H1):
In operation, the template (42) is identical to the standard dovetails.
However, make the following part substitutions:

e For the tails of through dovetails, use the "TAILS" side (47) of the
template with dovetail cutter type C and guide bush type C. Take
care to align workpieces with the "TAILS/BOX" alignment line (43).

e For the pins of through dovetails, use the "PINS" side of the template
(48) with straight cutter type D and guide bush type D.

e For half-blind dovetails and rebated half-blind dovetails, use the
"TAILS" side (47) of the template with dovetail cutter type C and
guide bush type C. Take care to align workpieces with the "HALF-
BLIND" alignment line (44).

e For box joints, a 6.35 mm (1/4") straight cutter (not supplied) is
required. Use the "TAILS" side (47) of the template with a 6.35 mm
(1/4") straight cutter and guide bush type C.

Maintenance

Your attachment has been designed to operate over a long period of
time with a minimum of maintenance. Continuous satisfactory operation
depends upon proper tool care and regular cleaning.
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Lubrication
Your attachment requires no additional lubrication.

Protecting the environment

)54

Should you find one day that your DEWALT product needs replacement,
or if it is of no further use to you, do not dispose of it with household
waste. Make this product available for separate collection.

Separate collection. This product must not be disposed of
with normal household waste.

[ON

\\L )
s &

Separate collection of used products and packaging allows
materials to be recycled and used again. Re-use of recycled
materials helps prevent environmental pollution and reduces
the demand for raw materials.

Local regulations may provide for separate collection of electrical
products from the household, at municipal waste sites or by the retailer
when you purchase a new product.

DeWALT provides a facility for the collection and recycling of DEWALT
products once they have reached the end of their working life. To take
advantage of this service please return your product to any authorised
repair agent who will collect them on our behalf.

You can check the location of your nearest authorised repair agent by
contacting your local DEWALT office at the address indicated in this
manual. Alternatively, a list of authorised DEWALT repair agents and
full details of our after-sales service and contacts are available on the
Internet at: www.2helpU.com.

GUARANTEE
]
e 30 DAY NO RISK SATISFACTION GUARANTEE e
If you are not completely satisfied with the performance of your
DeWALT tool, simply return it within 30 days, complete as purchased,
to the point of purchase, for a full refund or exchange. Proof of
purchase must be produced.

o ONE YEAR FREE SERVICE CONTRACT e

If you need maintenance or service for your DEWALT tool, in the
12 months following purchase, it will be undertaken free of charge
at an authorized DEWALT repair agent. Proof of purchase must be
produced. Includes labour and spare parts for the attachments.
Excludes accessories.

e ONE YEAR FULL WARRANTY o
If your DEWALT product becomes defective due to faulty materials
or workmanship within 12 months from the date of purchase, we
guarantee to replace all defective parts free of charge or, at our
discretion, replace the unit free of charge provided that:
e The product has not been misused.
e Repairs have not been attempted by unauthorized persons.
e Proof of purchase date is produced.
This guarantee is offered as an extra benefit and is additional to
consumers statutory rights.

For the location of your nearest authorized DEWALT repair agent,
please use the appropriate telephone number on the back of this
manual. Alternatively, a list of authorized DEWALT repair agents and
full details on our after-sales service are available on the Internet at
www.2helpU.com.
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ACCESORIO PARA UNION A COLA DE MILANO

DE6210/DE6212/DE6215

iEnhorabuenal!

Usted ha optado por un producto de DEWALT. Muchos afios de
experiencia y una gran asiduidad en el desarrollo y la innovacién de sus
productos han convertido a DEWALT en un socio muy fiable para el
usuario profesional.

Caracteristicas técnicas

DE6210 DE6212 DE6215

Espaciado en cola de milano mm 254 254 12,7
Anchura méx. de la pieza de trabajo mm 305 305 305
Grosor de la pieza de trabajo mm 6-30 6-30 6-30
Diametro del vastago

de la fresa mm 8 8 8
Peso kg 9 9 1

Se utilizan los siguientes simbolos en este manual:

Indica el riesgo de lesiones fisicas, fallecimiento o dafios de
la herramienta en caso de no observarse las instrucciones
en este manual.

Declaracion del fabricante

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT certifica que esta unidad ha sido construida de acuerdo a
98/37/CE.

Esta unidad no debe ponerse en servicio hasta que se haya
determinado que la herramienta eléctrica en la que va a acoplarse
cumpla el reglamento 98/37/CE (lo que viene certificado por la
presencia del marcado CE en la herramienta eléctrica).

Director Engineering and Product Development
Horst Groflimann

X fodian

DeWALT, Richard-Klinger-Stralle 11,
D-65510, Idstein, Alemania

Instrucciones de seguridad

Al utilizar Herramientas, observe las reglas de seguridad en vigor
en su pais, a fin de reducir el riesgo de descarga eléctrica, de
lesiones y de incendio. Lea las instrucciones de seguridad
siguientes antes de utilizar este producto.

jConserve bien estas instrucciones de seguridad!

Generalidades

1 Mantenga limpia el area de trabajo
Un area o un banco de trabajo en desorden aumentan el riesgo de
accidentes.

2 jMantenga alejados a los nifios!

No permita que otras personas toquen la herramienta o los
accesorios. Manténgales alejadas de su area de trabajo.

3 Vista ropa de trabajo apropiada
No lleve vestidos anchos ni joyas. Estos podrian ser atrapados por
piezas en movimiento. Para trabajos al exterior, se recomienda llevar
guantes de goma y calzado de suela antideslizante. Si tiene el pelo
largo, téngalo recogido y cubierto.

4 Lleve gafas de proteccion
Utilice también una mascarilla si el trabajo ejecutado produce polvo
u otras particulas volantes.

5 Respete el nivel maximo de la presion acustica
Tome medidas adecuadas para la proteccion de los oidos cuando la
presion acustica exceda el valor de 85 dB(A).

6 Esté siempre alerto
Mire lo que esté haciendo. Use el sentido comun. No maneje la
herramienta cuando esta cansado.

7 Utilice la herramienta adecuada.

En este manual, se indica para qué uso esta destinada cada
herramienta. No utilice herramientas o dispositivos acoplables de
baja potencia para ejecutar trabajos pesados. La herramienta
funcionara mejor y con mayor seguridad si se utiliza de acuerdo con
sus caracteristicas técnicas. Atencién! El uso de accesorios o
acoplamientos, o el uso de la herramienta misma, distintos de los
recomendados en este manual de instrucciones, puede dar lugar a
lesiones personales.

8 Haga reparar este accesorio en un agente DEWALT autorizado
Ya que la reparacion de los accesorios de herramientas eléctricas
requiere pericia y precision, siempre debe ser efectuada por un
técnico de servicio autorizado por DEWALT.

DE6210/DE6212 - Verificacion del contenido del embalaje
El paquete contiene:

1 Accesorio para union a cola de milano
Plantilla para union a cola de milano (colas de milano semiciegas y
deslizantes)
Plantilla para unién a cola de milano (colas de milano directas y
uniones de caja) (DE6212)
Fresa para cola de milano tipo A (13,5 mm (17/32"); angulo de corte 7°)
Fresa recta tipo B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)
Casquillo de guia y contratuerca tipo A (19 mm (3/4"))
Casquillo de guia y contratuerca tipo B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Placa adaptadora de casquillo guia para DW613/DW614/DW615
Placa adaptadora de casquillo guia para DW620/DW621/DW626
Placa adaptadora de casquillo guia para DW624/DW625E/DW629
Llave Allen con mangoen T
Manual de instrucciones

-

N

P QR I (L (I QUL (I QL Y

34



ESPANOL

e Tomese el tiempo necesario para leer y comprender este manual
antes de utilizar la herramienta.

Descripcion (fig. A1 & A2)

El accesorio para unién a cola de milano DE6210/DE6212/DE6215
permite realizar ensamblados profesionales en cola de milano con una
fresadora.

Fig. A1
1 Base
2 Plantilla para union a cola de milano
3 Palanca de bloqueo para tornillo frontal
4 Tornillo frontal
5 Pomos de ajuste para tornillo frontal
6 Pomos de fijacion de posicion de plantilla
7 Pomos de ajuste de posicion de plantilla
8 Guia de profundidad
9 Guias de desviacién
10 Pomos de ajuste para tornillo superior
11 Tornillo superior
12 Palanca de bloqueo para tornillo superior
13 Orificios de montaje
14 Orejetas de plantilla

Accesorios suministrados (fig. A2)

Con el accesorio se suministran los siguientes accesorios:

15 Fresa para cola de milano tipo A

16 Fresa recta tipo B (DE6212)

17 Casquillo de guia y contratuerca tipo A

18 Casquillo de guia y contratuerca tipo B (DE6212)

19 Placa adaptadora de casquillo guia para DW613/DW614/DW615
20 Placa adaptadora de casquillo guia para DW620/DW621/DW626
21 Placa adaptadora de casquillo guia para DW624/DW625E/DW629

Accesorios opcionales
Las fresas suministradas con el accesorio deben acoplarse a un
conjunto de collarin de 8 mm. Estan disponibles los siguientes
conjuntos de collarin:

- Conjunto de collarin DE6952 (para DW613/DW614/DW615/DW620/

DW621)
- Conjunto de collarin DE6274 (para DW624/DW625E/DW629)
- Conjunto de collarin DE6260 (para DW626)

Consulte a su proveedor si desea informacién mas detallada sobre los
accesorios apropiados.

Montaje y ajustes

==

Consulte también el manual de la fresadora.

Preparacion del accesorio de union a cola de milano (figs. A & B)

o Monte el accesorio de unién a cola de milano a un banco de trabajo
con tornillos de un tamafo adecuado. La base dispone de agujeros
de montaje (13) para este propoésito. Compruebe que el borde frontal
de la base del accesorio sobresalga por delante del banco de trabajo.

e Alternativamente, monte el accesorio de unién a cola de milano
provisionalmente en un banco de trabajo. Utilice mordazas (26) para
montar el accesorio de unién a cola de milano a un banco de trabajo
como se muestra en la fig. B.

A Fije siempre el accesorio a una superficie estable.

Preparacion de la fresadora (fig. C)

Para adaptar la fresadora DEWALT para su uso con el accesorio, debe

acoplarse un conjunto con una placa adaptadora con casquillo de guia

en la base de la fresadora. Otras marcas de fresadoras puede que

necesiten la utilizacion de una base secundaria aparte.

A Le recomendamos que utilice una fresadora con un
dispositivo de ajuste de precision integrado para la

profundidad de corte, o que utilice un dispositivo de ajuste

de precision adecuado.

e Monte las placas adaptadoras (27) en la base de la fresadora.
e Inserte el casquillo de guia (28) en la placa adaptadora como se
muestra.

o Fije el casquillo de guia a la placa adaptadora con la contratuerca (29).

e Inserte la fresa deseada en el collarin.

e Ajuste la fresa como se describe a continuacion.
A Utilice siempre los casquillos de guia suministrados con el

accesorio para guiar la fresadora contra las orejetas de la

plantilla. Para seleccionar el casquillo de guia para una
unién determinada, coloque el casquillo de guia en la ranura
de ajuste de profundidad del lado izquierdo de la plantilla
correspondiente. La guia debe encajar comodamente en la
ranura.

Ajuste de la profundidad de la fresa (fig. D1 & D2)
Las guias de profundidad de las plantillas se preajustan en fabrica para
las uniones estandar, pero pueden ajustarse en caso necesario.

e Baje la fresa justo pasado el borde del casquillo de guia.

e Deslice la fresadora con el casquillo de guia en la ranura de ajuste
de profundidad que corresponda con la uniéon que debe fresarse.
Esta es siempre la ranura a la izquierda de las orejetas de la plantilla
que se utilizan.

30 TAILS/BOX para uniones a cola de milano y uniones
de caja
para uniones a cola de milano semiciegas
para pasadores en cola de milano
para uniones a cola de milano
deslizantes (12,7 mm, fija)
para uniones a cola de milano
deslizantes (9,5 mm, fija)
para uniones a cola de milano
deslizantes (6,35 mm, fija)
e Baje el carro de la fresadora hasta que la fresa haga contacto con la
guia de profundidad (8). Bloquee el carro de la fresadora en esta
posicion.

31 HALF-BLIND
32 PINS
33 1/2" DADO

34 3/8" DADO

35 1/4" DADO

Marcado y fijacion de las piezas de trabajo (fig. E - G)
El accesorio para uniones a cola de milano es capaz de hacer una serie
de uniones que incluye:

- Uniones a cola de milano directas (fig. E1)

- Uniones a cola de milano semiciegas (fig. E2)

- Uniones a cola de milano semiciegas rebajadas (fig. F1)

- Uniones a cola de milano deslizantes (fig. F2)

e Marque con cuidado las partes de acoplamiento del proyecto, como
puede verse en la fig. E - F.

o Afloje la guia de desviacion izquierda (9) utilizando la llave Allen con
el mango en T (36). Deslice la guia hasta la posicién izquierda maxima.

e Coloque la pieza de trabajo horizontal (37) y fijela en su lugar
utilizando el tornillo superior (11) (fig. G1). Asegurese de que el
extremo de la pieza de trabajo no sobresalga por encima del borde
del accesorio.
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e Inserte las lengletas de la plantilla (2) entre los pomos de ajuste (7)
y los pomos de fijacién (6). Sujete la plantilla hacia abajo con una
mano mientras aprieta los pomos de fijacion con la otra.

e Coloque la pieza de trabajo vertical (38) centrada entre la orejeta
mas alejada a la izquierda y la mas cercana a la derecha de la
plantilla (fig. G2). Asegurese de que el extremo de la pieza de
trabajo quede a nivel con la parte inferior de la plantilla. Fije la pieza
de trabajo en su lugar utilizando el tornillo frontal (4).

e Deslice la guia de desviacion izquierda (9) hacia la derecha hasta
que quede a nivel contra la pieza de trabajo vertical. Ajuste la guia
de desviacion utilizando la llave Allen con el mango en T (36).

o Afloje el tornillo superior. Mueva la pieza de trabajo horizontal (37)
hasta que quede a nivel contra la pieza de trabajo vertical (38) y la
guia de desviacion izquierda (9) (fig. G3). Apriete el tornillo superior.

A e Fije un recorte (39) del mismo grosor que la pieza de trabajo
para mantener el tornillo uniforme y las plantillas planas (fig. G3).
e Fije un recorte firmemente contra la pieza de trabajo para
minimizar la rotura de la fresa.

Colocacién y ajuste de la plantilla (fig. H1 - H3)

Las plantillas pueden utilizarse en ambos lados para hacer posible el

fresado de distintas uniones (fig. H1).

40 para uniones a cola de milano semiciegas y deslizantes

41 para uniones a cola de milano directas y uniones de caja (DE6212)

42 para uniones a cola de milano en miniatura y uniones de caja
(DE6215)

Los iconos y el texto de la plantilla indican el lado de la plantilla y la
linea de alineacion que debe utilizarse para cada unién.

43 TAILS/BOX para pasadores de union a cola de milano directas
y uniones de caja

para uniones a cola de milano semiciegas

para pasadores en cola de milano directos

44 HALF-BLIND
45 PINS

e Inserte las lengletas de la plantilla (2) entre los pomos de ajuste (7)
y los pomos de fijacién (6) (fig. H2).

e Para alinear las piezas de trabajo con la plantilla, incline la pieza de
trabajo y mire directamente hacia abajo en la linea de alineacion
(fig. H3).

e Gire los pomos de ajuste (6) para alinear la linea X de alineacion con
la unién Y de las dos piezas de trabajo.

e Fije la plantilla en la posicion correcta apretando los pomos de
fijacion (7).

Instrucciones para el uso

A

==

Respete siempre las instrucciones de seguridad y las
normas de aplicacion.

Consulte también el manual de la fresadora.

Seleccién de materiales

El material principal para la realizacién de uniones a cola de milano son
maderas naturales y elaboradas. Las maderas nobles de buena calidad
daran un excelente resultado y minimizaran el astillamiento.

Una preparacion adecuada de los materiales de su pieza de trabajo es
la clave para tener resultados con una buena apariencia y un encaje
perfecto. Si desea mejores resultados, las piezas de trabajo deben
cortarse en angulos rectos perfectos. Estas deben ser planas y no estar
deformadas.

Oriente la madera de forma que las vetas de los extremos queden
unidas para obtener una union sélida.

Anchos 6ptimos de materiales

Las plantillas permiten realizar uniones de hasta 305 mm de ancho.
No obstante, algunos anchos produciran uniones mas atractivas que
otras ya que incluiran un numero entero de uniones a colas de milano
en el ancho del material. Los anchos 6ptimos de materiales son
multiplos de 25,4 mm (1") mas 6,35 mm (1/4") (p. €j. 31,75 mm, 57,15 mm).
Si utiliza la plantilla de unién a cola de milano en miniatura, los anchos
optimos son multiplos de 12,7 mm (1/2") mas 3,2 mm (1/8") (p. €j. 15,9 mm,
28,6 mm).

También pueden realizarse otros anchos de material, no obstante
requieren un cuidadoso centrado de la pieza de trabajo respecto a las
orejetas de la plantilla para lograr un resultado atractivo.

Unién a cola de milano

e Coloque la fresadora en las orejetas de la plantilla.

e Encienda la fresadora.

e Realice un primer corte en la pieza de trabajo vertical moviendo de
derecha a izquierda. Esto creara un borde afilado en la pieza de
trabajo vertical y minimizara la rotura en el resto de la aplicacion.

e Para formar la unién, mueva la fresadora y el casquillo de guia por la
plantilla, entrando y saliendo de las orejetas de izquierda a derecha,
garantizando que el casquillo de guia esté en contacto con el borde
de la plantilla en toda la aplicaciéon.

A e Nunca separe la fresadora de la plantilla cuando la
herramienta esté conectada: esto podria resultar en dafios
ala plantilla y a la fresa.
e Cuando coloque y quite la fresadora de la plantilla,
compruebe que la fresadora esté apagada.

Cortes de prueba
Conviene siempre realizar cortes de prueba con madera de desecho
a fin de comprobar los valores establecidos.
e Junte las piezas de prueba y compruebe el empalme de cola de
milano.
e Si el empalme esta demasiado flojo, aumente ligeramente el ajuste
de profundidad mediante el ajustador de precision.
e Si el empalme esta demasiado apretado, reduzca ligeramente el
ajuste de profundidad mediante el ajustador de precision.
e Si el empalme es poco profundo, mueva la plantilla ligeramente
hacia atras.
e Si el empalme es demasiado profundo, mueva la plantilla
ligeramente hacia adelante.

Uniones basicas

Fresado de uniones a cola de milano semiciegas (fig. A2, D2, E2, G & H)
La unién a cola de milano semiciega (fig. E2) es uno de los tipos de
uniones mas comunes y, con las uniones semiciegas rebajadas, es la
eleccion ideal para las estructuras de cajones. En una estructura de
cajoén semiciega tipica, la unién no es visible desde la parte frontal y es
invisible cuando el cajén esta cerrado.

Tanto las colas como los pasadores se fresan en la misma operacion.
Los pasadores se fresan en la posicion horizontal; las colas en la
posicion vertical.

e Coloque la pieza de trabajo que debe utilizarse como la pieza de los
pasadores en la posicion horizontal (fig. G1). Asegurese de que el
exterior de la pieza de trabajo esté orientado hacia la base del
accesorio.

e Monte la plantilla de unién a cola de milano semiciega/deslizante
(40) (fig. H1). Asegurese de que el lado de las orejetas quede
orientado hacia el operario.

e Ajuste la guia de desviacion izquierda (9) para centrar la piezas de
los pasadores respecto al espaciado de las orejetas de la plantilla
segun sea necesario (fig. G2). Consulte "Marcado vy fijacion de las
piezas de trabajo".
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e Bloquee la guia de desviacion izquierda en su posicion con la Allen
suministrada (36).

e Coloque la pieza de trabajo que debe utilizarse como la pieza de las
colas en la posicion vertical (fig. G2). Asegurese de que el exterior
de la pieza de trabajo esté orientado hacia la base del accesorio.

e Fije las piezas de trabajo en posicién de forma que queden a nivel
contra la guia de desviacién izquierda (fig. G3).

o Alinee la plantilla con la linea de alineacion "HALF-BLIND" (44)

(fig. H1 & H3).

e Fije la fresa para cola de milano tipo A (15) y el casquillo de guia tipo
A (17) en la fresadora utilizando una placa adaptadora de casquillo
de guia segun sea necesario (fig. A2).

e Ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia de profundidad
"HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

e Haga un primer corte trabajando de derecha a izquierda por la cara
de la pieza de trabajo vertical para reducir el agrietamiento.

e Frese los pasadores y las colas. Quite las piezas de trabajo cuando
haya terminado.

e Compruebe la union.

e Para practicar el ajuste, realice lo siguiente:

- Para reducir el solapamiento de la unién, mueva la plantilla hacia
el operario.

- Para aumentar el solapamiento de la unién, aleje la plantilla del
operario.

- Para hacer una unién mas ajustada, baje la fresa de la fresadora
segun sea hecesario.

- Para hacer una unién mas suelta, suba la fresa de la fresadora
segun sea necesario.

Union a cola de milano en frente rebajado (fig. D - F)
Las uniones a cola de milano en frentes rebajados (fig. F1) con
frecuencia son preferidas a las uniones a nivel (fig. E), especialmente
en estructuras de cajones.
e La profundidad del rebaje a unirse debe ser superior a la profundidad
ajustada en la guia de profundidad "HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

Fresado de uniones a cola de milano semiciegas rebajadas
(fig. A2, D2 & G- I)
e Mida la profundidad del rebaje en la pieza de trabajo que va a
usarse como la pieza de las colas.
e Cree una pieza espaciadora de un ancho equivalente al rebaje de
profundidad medido.

Fresado de las colas

e Coloque un recorte en la posicién horizontal (fig. G1). Asegurese de
que el recorte sea lo suficiente grueso para evitar que la fresa haga
contacto con la base del accesorio.

e Monte la plantilla de unién a cola de milano semiciega/deslizante (40)
(fig. H1). Asegurese de que el lado de las orejetas quede orientado
hacia el operario.

e Coloque la pieza de trabajo que debe utilizarse como la pieza de las
colas en la posicion vertical (fig. G2). Asegurese de que el exterior
de la pieza de trabajo esté orientado hacia la base del accesorio.

e Centre la pieza de las colas respecto al espaciado de las orejetas de
la plantilla segun sea necesario (fig. G2). Consulte "Marcado y
fijacion de las piezas de trabajo".

e Fija la pieza de trabajo en su posicion.

e Coloque la pieza espaciadora (46) creada anteriormente contra el
lado izquierdo de la pieza de las colas (fig. I). Deslice la guia de
desviacién izquierda hacia la derecha hasta que quede a nivel contra
la pieza espaciadora. Sujete la guia de desviacion (9).

e Fije el recorte en posicion de modo que quede a nivel con la pieza
de las colas.

e Alinee la plantilla con la linea de alineacion "HALF-BLIND" (44)

(fig. H1 & H3).

e Fije la fresa para cola de milano tipo A (15) y el casquillo de guia tipo
A (17) en la fresadora utilizando una placa adaptadora de casquillo
de guia segun sea necesario (fig. A2).

e Ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia de profundidad
"HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

e Haga un primer corte trabajando de derecha a izquierda por la cara
de la pieza de trabajo vertical para reducir el agrietamiento.

e Frese las colas. Retire la pieza de trabajo y el recorte cuando haya
terminado.

Fresado de los pasadores

e Coloque la pieza de trabajo que debe utilizarse como la pieza de los
pasadores en la posicion horizontal, a nivel contra la guia de
desviacién izquierda (fig. G1). Asegurese de que el exterior de la
pieza de trabajo esté orientado hacia la base del accesorio.

e Monte la plantilla de unién a cola de milano semiciega/deslizante
(40) (fig. H1). Asegurese de que el lado de las orejetas quede
orientado hacia el operario.

e Fija la pieza de trabajo en su posicion.

e Alinee la plantilla con el borde interior del rebaje en la pieza de los
pasadores utilizando la linea de alineacion "HALF-BLIND" (44) (fig. H1
& H3).

e Frese los pasadores trabajando de izquierda a derecha. Quite la
pieza de trabajo cuando haya terminado.

e Compruebe la union.

e Si fuera necesario el ajuste, proceda como para las uniones a cola
de milano semiciegas.

Fresado de uniones a cola de milano directas (fig. A2, D2, E1, G & H)
La union a cola de milano directa tiene un aspecto visualmente
atractivo, especialmente en cajas y arcones. Tanto las colas como los
pasadores se fresan en posicion vertical, en el orden dado.

Fresado de las colas

e Fije un recorte del mismo grosor que la pieza de trabajo para la
pieza de los pasadores en la posicién horizontal (fig. G1).

e Monte la plantilla de unién a cola de milano directa/union de caja
(41) (fig. H1). Asegurese de que el lado de las colas (47) quede
orientado hacia el operario.

e Coloque la pieza de trabajo que debe utilizarse como la pieza de las
colas en la posicion vertical (fig. G2).

e Ajuste la guia de desviacion izquierda (9) para centrar la piezas de
los pasadores respecto al espaciado de las orejetas de la plantilla
segun sea necesario (fig. G2). Consulte "Marcado vy fijacion de las
piezas de trabajo".

e Bloquee la guia de desviacion izquierda en su posicion con la Allen
suministrada (36).

e Fija la pieza de trabajo en su posicion.

o Fije el recorte en posicion a nivel contra la pieza de trabajo para
garantizar que la plantilla no pueda desviarse mientras la unién se
fresa.

e Alinee la plantilla con la linea de alineaciéon "TAILS/BOX" (43) (fig. H1
& H3).

e Fije la fresa para cola de milano tipo A (15) y el casquillo de guia tipo
A (17) en la fresadora utilizando una placa adaptadora de casquillo
de guia segun sea necesario (fig. A2).

e Ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia de profundidad
"TAILS" (30) (fig. D2).

e Frese las colas. Quite la pieza de trabajo cuando haya terminado.

Fresado de los pasadores
e Fije un recorte del mismo grosor que la pieza de trabajo para la
pieza de las colas en la posicién horizontal (fig. G1).
e Gire la plantilla (41) hasta 180° de modo que el lado de los
pasadores (48) quede orientado al operario.
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o Fije la pieza de trabajo en la posicion vertical (fig. G2). Asegurese de
que la pieza de trabajo quede a nivel contra la guia de desviacion
izquierda.

o Fije el recorte en posicion a nivel contra la pieza de trabajo para
garantizar que la plantilla no pueda desviarse mientras la unién se
fresa.

e Alinee la plantilla con la linea de alineacion "PINS" (43) (fig. H1 & H3).

o Fije la fresa recta tipo B (16) y el casquillo de guia tipo B (18) en la
fresadora utilizando una placa adaptadora de casquillo de guia
segun sea necesario (fig. A2).

e Ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia de profundidad
"PINS" (31) (fig. D2).

e Frese los pasadores. Quite la pieza de trabajo cuando haya
terminado.

e Compruebe la union.

e Para practicar el ajuste, realice lo siguiente:

- Para hacer una unién mas ajustada, mueva la plantilla hacia el
operario.

- Para hacer una union mas suelta, mueva la plantilla hacia el lado
contrario al operario.

Fresado de uniones de caja (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Las uniones de caja tiene protuberancias rectas que se entrelazan y
deben unirse con cola. La gran cantidad de superficie de encolado
ofrece la fuerza necesaria para proyectos grandes.

Las dos secciones de la union se fresan en posicién vertical y en
operaciones independientes, la primera utilizando la guia de desviacion
izquierda y la segunda la guia de desviacion derecha.

Para uniones de caja, se necesita una fresa recta de 12,7 mm (1/2")
(no suministrada).

Fresado de la primera seccién de la unién

e Fije un recorte del mismo grosor que la pieza de trabajo para la
segunda seccion de la union en la posicién horizontal (fig. G1).

e Monte la plantilla de unién a cola de milano directa/uniéon de caja
(41) (fig. H1). Asegurese de que el lado de las orejetas (47) quede
orientado hacia el operario.

e Coloque la primera pieza de trabajo en la posicién vertical (fig. G2).
Asegurese de que el exterior de la pieza de trabajo esté orientado
hacia la base del accesorio.

e Ajuste la guia de desviacion izquierda (9) para centrar la piezas de
los pasadores respecto al espaciado de las orejetas de la plantilla
segun sea necesario (fig. G2). Consulte "Marcado vy fijacion de las
piezas de trabajo".

e Bloquee la guia de desviacion izquierda en su posicion con la Allen
suministrada (36).

e Fija la pieza de trabajo en su posicion.

o Fije el recorte en posicion a nivel contra la pieza de trabajo para
garantizar que la plantilla no pueda desviarse mientras la unién se
fresa.

o Alinee la plantilla con la linea de alineaciéon "TAILS/BOX" (43) (fig. H1
& H3).

e Fije una fresa recta de 12,7 mm (1/2") y el casquillo de guia tipo A (17)
en la fresadora utilizando una placa adaptadora de casquillo de guia
segun sea necesario (fig. A2).

e Ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia de profundidad
"TAILS" (30) (fig. D2).

e Frese las colas con el casquillo de guia contra el lado izquierdo de
las orejetas de la plantilla, tanto dentro como fuera. Si aplica una
ligera presion hacia la izquierda se evitaran las uniones sueltas.

o Quite la pieza de trabajo cuando haya terminado.

Fresado de la segunda seccidn de la unién
e Fije un recorte del mismo grosor que la primera pieza de trabajo en
la posicién horizontal (fig. G1).

e Monte la plantilla (41). Asegurese de que el lado de las orejetas (47)
quede orientado hacia el operario.

o Afloje la guia de desviacion derecha (9) utilizando la llave Allen con
el mango en T (36). Deslice la guia hasta la posicién derecha
maxima (fig. J).

e Coloque la primera seccion de la union en la posicion vertical en el
lado derecho de la base. Asegurese de que las colas sobresalgan
por las orejetas de la plantilla (fig. J).

e Centre las colas de la primera seccion de la unién entre las orejetas
de la plantilla. Fije la pieza de trabajo en su lugar utilizando el tornillo
frontal.

e Deslice la guia de desviacion derecha hacia la izquierda hasta que
quede a nivel contra la pieza de trabajo. Sujete la guia de desviacion
(9).

e Quite la primera seccion de la union.

o Fije la segunda pieza de trabajo en la posicion vertical (fig. G2).
Asegurese de que la pieza de trabajo quede a nivel contra la plantilla
y la guia de desviacién derecha. Asegurese de que el exterior de la
pieza de trabajo esté orientado hacia el operario.

e Fije el recorte en posicién a nivel contra la pieza de trabajo para
garantizar que la plantilla no pueda desviarse mientras la unién se
fresa.

e Si fuera necesario, ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia
de profundidad "TAILS" (30) (fig. D2).

e Frese los pasadores con el casquillo de guia contra el lado izquierdo
de las orejetas de la plantilla, tanto dentro como fuera. Si aplica una
ligera presion hacia la izquierda se evitaran las uniones sueltas.

o Quite la pieza de trabajo cuando haya terminado.

e Monte la unién.

o El ajuste de la union puede modificarse variando la cantidad de
presion ejercida hacia la izquierda durante la operacion.

Fresado de uniones a cola de milano deslizantes

(fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)

Las uniones a cola de milano deslizantes (también denominadas
ranuras) se utilizan principalmente en la construccion de estanterias

y armarios.

El accesorio incorpora 3 topes preajustados para profundidades de
ranura de 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") y 12,7 mm (1/2") (fig. D2).

No obstante, es posible crear una profundidad de ranura manualmente
ajustando la profundidad de la fresadora.

Fresado del tablero ranurado (A en fig. F2)

e Asegurese de evitar que la fresa entre en contacto con la base del
accesorio.

e Marque la linea central (49) de la situacién de la ranura en la pieza
de trabajo que sera el tablero ranurado.

e Marque dos lineas (50) que vayan paralelas a 9,5 mm a cada lado
de la linea central.

e Coloque la pieza de trabajo en posicion horizontal. Asegurese de
que las marcas queden orientadas hacia el operario.

e Monte la plantilla (40). Asegurese de que el lado del espaldon quede
orientado hacia el operario.

e Alinee las dos marcas exactamente con los bordes de la ranura (51).
o Fije la fresa para cola de milano tipo A (15) y el casquillo de guia tipo
A (17) en la fresadora utilizando una placa adaptadora de casquillo

de guia segun sea necesario (fig. A2).

e Ajuste la profundidad de la fresa utilizando la guia de profundidad
seleccionada (33) (fig. D2). Alternativamente, ajuste la profundidad
deseada de ranura en la fresadora.

e Frese con cuidado a lo largo de la ranura de izquierda a derecha.

o Quite la pieza de trabajo cuando haya terminado.

A En caso de fresar una ranura profunda, frese previamente la
ranura con una fresa recta antes de fresar con la fresa para
cola de milano.
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Fresado del tablero del espaldén (B en fig. F2)
Se recomienda realizar primero un corte de prueba con un recorte para
asegurarse de que el ajuste sea el correcto.

e Fije un recorte del mismo grosor que el tablero ranurado en la
posicion horizontal (fig. K3).

e Coloque la pieza de trabajo para el tablero del espaldén en la
posicion vertical. Asegurese de que el extremo de la pieza de trabajo
quede a nivel con la parte inferior de la plantilla.

e Haga un primer corte superficial trabajando de derecha a izquierda
por la cara del tablero para reducir el agrietamiento.

e Realice un segundo corte trabajando con la fresadora y el casquillo
de guia por el borde de la plantilla de derecha a izquierda para
formar el perfil.

o Quite el tablero del espalddn y girelo 180°. Ahora el lado fresado del
tablero del espaldén estéa orientado hacia la base del accesorio.

e Repita las operaciones de fresado segun se indica anteriormente.

o Quite la pieza de trabajo cuando haya terminado.

e Compruebe la union.

e Para practicar el ajuste, realice lo siguiente:

- Para uniones demasiado ajustadas, mueva la plantilla hacia el
lado contrario al operario y recorte de nuevo el tablero del
espaldon.

- Para uniones demasiado sueltas, mueva la plantilla hacia el
operario y recorte un nuevo tablero del espaldén.

Plantilla para unién a cola de milano en miniatura DE6215

Con esta plantilla, el accesorio es adecuado para realizar versiones en
miniatura de uniones a cola de milano. La plantilla puede realizar
uniones directas, semiciegas y de caja con exactamente la mitad de
espaciado de union que las plantillas estandar.

El paquete contiene:
1 Plantilla para union a cola de milano
2 Soportes
1 Fresa para cola de milano tipo C (7,14 mm (9/32"); angulo de corte 7°)
1 Fresa recta tipo D (7,95 mm (5/16"))
1 Casquillo de guia y contratuerca tipo C (9,5 mm (3/8"))
1 Casquillo de guia y contratuerca tipo D (7,95 mm (5/16"))
1 Soporte de la guia de profundidad
2 Guias de desviacion, plata
1 Pomo de profundidad
1 Tuerca hexagonal
6 Tornillos
1 Llave Allen

Con la plantilla se suministran los siguientes accesorios (fig. A3):
22 Fresa para cola de milano tipo C

23 Fresa recta tipo D

24 Casquillo de guia y contratuerca tipo C

25 Casquillo de guia y contratuerca tipo D

Para montar la plantilla:
e Monte los soportes en la plantilla para unién a cola de milano con los
tornillos. Utilice la llave Allen suministrada para apretar los tornillos.
e Monte la guia de profundidad en la plantilla con los tornillos. Utilice la
llave Allen suministrada para apretar los tornillos.

Para preparar el accesorio para union en cola de milano:
e Sustituya la guias de desviacion negras estandar por las guias de
desviacion plateadas.

Para usar el accesorio para unién en cola de milano con la plantilla en
miniatura (fig. H1):

En su funcionamiento, la plantilla (42) es idéntica a las uniones a cola
de milano estandar. No obstante, deben realizarse las siguientes
sustituciones de piezas:

e Para las colas de uniones a cola de milano directas, utilice el lado
"TAILS" (47) de la plantilla con la fresa para cola de milano tipo C y
el casquillo de guia tipo C. Tenga cuidado de alinear las piezas de
trabajo con la linea de alineacion "TAILS/BOX" (43).

e Para los pasadores de uniones a cola de milano directas, utilice el
lado "PINS" (48) con la fresa recta tipo D y el casquillo de guia tipo
D.

e Para las uniones a cola de milano semiciegas y uniones a cola de
milano semiciegas rebajadas, utilice el lado "TAILS" (47) de la
plantilla con la fresa para cola de milano tipo C y el casquillo de guia
tipo C. Tenga cuidado de alinear las piezas de trabajo con la linea de
alineacion "HALF-BLIND" (44).

e Para uniones de caja, se necesita una fresa recta de 6,35 mm (1/4")
(no suministrada). Utilice el lado "TAILS" (47) de la plantilla con una
fresa recta de 6,35 mm (1/4") y un casquillo de guia tipo C.

Mantenimiento

Su acoplamiento ha sido disefiado para que funcione durante un largo
periodo de tiempo con un minimo de mantenimiento. El funcionamiento
satisfactorio continuo depende de unos cuidados apropiados de la
herramienta y de una limpieza regular.

O

Lubrificacion
Su acoplamiento no requiere lubrificacién adicional.

Proteccion del medio ambiente

)54

Si llega el momento de reemplazar su producto DEWALT o éste ha
dejado de tener utilidad para usted, no lo deseche con la basura
domeéstica normal. Asegurese de que este producto se deseche por
separado.

Separacion de desechos. Este producto no debe desecharse
con la basura doméstica normal.

N ”
ﬁ/ ) La separacion de desechos de productos usados y
3¢ embalajes permite que los materiales puedan reciclarse

y reutilizarse. La reutilizacién de materiales reciclados ayuda
a evitar la contaminacién medioambiental y reduce la
demanda de materias primas.

La normativa local puede prever la separacion de desechos de
productos eléctricos de uso doméstico en centros municipales de
recogida de desechos o a través del distribuidor cuando adquiere un
nuevo producto.

DeWALT proporciona facilidades para la recogida y el reciclado de los
productos DEWALT que hayan llegado al final de su vida util. Para hacer
uso de este servicio, devuelva su producto a cualquier servicio técnico
autorizado, que lo recogera en nuestro nombre.

Puede consultar la direccién de su servicio técnico mas cercano
poniéndose en contacto con la oficina local de DEWALT en la direccién
que se indica en este manual. Como alternativa, encontrara en Internet,
en la direccién siguiente, la lista de servicios técnicos autorizados de
DeWALT e informaciéon completa de nuestros servicios de posventa y
contactos: www.2helpU.com
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GARANTIA
]
30 DIAS DE SATISFACCION COMPLETA o
Si no queda totalmente satisfecho con su herramienta DEWALT,
contacte con su Centro de Servicio DEWALT. Presente su
reclamacion, juntamente con la maquina completa, asi como la
factura de compra y le sera presentada la mejor solucién.

o UN ANO DE SERVICIO GRATUITO o

Si necesita mantenimiento o servicio técnico para su herramienta
DeEWALT en los 12 meses siguientes a la compra, podra obtenerlos
gratuitamente en un Centro de Servicio DEWALT. Para ello es
imprescindible presentar la prueba de compra. Incluye mano de obra
y piezas para las Herramientas Eléctricas. No se incluye los
accesorios.

o UN ANO DE GARANTIA o

Si su producto DEWALT presenta algun defecto debido a fallos de

materiales o mano de obra en los 12 meses siguientes a la fecha de

compra, le garantizamos la sustitucion gratuita de todas las piezas

defectuosas siempre y cuando:

e El producto no haya sido utilizado inadecuadamente.

e No se haya intentado su reparacion por parte de una persona no
autorizada.

e Se presente la prueba de compra.

Para la localizacion del Centro de Servicio DEWALT mas cercano,
consulte el dorso de este manual. Como alternativa, hay disponible
en Internet una lista de Centros de Servicio DEWALT e informacion
completa sobre nuestro servicio postventa en www.2helpU.com.
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ACCESSOIRE DE FRAISAGE DE QUEUES D'ARONDE

DE6210/DE6212/DE6215

Félicitations!

Vous avez choisi un produit DEWALT. Depuis de nombreuses années,
DeWALT produit des outils adaptés aux exigences des utilisateurs
professionnels.

Caractéristiques techniques

DE6210 DE6212 DE6215
Espacement de queue d'aronde mm 25,4 25,4 12,7
Largeur max. de la piece a usiner mm 305 305 305
Epaisseur de la piéce a usiner mm 6 - 30 6-30 6-30
Diametre de queue de fraise mm 8 8 8
Poids kg 9 9 1

Les pictogrammes suivants sont utilisés dans le présent manuel:

En cas de non-respect des instructions dans le présent
manuel, il y a risque de blessure, de danger de mort ou de
possibilité de dégradation de I'outil.

Déclaration du fabricant

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT déclare que I'accessoire ci-dessus a été mis au point en
conformité avec 98/37/CE.

La mise en service de cet accessoire est interdite si I'outil électrique
auquel il va étre raccordé n'a pas été déclaré conforme a la directive
98/37/CE (conformité identifiée par le marquage CE sur l'outil).

Directeur de développement produits
Horst Grolmann

. /54,,_,%

DeWALT, Richard-Klinger-StraRe 11,
D-65510, Idstein, Allemagne

Instructions de sécurité

Observer les consignes de sécurité fondamentales concernant
I'outil électrique a connecter a cet accessoire. Lire et observer les
instructions avant d'utiliser I'outil.

Conserver ces instructions de sécurité!

Généralités

1 Tenir votre aire de travail propre et bien rangée
Le désordre augmente les risques d'accident.

2 Tenir les enfants éloignés
Ne pas permettre que d'autres personnes touchent I'outil ou ses
accessoires. Les tenir éloignées de votre travail.

3 Porter des vétements de travail appropriés
Ne pas porter de vétements flottants ou de bijoux. lls pourraient étre
happés par les pieéces en mouvement. Lors de travaux a l'extérieur,
il est recommandé de porter des gants en caoutchouc et des
chaussures a semelle anti-dérapante. Le cas échéant, porter une
garniture convenable retenant les cheveux longs.

4 Porter des lunettes de protection
Utiliser aussi un masque si le travail exécuté produit de la poussiére
ou des copeaux volants.

5 Attention au niveau de pression acoustique
Prendre les mesures nécessaires pour la protection de l'ouie lorsque
le niveau de pression acoustique est supérieur a 85 dB(A).

6 Faire preuve de vigilance
Observer votre travail. Faire preuve de bon sens. Ne pas employer
I'outil en cas de fatigue.

7 Utiliser I'outil adéquat
L'utilisation conforme a la destination est décrite dans le présent
manuel. Ne pas utiliser d'outils ou d'accessoires de trop faible
puissance pour exécuter des travaux lourds. Ne pas utiliser des
outils a des fins et pour des travaux pour lesquels ils n'ont pas été
congus.
Attention! L'utilisation d'accessoires autres que ceux recommandés
dans le présent manuel pourrait entrainer un risque de blessure.
Utiliser I'outil conformément a sa destination.

8 Faire réparer votre accessoire par un service agréé Dewalt
La réparation de cet accessoire exigeant une grande précision et
habilité, elle est réservée aux personnes qualifiées.

DE6210/DE6212 - Contenu de I'emballage
L'emballage contient:

1 Accessoire de fraisage de queues d'aronde
Gabarit de queue d'aronde (Queues d'aronde percée et coulissante)
Gabarit de queue d'aronde (queue d'aronde apparente et joints de
boites) (DE6212)
Fraise de queue d'aronde de type A (13,5 mm (17/32") ; angle de
coupe 7°)
Fraise droite de type B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)
Bague de guidage et écrou de blocage de type A (19 mm (3/4"))
Bague de guidage et écrou de blocage de type B (15,9 mm (5/8"))
(DE6212)
Plague adaptatrice de bague de guidage pour DW613/DW614/
DW615
Plaque adaptatrice de bague de guidage pour DW620/DW621/
DW626
Plague adaptatrice de bague de guidage pour DW624/DW625E/
DW629
Clé Allen a mancheen T
Manuel d'instructions

-

N

N

N

N

N

N

N

QY
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e Prendre le temps de lire et de comprendre a fond le présent manuel
avant de mettre votre outil en marche.

Description (fig. A1 & A2)

L'accessoire de fraisage de queues d'aronde DE6210/DE6212/DE6215
vous permet de réaliser des assemblages a queues d'aronde
professionnels a l'aide de votre fraiseuse.

Fig. A1
1 Base
2 Gabarit a queues d'aronde
3 Levier de blocage d'étau frontal
4 Etau frontal
5 Boutons de réglage d'étau frontal
6 Boutons de blocage de position de gabarit
7 Boutons de réglage de position de gabarit
8 Guide de profondeur
9 Guides de dégagement
10 Boutons de réglage d'étau supérieur
11Etau supérieur
12 Levier de blocage d'étau supérieur
13 Orifices de fixation
14 Doigts de gabarit

Accessoires fournis (fig. A2)

Les accessoires suivants sont fournis avec l'accessoire :

15 Fraise de queue d'aronde de type A

16 Fraise droite de type B (DE6212)

17 Bague de guidage et écrou de blocage de type A

18 Bague de guidage et écrou de blocage de type B (DE6212)

19 Plaque adaptatrice de bague de guidage pour DW613/DW614/
DW615

20 Plaque adaptatrice de bague de guidage pour DW620/DW621/
DW626

21 Plaque adaptatrice de bague de guidage pour DW624/DW625E/
DW629

Accessoires disponibles en option
Les fraises fournies avec I'accessoire doivent recevoir un ensemble de
collier de 8 mm. Les ensembles de collier suivants sont disponibles :
- DE6952 ensemble de collier (pour DW613/DW614/DW615/DW620/
DWe621)
- DE6274 ensemble de collier (pour DW624/DW625E/DW629)
- DE6260 ensemble de collier (pour DW626)

Votre revendeur pourra vous renseigner sur les accessoires qui
conviennent le mieux pour votre travail.

Assemblage et réglage

==

Consultez également le manuel de votre défonceuse.

Préparation de I'accessoire de fraisage de queues d'aronde (fig. A & B)
e Montez I'accessoire de fraisage de queues d'aronde sur |'établi avec
des vis adaptées. Pour ce faire, la base de I'accessoire posseéde des
trous de montage (13). Assurez-vous que l'aréte frontale de la base
de l'accessoire se projette au-dela de I'établi.

e \/ous pouvez également monter temporairement I'accessoire de
fraisage de queues d'aronde sur I'établi. Utilisez des fixations (26)
pour monter I'accessoire de fraisage de queues d'aronde sur I'établi
comme indiqué en fig. B.

A Fixez toujours I'accessoire sur une surface stable.

Préparation de la fraiseuse (fig. C)

Pour que votre fraiseuse DEWALT puisse accepter cet accessoire, une
plaque adaptatrice de bague de guidage doit étre montée sur sa base.
D'autres marques de fraiseuses peuvent nécessiter une sous-base
séparée.

A

e Montez la plaque adaptatrice (27) dans la base de la fraiseuse.

e Insérez la bague de guidage (28) dans la plaque adaptatrice comme
indiqué.

e Fixez la bague de guidage dans la plaque adaptatrice avec I'écrou
de blocage (29).

e Insérez la fraise requise dans le collier.

e Réglez la fraise comme expliqué ci-dessous.

A

Nous vous recommandons d'utiliser une fraiseuse intégrant
un réglage fin de la profondeur de coupe ou de I'équiper d'un
réglage adapté.

Utilisez toujours la bagues de guidage fournie avec
I'accessoire pour guider la fraiseuse contre les doigts de
gabarit. Pour sélectionner la bague de guidage adaptée a un
joint donné, placez-la dans la fente de réglage de profondeur
a gauche du gabarit correspondant. Le guide doit étre a ras
dans la fente.

Réglage de la profondeur de fraise (fig. D1 & D2)
Les guides profondeur sur les gabarits sont réglés en usine pour les
joints standard mais réglables selon les besoins.

e Abaissez la fraise juste au-dela du bord de la bague de guidage.

e Glissez la fraiseuse avec la bague de guidage dans la fente de
réglage de profondeur correspondant aux joints a fraiser. C'est
toujours la fente a gauche des doigts de gabarit utilisés.

30 TAILS/BOX pour queues d'aronde et joints de boite
31 HALF-BLIND pour queues d'aronde percées
32 PINS pour goujons de queue d'aronde
33 1/2" DADO pour queues d'aronde coulissantes
(12,7 mm, fixe)
pour queues d'aronde coulissantes
(9,5 mm, fixe)
pour queues d'aronde coulissantes
(6,35 mm, fixe)
e Abaissez le cadre de la fraiseuse pour que la fraise contacte le guide
de profondeur (8). Verrouillez le cadre de la fraiseuse dans cette
position.

34 3/8" DADO

35 1/4" DADO

Repérage et serrage des piéces a ouvrer (fig. E - G)
Votre accessoire de queue d'aronde peut réaliser plusieurs joints,
notamment :

- Queues d'aronde apparentes (fig. E1)

- Queues d'aronde percées (fig. E2)

- Queues d'aronde percées rabattues (fig. F1)

- Queues d'aronde coulissantes (fig. F2)

e Repérez soigneusement les piéces associées du projet, comme
indiqué en fig. E - F.

e Desserrez le guide de déviation gauche (9) avec la clé Allen a
poignée en T (36). Glissez le guide a fond a gauche.

e Positionnez la piéce a ouvrer horizontale (37) et serrez-la avec I'étau
supérieur (11) (fig. G1). Assurez-vous que le bord de la piece a
ouvrer ne se projette pas au-dela du bord de I'accessoire.

e Insérez les ceillets du gabarit (2) entre les boutons de réglage (7) et
les boutons de fixation (6). Maintenez le gabarit abaissé d'une main
tout en serrant les boutons de fixation de l'autre.
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e Positionnez la piece a ouvrer verticale (38) centrée entre le doigt le
plus a gauche et le doigt le plus proche de la droite du gabarit (fig. G2).
Assurez-vous que le bord de la piéce a ouvrer est a ras du fond du
gabarit. Serrez la piece a ouvrer en place avec I'étau avant (4).

e Glissez le guide de déviation gauche (9) a droite pour qu'il soit a ras
contre la piéce a ouvrer verticale. Serrez le guide de déviation avec
la clé Allen a poignée en T (36).

o Desserrez I'étau supérieur. Déplacez la piéce a ouvrer horizontale
(37) pour qu'elle soit a ras contre la piece a ouvrer verticale (38) et le
guide de déviation gauche (9) (fig. G3). Serrez I'étau supérieur.

A e Positionnez une piece de déchet (39) de I'épaisseur de la
piéce a ouvrer pour maintenir I'étau en place et les gabarits a
plat (fig. G3).
e Serrez une piéce de déchet fermement contre la piece a
ouvrer pour minimiser la rupture de la fraise.

Montage et réglage du gabarit (fig. H1 - H3)

Les gabarits peuvent étre utilisés de chaque cété pour permettre le

fraisage de joints différents (fig. H1).

40 pour queues d'aronde percées et coulissantes

41 pour queues d'aronde apparentes et joints de boite (DE6212)

42 pour queues d'aronde apparentes et joints de boite miniatures
(DE6215)

Les icones et textes sur le gabarit indiquent le c6té du gabarit et la ligne

d'alignement devant servir pour chaque joint.

43 TAILS/BOX pour goujons de queue d'aronde apparente et joints
de boite

44 HALF-BLIND pour queues d'aronde percées

45 PINS pour goujons de queue d'aronde apparente

e Insérez les ceillets du gabarit (2) entre les boutons de réglage (7) et
les boutons de fixation (6) (fig. H2).

e Pour aligner les piéces avec le gabarit, penchez la piéce a ouvrer et
regardez directement dans la ligne d'alignement (fig. H3).

e Faites tourner les boutons de réglage (6) pour aligner la ligne
d'alignement X avec le joint Y des deux piéces a ouvrer.

e Fixez le gabarit en position correcte en serrant les boutons de
fixation (7).

Mode d'emploi

@ Consultez également le manuel de votre défonceuse.

Toujours respecter les consignes de sécurité et les régles en
vigueur.

Sélection des matériaux

Les matériaux essentiels pour la fraise de queue d'aronde sont les bois
naturels et travaillés a la main. Un bois de bonne qualité assure un
excellent résultat et minimise le fendillement.

La préparation correcte des matériaux pour votre pieéce a ouvrer est un
élément clé pour des résultats de belle facture et bien ajustés. Pour
optimiser les résultats, les piéces a ouvrer doivent étre coupées a angle
droit parfait. Les pieéces a ouvrer doivent étre plates et non déformées.
Orientez le bois de sorte que le grain d'extrémité s'ajoute au grain
d'extrémité pour assurer un joint solide.

Largeurs de matériau optimales

Les gabarits permettent de réaliser des joints atteignant une largeur de
305 mm. Cependant, certaines largeurs produisent un joint plus
agréable que d'autres car elles comprennent un nombre entier de
queues d'aronde sur la largeur du matériau. Les largeurs optimales du

matériau sont des multiples de 25,4 mm (1") plus 6,35 mm (1/4") (soit
31,75 mm, 57,15 mm).

Si vous utilisez des gabarits de queue d'aronde miniature, les largeurs
optimales sont des multiples de 12,7 mm (1/2") plus 3,2 mm (1/8") (soit
15,9 mm, 28,6 mm).

D'autres largeurs de matériau sont aussi possibles, mais elles
impliquent un centrage précis de la piéce a ouvrer par rapport aux
doigts de gabarit pour assurer un résultat agréable.

Coupe de queues d'aronde

o Placez la fraiseuse sur les doigts du gabarit.

e Mettez la fraiseuse en marche.

e Effectuez une premiére coupe dans la piece a ouvrer verticale, de
droite & gauche. Vous créez ainsi un épaulement net dans la piéce a
ouvrer verticale et minimiser la rupture dans le reste de I'application.

e Pour former le joint, déplacez la fraiseuse et la bague de guidage le
long du gabarit, en entrant et sortant des doigts de gauche a droite,
en vous assurant que la bague de guidage est en contact avec le
bord du modéle tout au long de I'application.

A e Ne levez jamais la fraiseuse hors du gabarit lorsque l'outil
est en marche : vous pourriez endommager la fraise et le
gabarit.
e Lorsque vous appliquez sur ou retirez la fraiseuse du gabarit,
assurez-vous qu'elle est a l'arrét.

Coupes d’essai
Il est conseillé d'effectuer toujours des coupes d'essai sur des morceaux
de bois de rebut afin de vérifier les réglages.

e Emboitez les pieces d'essai et vérifiez I'assemblage.

e Si 'assemblage a queue d'aronde est trop lache, augmentez
Iégérement le réglage de profondeur en vous servant du dispositif de
réglage micrométrique.

e Si l'assemblage a queue d'aronde est trop serré, réduisez
légerement le réglage de profondeur en vous servant du dispositif de
réglage micrométrique.

e Si l'assemblage a queue d'aronde est trop peu profond, déplacez le
gabarit Iégérement vers l'arriére.

e Si l'assemblage a queue d'aronde est trop profond, déplacez le
gabarit Iégérement vers l'avant.

Joints de base

Fraisage de queues d'aronde percées (fig. A2, D2, E2, G & H)

La queue d'aronde percée (fig. E2) est I'un des types de joints les plus
communs et, avec les joints en queue d'aronde percée rabattue, le
choix idéal pour fabriquer des tiroirs. Pour une construction de tiroir en
queue d'aronde percée, le joint est invisible de 'avant tout comme
lorsque le tiroir est fermé.

Queues et goujons sont fraisés pendant la méme opération. Les
goujons sont coupés a I'horizontale et les queues a la verticale.

e Placez la piéce a ouvrer a utiliser avec la partie goujons a
I'norizontale (fig. G1). Assurez-vous que I'extérieur de la piece a
ouvrer soit face a la base de l'accessoire.

e Montez le gabarit de queue d'aronde percée /coulissante (40) (fig.
H1). Assurez-vous que les doigts sont du coté opérateur.

e Ajustez le guide de déviation gauche (9) pour centre la partie
goujons par rapport a I'espacement de doigt du gabarit comme
requis (fig. G2). Voir « Repérage et serrage des piéces a ouvrer ».

e Bloquez le guide de déviation gauche en position avec la clé Allen
fournie (36).

e Placez la piéce a ouvrer a utiliser avec la partie queues a la verticale
(fig. G2). Assurez-vous que l'extérieur de la piéce a ouvrer soit face a
la base de l'accessoire.

e Serrez les piéces a ouvrer en position pour qu'elles soient a ras
contre le guide de déviation gauche (fig. G3).
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o Alignez le gabarit avec la ligne d'alignement « HALF-BLIND » (44)
(fig. H1 & H3).

e Montez la fraise de queue d'aronde de type A (15) et la bague de
guidage de type A (17) sur la fraiseuse en utilisant une plaque
adaptatrice de bague de guidage, selon les besoins (fig. A2).

e Réglez la profondeur de la fraise avec le guide de profondeur
« HALF-BLIND » (31) (fig. D2).

o Effectuez une premiére coupe de droite a gauche sur la face de la
piéce a ouvrer verticale pour réduire les éclats.

e Fraisez les goujons et queues. Retirez les piéces a ouvrer une fois fait.

e Vérifiez le joint.

e Si un réglage s'impose, procéder comme suit:

- Pour réduire le chevauchement de joint, approchez le gabarit de
I'opérateur

- Pour augmenter le chevauchement de joint, écartez le gabarit de
I'opérateur

- Pour que le joint soit plus serré, abaissez la fraise selon les besoins.

- Pour que le joint soit moins serré, relevez la fraise selon les besoins.

Joint en queue d'aronde sur face rabattue (fig. D - F)
Les joints en queue d'aronde sur faces rabattues (fig. F1) sont souvent
préférés aux joints nets (fig. E), particulierement pour les tiroirs.
e La profondeur du rabat a jointer doit étre supérieure a celle réglée
sur le guide de profondeur « HALF-BLIND » (31) (fig. D2).

Fraisage de queues d'aronde percées rabattues (fig. A2, D2 & G - I)
e Mesurez la profondeur du rabat de la piéce a ouvrer a utiliser comme
partie queues.
e Créez une piece d'espacement d'une largeur égale a la profondeur
de rabat mesurée.

Fraisage de queues

e Placez une piéce de déchet a I'horizontale (fig. G1). Assurez-vous
que la piece est suffisamment épaisse pour empécher la fraise de
toucher la base de l'accessoire.

o Montez le gabarit de queue d'aronde percée /coulissante (40) (fig. H1).
Assurez-vous que les doigts sont du coté opérateur.

e Placez la piéce a ouvrer a utiliser avec la partie queues a la verticale
(fig. G2). Assurez-vous que l'extérieur de la piéce a ouvrer soit face a
la base de l'accessoire.

e Centrez la partie queues par rapport a I'espacement de doigt de
gabarit comme requis (fig. G2). Voir « Repérage et serrage des
piéces a ouvrer ».

e Serrez la piéce a ouvrer en position.

e Placez la piece d'espacement (46) créée plus tot contre la gauche de
la partie queues (fig. 1). Glissez le guide de déviation gauche a droite
pour qu'il soit a ras contre la piece d'espacement. Fixez le guide de
déviation (9).

e Serrez la piéce de déchet en position a ras contre la partie queues.

e Alignez le gabarit avec la ligne d'alignement « HALF-BLIND » (44)
(fig. H1 & H3).

e Montez la fraise de queue d'aronde de type A (15) et la bague de
guidage de type A (17) sur la fraiseuse en utilisant une plaque
adaptatrice de bague de guidage, selon les besoins (fig. A2).

e Réglez la profondeur de la fraise avec le guide de profondeur
« HALF-BLIND » (31) (fig. D2).

e Effectuez une premiére coupe de droite a gauche sur la face de la
piéce a ouvrer verticale pour réduire les éclats.

e Fraisez les queues. Retirez la piéce a ouvrer et la piéce de déchet
une fois fait.

Fraisage des goujons
e Placez la piéce a ouvrer a utiliser avec la partie goujons a
I'horizontale, a ras contre le guide de déviation gauche (fig. G1).
Assurez-vous que l'extérieur de la piéce a ouvrer soit face a la base
de l'accessoire.

e Montez le gabarit de queue d'aronde percée /coulissante (40) (fig. H1).
Assurez-vous que les doigts sont du c6té opérateur.

e Serrez la piéce a ouvrer en position.

e Alignez le gabarit avec le bord intérieur du rabat sur les goujons en
utilisant la ligne d'alignement « HALF-BLIND » (44) (fig. H1 & H3).

e Fraisez les goujons de gauche a droite. Retirez la piéce a ouvrer une
fois fait.

e \/érifiez le joint.

e Si un ajustement est nécessaire, procédez comme pour les queues
d'aronde percées.

Fraisage de queues d'aronde apparentes (fig. A2, D2, E1, G & H)
La queue d'aronde apparente présente un aspect séduisant,
spécialement pour les boites et les coffres. Queues et goujons sont
coupés a la verticale, dans cet ordre.

Fraisage de queues

e Placez une piéce de déchet de la méme épaisseur que la piece a
ouvrer destinée a la partie goujons a I'horizontale (fig. G1).

e Montez le gabarit de queue d'aronde apparente /joint de boite (41)
(fig. H1). Assurez-vous que le coté queues (47) est face a l'opérateur.

e Placez la piéce a ouvrer a utiliser avec la partie queues a la verticale
(fig. G2).

e Ajustez le guide de déviation gauche (9) pour centre la partie
goujons par rapport a I'espacement de doigt du gabarit comme
requis (fig. G2). Voir « Repérage et serrage des piéces a ouvrer ».

e Bloquez le guide de déviation gauche en position avec la clé Allen
fournie (36).

e Serrez la piéce a ouvrer en position.

e Serrez la piéce de déchet a ras contre la piéce a ouvrer pour assurer
que le gabarit ne bouge pas pendant le fraisage du joint.

e Alignez le gabarit avec la ligne d'alignement « TAILS/BOX » (43)
(fig. H1 & H3).

e Montez la fraise de queue d'aronde de type A (15) et la bague de
guidage de type A (17) sur la fraiseuse en utilisant une plaque
adaptatrice de bague de guidage, selon les besoins (fig. A2).

e Réglez la profondeur de la fraise avec le guide de profondeur
« TAILS » (30) (fig. D2).

e Fraisez les queues. Retirez la piéce a ouvrer une fois fait.

Fraisage des goujons

e Placez une piéce de déchet de la méme épaisseur que la piéce a
ouvrer destinée a la partie queues a I'horizontale (fig. G1).

e Tournez le gabarit (41) a 180° de sorte que le c6té goujons (48) soit
face a l'opérateur.

e Serrez la piéce a ouvrer a la verticale (fig. G2). Assurez-vous que la
piéce a ouvrer est a ras contre le guide de déviation gauche.

e Serrez la piéce de déchet a ras contre la piéce a ouvrer pour assurer
que le gabarit ne bouge pas pendant le fraisage du joint.

e Alignez le gabarit avec la ligne d'alignement « PINS » (43) (fig. H1
& H3).

e Montez la fraise droite de type B (16) et la bague de guidage de type
B (18) sur la fraiseuse en utilisant une plaque adaptatrice de bague
de guidage, selon les besoins (fig. A2).

e Réglez la profondeur de la fraise avec le guide de profondeur « PINS »
(31) (fig. D2).

e Fraisez les goujons. Retirez la piéce a ouvrer une fois fait.

o Vérifiez le joint.

e Si un réglage s'impose, procéder comme suit:

- Pour que le joint soit plus serré, approchez le gabarit de I'opérateur
- Pour que le joint soit moins serré, écartez le gabarit de I'opérateur

Fraisage de joints de boite (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Les joints de boite présentent des protubérances qui s'emboitent et
doivent étre collées ensemble. La surface importante d'encollage assure
la force nécessaire pour les projets les plus grands.
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Les deux sections de joint sont toutes deux coupées a la verticale et
séparément, la premiére avec le guide de déviation gauche et l'autre
avec le guide de déviation droit.

Pour les joints de boite, une fraise droite de 12,7 mm (1/2") (non fournie)
est nécessaire.

Fraisage de la premiére section de joint

e Placez une piéce de déchet de la méme épaisseur que la piéce a
ouvrer destinée a la seconde section de joint a I'horizontale (fig. G1).

e Montez le gabarit de queue d'aronde apparente /joint de boite (41)
(fig. H1). Assurez-vous que le cbté doigts (47) est face a l'opérateur.

e Placez la premiére piéce a ouvrer a la verticale (fig. G2). Assurez-vous
que l'extérieur de la piéce a ouvrer soit face a la base de I'accessoire.

e Ajustez le guide de déviation gauche (9) pour centre la partie
goujons par rapport a I'espacement de doigt du gabarit comme
requis (fig. G2). Voir « Repérage et serrage des pieces a ouvrer ».

e Bloquez le guide de déviation gauche en position avec la clé Allen
fournie (36).

e Serrez la piéce a ouvrer en position.

e Serrez la piéce de déchet a ras contre la piéce a ouvrer pour assurer
que le gabarit ne bouge pas pendant le fraisage du joint.

e Alignez le gabarit avec la ligne d'alignement « TAILS/BOX » (43)
(fig. H1 & H3).

e Montez une fraise droite de 12,7 mm (1/2") et la bague de guidage
de type A (17) sur la fraiseuse en utilisant une plaque adaptatrice de
bague de guidage, selon les besoins (fig. A2).

o Réglez la profondeur de la fraise avec le guide de profondeur
« TAILS » (30) (fig. D2).

e Fraisez les queues avec la bague de guidage contre le cété gauche
des doigts du gabarit, a l'intérieur et a I'extérieur. En appliquant une
légére pression vers la gauche les joints seront plus serrés.

e Retirez la piéce a ouvrer une fois fait.

Fraisage de la seconde section de joint

e Placez une piece de déchet de la méme épaisseur que la premiére
piéce a ouvrer a I'horizontale (fig. G1).

e Montez le gabarit (41) Assurez-vous que le cbté doigts (47) est face
a l'opérateur.

e Desserrez le guide de déviation droit (9) avec la clé Allen a poignée
en T (36). Glissez le guide a fond a droite (fig. J).

e Positionnez la premiére section de joint a la verticale a droite de la
base. Assurez-vous que les queues saillent entre les doigts du
gabarit (fig. J).

e Centrez les queues de la premiére section de joint entre les doigts
du gabarit. Serrez la piéce a ouvrer en place avec I'étau avant.

e Glissez le guide de déviation droit a gauche pour qu'il soit a ras
contre la piéce a ouvrer. Fixez le guide de déviation (9).

o Retirez la premiére section de joint.

e Serrez la seconde piéce a ouvrer a la verticale (fig. G2). Assurez-vous
que la piéce a ouvrer est a ras contre le gabarit et le guide de
déviation droit. Assurez-vous que l'extérieur de la piéce a ouvrer soit
face a l'opérateur.

e Serrez la piéce de déchet a ras contre la piéce a ouvrer pour assurer
que le gabarit ne bouge pas pendant le fraisage du joint.

e Si nécessaire, réglez la profondeur de la fraise avec le guide de
profondeur « TAILS » (30) (fig. D2).

e Fraisez les goujons avec la bague de guidage contre le c6té gauche
des doigts du gabarit, a l'intérieur et a I'extérieur. En appliquant une
|égére pression vers la gauche les joints seront plus serrés.

e Retirez la piéce a ouvrer une fois fait.

e Assemblez le joint.

e L 'ajustement du joint est réglable en variant la pression exercée vers
la gauche pendant le fraisage.

Fraisage de queues d'aronde coulissantes

(fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)

Les queues d'aronde coulissantes (aussi nommée queue d'aronde sur
chant) servent essentiellement pour les étagéres et les armoires.
L'accessoire présente 3 butées prédéfinies de profondeur de chant de
6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") et 12,7 mm (1/2") (fig. D2). Cependant,
toute profondeur de chant requise peut étre créée manuellement en
réglant la profondeur de votre fraiseuse.

Fraisage de planche sur chant (A en fig. F2)

e Assurez-vous d'empécher la fraise de toucher la base de I'accessoire.

e Marquez I'axe (49) de I'emplacement du chant sur la piéce a ouvrer
destinées a la planche sur chant.

e Repérez deux lignes (50) paralleles a 9,5 mm de chaque cété de I'axe.

e Placez la piéce a ouvrer a I'horizontale. Assurez-vous que les
repéres sont face a l'opérateur.

e Montez le gabarit (40) Assurez-vous que le coté tenon est face a
I'opérateur.

e Alignez les deux repéres exactement avec les bords de la fente (51).

e Montez la fraise de queue d'aronde de type A (15) et la bague de
guidage de type A (17) sur la fraiseuse en utilisant une plaque
adaptatrice de bague de guidage, selon les besoins (fig. A2).

e Réglez la profondeur de la fraise avec le guide de profondeur
sélectionné (33) (fig. D2). Vous pouvez aussi régler la profondeur sur
champ requise sur votre fraiseuse.

e Fraisez avec soin le long de la fente de gauche a droite.

e Retirez la piéce a ouvrer une fois fait.

A

Fraisage de planche de tenon (B en fig. F2)
Il est recommandé d'effectuer un premier essai avec une piéce de
déchet pour obtenir des réglages corrects.

e Placez une piece de déchet de la méme épaisseur que la planche
sur chant a I'horizontale (fig. K3).

e Placez la piéce a ouvrer destinée a la planche tenon a la verticale.
Assurez-vous que le bord de la piéce a ouvrer est a ras du fond du
gabarit.

e Effectuez une premiere coupe peu profonde de droite a gauche sur
la face de la planche pour réduire les éclats.

e Effectuez une seconde coupe en travaillant avec la fraiseuse et la
bague de guidage le long du bord du gabarit, de droite a gauche
pour former le profil.

e Retirez la planche tenon et tournez-la a 180°. Le c6té coupe de la
planche tenon est maintenant face a la base de I'accessoire.

e Répétez le fraisage comme indiqué ci-dessus.

e Retirez la piéce a ouvrer une fois fait.

e \/érifiez le joint.

e Si un réglage s'impose, procéder comme suit:

- Pour les joints trop serrés, écartez le gabarit de I'opérateur et
coupez a nouveau la planche tenon.

- Pour les joints trop desserrés, approchez le gabarit de I'opérateur
et coupez une nouvelle planche tenon.

Pour une fraisage sur chant profond, préfraisez le chant avec
une fraise droite avant de passer a la fraise de queue d'aronde.

DEG6215 Gabarit de queue d'aronde miniature

Avec ce gabarit, I'accessoire est adapté aux versions miniatures de
queues d'aronde. Le gabarit est compatible avec les queues d'aronde
apparentes, percées et les joints de boites d'un espacement de joint
d'exactement la moitié de celui des gabarits standard.

L'emballage contient:
1 Gabarit a queues d'aronde
2 Supports
1 Fraise de queue d'aronde de type C (7,14 mm (9/32") ;
angle de coupe 7°)
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1 Fraise droite de type D (7,95 mm (5/16"))

1 Bague de guidage et écrou de blocage de type C (9,5 mm (3/8"))

1 Bague de guidage et écrou de blocage de type D (7,95 mm (5/16"))
1 Support de guide de profondeur

2 Guides de déviation, argent

1 Bouton de profondeur

1 Ecrous a six pans

6 Vis

1 Clé Allen

Les accessoires suivants sont fournis avec le gabarit (fig. A3) :
22 Fraise de queue d'aronde de type C

23 Fraise droite de type D

24 Bague de guidage et écrou de blocage de type C

25 Bague de guidage et écrou de blocage de type D

Pour monter le gabarit :
e Montez les supports du gabarit de queue d'aronde avec les vis.
Utilisez la clé Allen fournie pour serrer les vis.
e Montez le guide de profondeur du gabarit avec les vis. Utilisez la clé
Allen fournie pour serrer les vis.

Préparation de I'accessoire a queue d'aronde :
e Remplacez les guides de déviation standard noirs par les gris.

Pour utiliser I'accessoire a queue d'aronde avec le gabarit miniature
(fig. H1) :
En marche, le gabarit (42) est identique aux queues d'aronde standard.
Cependant, remplacez les piéces suivantes :

e Pour les queues de queues d'aronde apparentes, utilisez le coté

« TAILS » (47) du gabarit avec la fraise de queue d'aronde de type C

et la bague de guidage de type C. Prenez soin d'aligner les pieces a
ouvrer avec la ligne d'alignement « TAILS/BOX » (43).

e Pour les goujons de queues d'aronde apparentes, utilisez le coté
« PINS » (47) du gabarit avec la fraise de queue d'aronde de type D
et la bague de guidage de type D.

e Pour les queues d'aronde percées et percées rabattues, utilisez le
co6té « TAILS » (47) du gabarit avec la fraise de queue d'aronde de
type C et la bague de guidage de type C. Prenez soin d'aligner les
piéces a ouvrer avec la ligne d'alignement « HALF-BLIND » (44).

e Pour les joints de boite, une fraise droite de 6,35 mm (1/4") (non
fournie) est nécessaire. Utilisez le cété « TAILS » (47) du gabarit

avec une fraise droite de 6,35 mm (1/4") et une bague de guidage de

type C.

Entretien

Votre accessoire a été congu pour durer longtemps avec un minimum
d'entretien. Son fonctionnement satisfaisant dépend en large mesure
d'un entretien soigneux et régulier.

O

Y

Lubrification
Votre appareil ne nécessite aucune lubrification additionnelle.

Protection de I'environnement

Collecte séparée. Ce produit ne doit pas étre jeté avec les
déchets domestiques normaux.

Si vous décidez de remplacer ce produit DEWALT, ou si vous n'en avez

plus I'utilité, ne le jetez pas avec vos déchets domestiques. Rendez-le

disponible pour une collecte séparée.

TQ::S La collecte séparée des produits et emballages usés permet
N le recyclage des articles afin de les utiliser a nouveau. Le fait

d'utiliser a nouveau des produits recyclés permet d'éviter la
pollution environnementale et de réduire la demande de
matieres premiéres.

Les réglementations locales peuvent permettre la collecte séparée des
produits électriques du foyer, dans des déchetteries municipales ou
auprés du revendeur vous ayant vendu votre nouveau produit.

DeWALT fournit un dispositif permettant de collecter et de recycler les
produits DEWALT lorsqu'ils ont atteint la fin de leur cycle de vie. Pour en
bénéficier, il vous suffit de retourner votre produit a un réparateur agréé
qui fera le nécessaire.

Pour connaitre I'adresse du réparateur agréé le plus proche de chez
vous, contactez le bureau DEWALT a I'adresse indiquée dans ce
manuel. Vous pourrez aussi trouver une liste des réparateurs agréés de
DeWALT et de plus amples détails sur notre service apres-vente sur le
site Internet a I'adresse suivante : www.2helpU.com
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GARANTIE
]
e 30 JOURS D'ENGAGEMENT SATISFACTION e
Si, pour quelque raison que ce soit, votre produit DEWALT ne vous
donne pas entiére satisfaction, il suffit de le retourner avec tous ses
accessoires dans les 30 jours suivant son achat a votre distributeur,
ou a un centre de service aprés-vente agréé pour un remboursement
intégral ou un échange. Pour la Belgique ou le Luxembourg,
retournez votre produit a DEWALT. Munissez-vous d'une preuve
d'achat.

e 1 AN DE MAINTENANCE GRATUITE o

Au cas ou votre produit DEWALT nécessiterait une révision ou des
réparations dans les 12 mois suivant son achat, cette opération sera
effectuée gratuitement dans un centre de service aprés-vente agréé
sur présentation de la preuve d'achat. Ce service comprend pieces
et main-d'oeuvre pour les machines, a I'exclusion des accessoires.

e 1 AN DE GARANTIE o

Au cas ou votre produit DEWALT présenterait un défaut de fabrication
dans les 12 premiers mois suivant son achat, nous garantissons le
remplacement sans frais de toutes les piéces défectueuses ou de
I'unité entiére, et ce a notre discrétion, a condition que:

e |e produit ait été utilisé correctement

e aucune personne non qualifiée n'ait tenté de réparer le produit

e |a preuve d'achat portant la date d'acquisition soit fournie.

Pour obtenir I'adresse du distributeur DEWALT ou du centre de
service aprés-vente agréeé le plus proche, appeler le numéro dans la
liste figurant au dos du manuel. Comme alternative, une liste de
centres de service aprés-vente DEWALT agréés et des
renseignements plus détaillés sur le service aprés-vente sont
disponibles sur I'Internet (www.2helpU.com).
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DISPOSITIVO INTESTATORE A CODA DI RONDINE

DE6210/DE6212/DE6215

Congratulazioni!

Siete entrati in possesso di un prodotto DEWALT. Anni di esperienza,
continui miglioramenti ed innovazioni tecnologiche fanno dei prodotti
DeWALT uno degli strumenti piu affidabili per I'utilizzatore professionale.

Dati tecnici

DE6210 DE6212 DE6215
Spaziature per gli incastri
a coda di rondine mm 25,4 254 12,7
Larghezza max. pezzo mm 305 305 305
Spessore del pezzo mm 6-30 6-30 6-30
Diametro del codolo della fresa  mm 8 8 8
Peso kg 9 9 1

| seguenti simboli vengono usati nel presente manuale:

Indica rischio di infortunio, pericolo di morte, o danno
all'utensile nel caso di non osservanza delle istruzioni
contenute in questo manuale.

Certificato del fabbricante

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT dichiara che i prodotti sono stati costruiti in conformita alla
norma 98/37/CE.

L'accessorio deve essere montato esclusivamente su attrezzi elettrici
conformi alla norma 98/37/CE (conformita attestata dalla marcatura CE).

Direttore ricerca e sviluppo
Horst GroRmann

X fotian

DeWALT, Richard-Klinger-Stralle 11,
D-65510, Idstein, Germania

Norme generali di sicurezza

Durante I'utilizzo di utensili elettrici adottate sempre le elementari
norme di sicurezza atte a ridurre i rischi d'incendio, scariche
elettriche e ferimenti. Leggere attentamente le seguenti istruzioni
prima di utilizzare il prodotto.

Custodire con cura le istruzioni!

Norme generali

1 Tenere pulita I'area di lavoro
Ambienti e banchi di lavoro in disordine possono essere causa
d'incidenti.

2 Tenere i bambini alla lontana
Non permettere che persone estranee tocchino l'utensile o gli
accessori. Tenere i non addetti ai lavori lontani dal posto di lavoro.

3 Usare il vestiario appropriato
Evitare I'uso di abiti svolazzanti, catenine, ecc. in quanto potrebbero
rimanere presi nelle parti mobili dell'utensile. Lavorando all'aperto
indossare guanti di gomma e scarpe con suole antisdrucciolo.
Raccogliere i capelli se si portano lunghi.

4 Usare occhiali protettivi
Usare inoltre una maschera antipolvere qualora si producano polvere
o particelle volatili.

5 Rumorosita eccessiva
Prendere appropriate misure a protezione dell'udito se il livello acustico
supera gli 85 dB (A).

6 Stare sempre attenti
Prestare attenzione a quanto si sta facendo. Usare il proprio buon
senso e non far funzionare I'utensile in caso di stanchezza.

7 Usare l'utensile adatto
L'utilizzo previsto € indicato nel presente manuale. Non forzare
utensili e accessori di potenza limitata impiegandoli per lavori
destinati ad utensili di maggiore potenza.
Attenzione! L'uso di accessori o attrezzature diversi, o lI'impiego del
presente utensile per scopi diversi, da quelli raccomandati nel
manuale uso possono comportare il rischio di infortuni.

8 Rivolgersi ai Centri di Assistenza Tecnica autorizzati DEWALT
per le riparazioni
La riparazione dell'Accessorio del Vostro Elettroutensile richiede
precisione e competenza, per tale ragione di consiglia di rivolgersi
sempre ai Centri di Assistenza Tecnica autorizzati DEWALT.

DE6210/DE6212 - Contenuto dell'imballo

L'imballo comprende:

Dispositivo intestatore a coda di rondine

Dima a code di rondine (incastri a coda di rondine semiciechi e
scanalature a coda di rondine)

Dima a code di rondine (incastri a coda di rondine passanti e incastri
a merlatura) (DE6212)

Fresa a coda di rondine di tipo A (13,5 mm (17/32"); angolo di taglio 7°)
Fresa dritta di tipo B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)

Boccola di guida e controdado di tipo A (19 mm (3/4"))

Boccola di guida e controdado di tipo B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Piastra di raccordo della boccola di guida per (#DW613/DW614/
DW615#)

Piastra di raccordo della boccola di guida per (#DW620/DW621/
DWG626#)

Piastra di raccordo della boccola di guida per (#DW624/DW625E/
DWG629#)

Chiave a brugola con impugnaturaa T

Manuale istruzione

-

[EEE G G G N

N N

-
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e Leggere a fondo, con calma e con la massima attenzione il presente
manuale prima di mettere in funzione I'utensile.

Descrizione (fig. A1 & A2)

I dispositivo intestatore a coda di rondine DE6210/DE6212/DE6215
consente di eseguire incastri professionali a coda di rondine utilizzando
la fresatrice.

Fig. A1
1 Base
2 Dima a code di rondine
3 Leva di bloccaggio per morsa frontale
4 Morsa frontale
5 Manopole di regolazione per morsa frontale
6 Manopole di fissaggio per la posizione della dima
7 Manopole di regolazione per la posizione della dima
8 Guida di regolazione profondita
9 Guide distanziatrici
10 Manopole di regolazione per morsa superiore
11 Morsa superiore
12 Leva di bloccaggio per morsa superiore
13 Fori di montaggio
14 Denti della dima

Accessori in dotazione (fig. A2)

I dispositivo viene fornito con i seguenti accessori:

15 Fresa a coda di rondine di tipo A

16 Fresa dritta di tipo B (DE6212)

17 Boccola di guida e controdado di tipo A

18 Boccola di guida e controdado di tipo B (DE6212)

19 Piastra di raccordo della boccola di guida per (#DW613/DW614/
DW615#)

20 Piastra di raccordo della boccola di guida per (#DW620/DW621/
DW626#)

21 Piastra di raccordo della boccola di guida per (#DW624/DW625E/
DW629#)

Accessori opzionali
Le frese fornite con il dispositivo devono essere innestate su una
bussola di chiusura da 8 mm. Sono disponibili le seguenti bussole di
chiusura:

- Bussola di chiusura DE6952 (per (#DW613/DW614/DW615/DW620/

DW621#))
- Bussola di chiusura DE6274 (per (#DW624/DW625E/DW629#))
- Bussola di chiusura DE6260 (per (#DW626#))

Consultate il vostro rivenditore per ottenere ulteriori informazioni sugli
accessori disponibili.

Assemblaggio e regolazione

@ Fare anche riferimento al manuale della fresatrice verticale.

Preparazione del dispositivo intestatore a coda di rondine (fig. A & B)

e Fissare il dispositivo intestatore a coda di rondine su un banco da
lavoro con viti della dimensione adatta. A tale scopo la base dispone
di fori di fissaggio (13). Accertarsi che il bordo anteriore della base
del dispositivo sporga rispetto al banco di lavoro.

e Altrimenti, montare il dispositivo intestatore a coda di rondine in
modo temporaneo sul banco da lavoro. Utilizzare dei morsetti (26)
per fissare il dispositivo intestatore a coda di rondine sul banco da
lavoro come illustrato in fig. B.

A Fissare sempre il dispositivo ad una superficie stabile.

Preparazione della fresatrice (fig. C)

Per preparare la fresatrice DEWALT all'uso con il dispositivo,

€ necessario installare una piastra di raccordo della boccola di guida
sulla base della fresatrice stessa. Per fresatrici di altre marche, potrebbe
essere necessario utilizzare una sottobase separata.

A

e Montare la piastra di raccordo (27) sulla base della fresatrice.

e Inserire la boccola di guida (28) nella piastra di raccordo come
mostrato in figura.

e Fissare la boccola di guida sulla piastra di raccordo con il controdado
(29).

e Inserire la fresa adatta nella bussola di chiusura.

e Regolare la fresa come descritto di seguito.

A

Si consiglia di utilizzare una fresatrice con regolazione di
precisione integrata per la profondita di taglio o di installare
un regolatore di precisione adatto sulla fresatrice.

Utilizzare sempre le boccole di guida fornite con il dispositivo
per guidare la fresa fra i denti della dima. Per scegliere la
boccola di guida giusta per un determinato incastro, inserire
la boccola di guida nell'apertura di regolazione della
profondita sul lato sinistro della dima corrispondente.

La guida deve entrare comodamente nell'apertura.

Regolazione della profondita di taglio (fig. D1 & D2)

Le guide di regolazione profondita delle dime sono preimpostate in
fabbrica per gli incastri standard, ma possono essere regolate secondo
necessita.

e Abbassare la fresa subito sotto il bordo della boccola di guida.

e Far scorrere la fresatrice con la boccola di guida nell'apertura di
regolazione di profondita corrispondente all'incastro da fresare.
L'apertura si trova sempre sulla sinistra dei denti della dima in uso.
30 TAILS/BOX per incastri a coda di rondine e a merlatura
31 HALF-BLIND per incastri a coda di rondine semiciechi
32 PINS per i tenoni della coda di rondine
33 1/2" DADO per scanalature a coda di rondine

(12,7 mm, fisse)

per scanalature a coda di rondine

(9,5 mm, fisse)

per scanalature a coda di rondine

(6,35 mm, fisse)

e Abbassare il portafresa finché la fresa non entra in contatto con la
guida di regolazione profondita (8). Bloccare il portafresa in questa
posizione.

34 3/8" DADO

35 1/4" DADO

Contrassegnare e serrare i pezzi in lavorazione (fig. E - G)
I dispositivo intestatore a coda di rondine € in grado di creare numerosi
tipi di incastri fra cui:

- Incastri a coda di rondine passanti (fig. E1)

- Incastri a coda di rondine semiciechi (fig. E2)

- Incastri a coda di rondine semiciechi a battuta (fig. F1)

- Scanalature a coda di rondine (fig. F2)

e Tracciare con cura le parti da unire come illustrato nelle fig. E - F.

e Allentare la guida distanziatrice sinistra (9) utilizzando la chiave a
brugola con impugnatura a T (36). Far scorrere la guida
completamente a sinistra.

e Posizionare il pezzo in lavorazione orizzontale (37) e serrarlo
utilizzando la morsa superiore (11) (fig. G1). Verificare che il bordo
del pezzo in lavorazione non sporga oltre il bordo del dispositivo.

e Inserire le alette della dima (2) fra le manopole di regolazione (7) e le
manopole di fissaggio (6). Premere la dima con una mano e serrare
le manopole di fissaggio con l'altra.

e Posizionare il pezzo in lavorazione verticale (38) centrato fra il dente
piu distante a sinistra e il piu vicino a destra della dima (fig. G2).
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Verificare che il bordo del pezzo in lavorazione sia a filo con il fondo
della dima. Serrare il pezzo in lavorazione in posizione con la morsa
frontale (4).

e Far scorrere la guida distanziatrice sinistra (9) verso destra finché
non risulta a filo con il pezzo in lavorazione verticale. Serrare la
guida distanziatrice utilizzando la chiave a brugola con impugnatura
aT(36).

o Allentare la morsa superiore. Spostare il pezzo in lavorazione
orizzontale (37) finché non risulta a filo con il pezzo in lavorazione
verticale (38) e con la guida distanziatrice sinistra (9) (fig. G3).
Serrare la morsa superiore.

A e Inserire un pezzetto di materiale di scarto (39) dello stesso
spessore del pezzo in lavorazione per mantenere la morsa
pari e le dime in piano (fig. G3).
e Serrare un pezzetto di materiale di scarto contro il pezzo in
lavorazione per ridurre al minimo il rischio di scheggiatura da
parte della fresa.

Fissaggio e regolazione della dima (fig. H1 - H3)

Le dime possono essere utilizzate da entrambi i lati per consentire la

realizzazione di incastri diversi (fig. H1):

40 per incastri a coda di rondine semiciechi e per scanalature a coda di
rondine

41 per incastri a coda di rondine passanti e a merlatura (DE6212)

42 per mini incastri a coda di rondine passanti e a merlatura (DE6215)

Le icone e il testo sulla dima indicano il lato e la riga di allineamento da
utilizzare per ciascun incastro.

43 TAILS/BOX per i tenoni degli incastri a coda di rondine passante
e per gli incastri a merlatura

per incastri a coda di rondine semiciechi

per i tenoni degli incastri a coda di rondine passante

44 HALF-BLIND
45 PINS

e Inserire le alette della dima (2) fra le manopole di regolazione (7) e le
manopole di fissaggio (6) (fig. H2).

e Per allineare i pezzi in lavorazione con la dima, piegarsi sul pezzo in
lavorazione in modo da guardare dritta la riga di allineamento (fig. H3).

o Ruotare le manopole di regolazione (6) per allineare la riga di
allineamento X con l'incastro Y dei due pezzi in lavorazione.

e Fissare la dima nella posizione corretta serrando le manopole di
fissaggio (7).

Istruzioni per l'uso

@;l Fare anche riferimento al manuale della fresatrice verticale.

Osservare sempre le istruzioni per la sicurezza e le
normative vigenti.

Scelta dei materiali

| migliori materiali per la creazione di incastri a coda di rondine sono i
legni naturali e artificiali. Un legno duro di buona qualita garantira un
eccellente risultato, riducendo al minimo il rischio di schegge.

La corretta preparazione dei materiali per il pezzo da lavorare ¢ la
chiave per ottenere risultati esteticamente piacevoli e resistenti. Per
ottenere i migliori risultati, i pezzi in lavorazione devono essere tagliati
con angoli retti perfetti. | pezzi in lavorazione devono essere piatti e non
curvati.

Orientare il legno in modo che l'incastro sia realizzato sulla fibratura di
testa dei due pezzi per ottenere un incastro robusto.

Larghezze ottimali dei materiali
Le dime consentono di creare incastri fino a 305 mm di larghezza.

Tuttavia, con alcune larghezze si realizzano incastri esteticamente piu
validi rispetto ad altre, in quanto prevedono una serie di code di rondine
per tutta la larghezza del materiale. Le larghezze ottimali per i materiali
sono multipli di 25,4 mm (1") piu 6,35 mm (1/4") (ad es. 31,75 mm,
57,15 mm).

Utilizzando la dima per mini incastri a coda di rondine, le larghezze
ottimali sono multipli di 12,7 mm (1/2") piu 3,2 mm (1/8") (ad es. 15,9 mm,
28,6 mm).

E possibile utilizzare anche altre larghezze di materiali, tuttavia
richiedono un attento centraggio del pezzo in lavorazione rispetto ai
denti della dima per poter ottenere un risultato elegante.

Intestatura a coda di rondine

e Collocare la fresatrice verticale sui denti della dima.

e Accendere la fresatrice.

e Eseguire un primo taglio nel pezzo verticale da destra a sinistra.

In questo modo si crea una spalla netta nel pezzo verticale riducendo
al minimo il rischio di scheggiature nel resto dell'operazione.

e Per creare l'incastro, spostare la fresatrice e la bussola di guida
lungo la dima, seguendo le dita da sinistra a destra, verificando che
la bussola di guida sia a contatto con il bordo della dima durante
I'operazione.

A

e Non sollevare mai la fresa dalla dima quando il dispositivo
€ acceso: si potrebbero causare danni alla dima e alla fresa.
e Per avvicinare e allontanare la fresa dalla dima, assicurarsi
che la fresatrice sia spenta.

Fresature di prova
Si raccomanda sempre di fare una prova di fresatura utilizzando pezzi di
legno da scarto allo scopo di verificare le impostazioni.

e Congiungere i pezzi in prova e verificare la giunzione.

e Se l'accoppiamento del giunto a coda di rondine & troppo lento,
incrementare lievemente la regolazione di profondita agendo sul
dispositivo di regolazione millimetrica.

e Se l'accoppiamento del giunto a coda di rondine & troppo stretto,
ridurre lievemente la regolazione di profondita agendo sul dispositivo
di regolazione millimetrica.

e Se il giunto a coda di rondine € troppo poco profondo, arretrare
lievemente la sagoma.

e Se il giunto a coda di rondine & troppo profondo, avanzare
lievemente la sagoma.

Incastri di base

Fresatura di incastri a coda di rondine semicieca

(fig. A2, D2, E2, G & H)

L'incastro semicieco a coda di rondine (fig. E2) € uno dei tipi di incastri
piu comuni e, insieme agli incastri semiciechi a battuta, rappresenta la
scelta ideale per costruire cassetti. In una tipica costruzione di un
cassetto con incastro semicieco, l'incastro non ¢ visibile dalla parte
anteriore e scompare quando il cassetto € chiuso.

Sia le mortase che i tenoni vengono tagliati durante la stessa operazione.
| tenoni vengono tagliati in posizione orizzontale, le mortase in posizione
verticale.

e Posizionare il pezzo in lavorazione da utilizzare per la realizzazione
dei tenoni in posizione orizzontale (fig. G1). Verificare che la parte
esterna del pezzo in lavorazione sia rivolta verso la base del dispositivo.

e Montare la dima per incastri a coda di rondine semiciechi o per
scanalature a coda di rondine (40) (fig. H1). Verificare che il lato con
i denti sia rivolto verso I'operatore.

e Regolare la guida distanziatrice sinistra (9) per centrare la parte dei
tenoni rispetto alla spaziatura dei denti della dima come richiesto
(fig. G2). Vedere "Contrassegnare e serrare i pezzi in lavorazione".
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e Bloccare la guida distanziatrice sinistra in posizione utilizzando la
chiave a brugola in dotazione (36).

e Posizionare il pezzo in lavorazione da utilizzare per la realizzazione
delle mortase in posizione verticale (fig. G2). Verificare che la parte
esterna del pezzo in lavorazione sia rivolta verso la base del
dispositivo.

e Serrare i pezzi in lavorazione in posizione in modo che siano a filo
con la guida distanziatrice (fig. G3).

o Allineare la dima utilizzando la riga di allineamento "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3).

e Montare una fresa a coda di rondine di tipo A (15) e una boccola di
guida di tipo A (17) sulla fresatrice utilizzando una piastra di raccordo
per boccole di guida come richiesto (fig. A2).

e Regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di profondita
"HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

e Eseguire un primo taglio da destra a sinistra sulla faccia del pezzo in
lavorazione verticale per ridurre il rischio di scheggiatura.

e Fresare tenoni e mortase. Al termine dell'operazione, estrarre i pezzi
fresati.

e Verificare l'incastro.

e Per la regolazione procedere come segue:

Per ridurre la sovrapposizione dell'incastro, spostare la dima verso

I'operatore.

Per aumentare la sovrapposizione dell'incastro, spostare la dima in

direzione opposta all'operatore.

Per creare un incastro piu serrato, abbassare la fresa secondo

necessita.

Per creare un incastro meno serrato, sollevare la fresa secondo

necessita.

Incastri a coda di rondine su frontale a battuta (fig. D - F)
Gli incastri a coda di rondine su frontale a battuta (fig. F1) sono spesso
preferiti agli incastri di testa (fig. E) soprattutto per la costruzione dei
cassetti.
e La profondita della battuta da unire deve essere superiore alla
profondita impostata con la guida di profondita "HALF-BLIND" (31)
(fig. D2).

Fresatura di incastri a coda di rondine semiciechi a battuta
(fig. A2, D2 & G - )
e Misurare la profondita della battuta sul pezzo in lavorazione da
utilizzare come parte per le mortase.
e Creare un pezzo distanziatore di larghezza uguale alla profondita
misurata della battuta.

Fresare le mortase

e Inserire un pezzo di materiale di scarto in posizione orizzontale (fig. G1).
Verificare che il pezzo sia sufficientemente spesso da evitare il contatto
fra la fresa e la base del dispositivo.

e Montare la dima per incastri a coda di rondine semiciechi o per
scanalature a coda di rondine (40) (fig. H1). Verificare che il lato con
i denti sia rivolto verso I'operatore.

e Posizionare il pezzo in lavorazione da utilizzare per la realizzazione
delle mortase in posizione verticale (fig. G2). Verificare che la parte
esterna del pezzo in lavorazione sia rivolta verso la base del
dispositivo.

e Centrare la parte delle mortase rispetto alla spaziatura dei denti della
dima come necessario (fig. G2). Vedere "Contrassegnare e serrare
i pezzi in lavorazione".

e Serrare il pezzo da lavorare in posizione.

e Posizionare il pezzo distanziatore (46) creato in precedenza contro il
lato sinistro del pezzo in cui saranno realizzate le mortase (fig. ).
Far scorrere la guida distanziatrice sinistra verso destra finché non
risulta a filo con il pezzo distanziatore. Serrare la guida distanziatrice (9).

e Serrare il pezzo di materiale di scarto in posizione a filo con il pezzo
in cui saranno realizzate le mortase.

e Allineare la dima utilizzando la riga di allineamento "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3).

e Montare una fresa a coda di rondine di tipo A (15) e una boccola di
guida di tipo A (17) sulla fresatrice utilizzando una piastra di raccordo
per boccole di guida come richiesto (fig. A2).

e Regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di profondita
"HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

e Eseguire un primo taglio da destra a sinistra sulla faccia del pezzo in
lavorazione verticale per ridurre la scheggiatura.

e Fresare le mortase. Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo
fresato e il pezzo di scarto.

Fresatura dei tenoni

e Posizionare il pezzo in lavorazione da utilizzare per la realizzazione
dei tenoni in posizione orizzontale, a filo con la guida distanziatrice
sinistra (fig. G1). Verificare che la parte esterna del pezzo in
lavorazione sia rivolta verso la base del dispositivo.

e Montare la dima per incastri a coda di rondine semiciechi o per
scanalature a coda di rondine (40) (fig. H1). Verificare che il lato con
i denti sia rivolto verso I'operatore.

e Serrare il pezzo da lavorare in posizione.

e Allineare la dima con il bordo interno della battuta sulla parte dei
tenoni utilizzando la riga di allineamento "HALF-BLIND" (44) (fig. H1
& H3).

e Fresare i tenoni lavorando da sinistra a destra. Al termine
dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

e Verificare I'incastro.

e Se e richiesto un ritocco, procedere come per gli incastri a coda di
rondine semiciechi.

Fresatura di incastri a coda di rondine passanti (fig. A2, D2, E1, G & H)
L'incastro a coda di rondine passante € esteticamente piacevole,
soprattutto per scatole e cassetti. Sia le mortase che i tenoni sono
tagliati in posizione verticale, nell'ordine impostato.

Fresare le mortase

e Inserire un pezzo di materiale di scarto dello stesso spessore del
pezzo da utilizzare per i tenoni, in posizione orizzontale (fig. G1).

e Montare la dima per incastri a coda di rondine passante o a
merlatura (41) (fig. H1). Verificare che il lato per le mortase (47) sia
rivolto verso l'operatore.

e Posizionare il pezzo in lavorazione da utilizzare per la realizzazione
delle mortase in posizione verticale (fig. G2).

e Regolare la guida distanziatrice sinistra (9) per centrare la parte dei
tenoni rispetto alla spaziatura dei denti della dima come richiesto
(fig. G2). Vedere "Contrassegnare e serrare i pezzi in lavorazione".

e Bloccare la guida distanziatrice sinistra in posizione utilizzando la
chiave a brugola in dotazione (36).

e Serrare il pezzo da lavorare in posizione.

e Serrare il pezzo di materiale di scarto in posizione a filo con il pezzo
in lavorazione per assicurarsi che la dima non possa flettersi durante
la fresatura dell'incastro.

e Allineare la dima utilizzando la riga di allineamento "TAILS/BOX" (43)
(fig. H1 & H3).

e Montare una fresa a coda di rondine di tipo A (15) e una boccola di
guida di tipo A (17) sulla fresatrice utilizzando una piastra di raccordo
per boccole di guida come richiesto (fig. A2).

e Regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di profondita
"TAILS" (30) (fig. D2).

e Fresare le mortase. Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

Fresatura dei tenoni
e Inserire un pezzo di materiale di scarto dello stesso spessore del
pezzo da utilizzare per la realizzazione delle mortase, in posizione
orizzontale (fig. G1).
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o Ruotare la dima (41) di 180° in modo che il lato dei tenoni (48) sia
rivolto verso l'operatore.

e Serrare il pezzo in lavorazione in posizione verticale (fig. G2).
Verificare che il pezzo in lavorazione sia a filo con la guida
distanziatrice sinistra.

e Serrare il pezzo di materiale di scarto in posizione a filo con il pezzo
in lavorazione per assicurarsi che la dima non possa flettersi durante
la fresatura dell'incastro.

e Allineare la dima utilizzando la riga di allineamento "PINS" (43) (fig. H1
& H3).

e Montare una fresa dritta di tipo B (16) e una boccola di guida di tipo
B (18) sulla fresatrice utilizzando una piastra di raccordo per boccole
di guida come richiesto (fig. A2).

e Regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di profondita
"PINS" (31) (fig. D2).

e Fresare i tenoni. Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

e \erificare l'incastro.

e Per la regolazione procedere come segue:

- Per ottenere un incastro piu serrato, spostare la dima verso
I'operatore.

- Per ottenere un incastro meno serrato, spostare la dima in
direzione opposta all'operatore.

Fresatura di incastri a merlatura (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Gli incastri a merlatura hanno tenoni dritti che si incastrano e devono
essere incollati. L'ampia superficie incollata offre la resistenza
necessaria per grandi superfici.

Le due sezioni dell'incastro sono tagliate entrambe in posizione verticale
e in fasi separate, la prima utilizzando la guida distanziatrice sinistra e la
seconda utilizzando la guida distanziatrice destra.

Per realizzare incastri a merlatura, & richiesta una fresa dritta da 12,7 mm
(1/2") (non fornita).

Fresatura della prima sezione dell'incastro

e Inserire un pezzo di materiale di scarto dello stesso spessore del
pezzo da utilizzare per la seconda parte dell'incastro, in posizione
orizzontale (fig. G1).

e Montare la dima per incastri a coda di rondine passante o a
merlatura (41) (fig. H1). Verificare che il lato con i denti (47) sia
rivolto verso l'operatore.

e Collocare il primo pezzo in lavorazione in posizione verticale (fig. G2).
Verificare che la parte esterna del pezzo in lavorazione sia rivolta
verso la base del dispositivo.

e Regolare la guida distanziatrice sinistra (9) per centrare la parte dei
tenoni rispetto alla spaziatura dei denti della dima come richiesto
(fig. G2). Vedere "Contrassegnare e serrare i pezzi in lavorazione".

e Bloccare la guida distanziatrice sinistra in posizione utilizzando la
chiave a brugola in dotazione (36).

e Serrare il pezzo da lavorare in posizione.

e Serrare il pezzo di materiale di scarto in posizione a filo con il pezzo
in lavorazione per assicurarsi che la dima non possa flettersi durante
la fresatura dell'incastro.

e Allineare la dima utilizzando la riga di allineamento "TAILS/BOX" (43)
(fig. H1 & H3).

e Montare una fresa dritta da 12,7 mm (1/2") e una boccola di guida di
tipo A (17) sulla fresatrice utilizzando una piastra di raccordo per
boccole di guida come richiesto (fig. A2).

e Regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di profondita
"TAILS" (30) (fig. D2).

e Fresare le mortase seguendo il lato sinistro dei denti della dima con
la boccola di guida, sia verso l'interno che verso l'esterno. Applicare
una leggera pressione verso sinistra per evitare di ottenere incastri
con un certo gioco.

e Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

Fresatura della seconda sezione dell'incastro

e Inserire un pezzo di materiale di scarto dello stesso spessore del
primo pezzo lavorato, in posizione orizzontale (fig. G1).

e Posizionare la dima (41). Verificare che il lato con i denti (47) sia
rivolto verso l'operatore.

e Allentare la guida distanziatrice destra (9) utilizzando la chiave
a brugola con impugnatura a T (36). Far scorrere la guida
completamente a destra (fig. J).

e Posizionare la prima sezione dell'incastro in posizione verticale sul
lato destro della base. Verificare che il lato delle mortase sporga dai
denti della dima (fig.J).

e Centrare le mortase sulla prima sezione dell'incastro fra i denti della
dima. Serrare il pezzo in lavorazione in posizione con la morsa
frontale.

e Far scorrere la guida distanziatrice destra verso sinistra finché non
risulta a filo con il pezzo in lavorazione. Serrare la guida
distanziatrice (9).

e Estrarre la prima sezione dell'incastro

e Serrare il secondo pezzo in lavorazione in posizione verticale (fig. G2).
Verificare che il pezzo in lavorazione sia a filo con la dima e la guida
distanziatrice destra. Verificare che I'esterno del pezzo in lavorazione
sia rivolto verso l'operatore.

e Serrare il pezzo di materiale di scarto in posizione a filo con il pezzo
in lavorazione per assicurarsi che la dima non possa flettersi durante
la fresatura dell'incastro.

e Se necessario, regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di
profondita "TAILS" (30) (fig. D2).

e Fresare i tenoni seguendo il lato sinistro dei denti della dima con la
boccola di guida, sia verso l'interno che verso I'esterno.

Applicare una leggera pressione verso sinistra per evitare di ottenere
incastri con un certo gioco.

e Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

e Montare l'incastro.

e La precisione e la robustezza dell'incastro possono essere regolate
variando la pressione esercitata verso sinistra durante I'operazione.

Fresatura di scanalature a coda di rondine (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
Le scanalature a coda di rondine sono utilizzate principalmente per
costruire scaffalature e armadietti.

Il dispositivo & dotato di 3 arresti preimpostati per la profondita della
scanalatura: 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") e 12,7 mm (1/2") (fig. D2).
Comunque, & possibile ottenere scanalature di diverse profondita,
impostando manualmente la regolazione di profondita sulla fresatrice.

Fresatura dell'elemento femmina della scanalatura (A in fig. F2)

e Evitare che la fresa entri in contatto con la base del dispositivo.

e Contrassegnare la linea centrale (49) della posizione della
scanalatura sul pezzo da utilizzare come elemento femmina.

e Segnare due linee (50) parallele a 9,5 mm di distanza da ciascun
lato della linea centrale.

e Fissare il pezzo in lavorazione in posizione orizzontale.

Verificare che il lato con i contrassegni sia rivolto verso I'operatore.

e Posizionare la dima (40). Verificare che il lato con i tenoni sia rivolto
verso l'operatore.

o Allineare esattamente le due linee tracciate con i bordi della guida (51).

e Montare una fresa a coda di rondine di tipo A (15) e una boccola di
guida di tipo A (17) sulla fresatrice utilizzando una piastra di raccordo
per boccole di guida come richiesto (fig. A2).

e Regolare la profondita di taglio utilizzando la guida di profondita
selezionata (33) (fig. D2). In alternativa, impostare la profondita
richiesta sulla fresatrice.

e Fresare con cura lungo la guida da sinistra a destra.

e Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

A Per fresare una scanalatura profonda, eseguire un'incisione con
una fresa dritta prima di utilizzare la fresa a coda di rondine.
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Fresatura del tenone (B in fig. F2)
Si consiglia di eseguire prima un taglio su materiale di scarto per
verificare che le impostazioni siano corrette.

e Inserire un pezzo di materiale di scarto dello stesso spessore
dell'elemento femmina lavorato, in posizione orizzontale (fig. K3).

e Posizionare il pezzo su cui realizzare il tenone in posizione verticale.
Verificare che il bordo del pezzo in lavorazione sia a filo con il fondo
della sagoma.

e Eseguire un primo taglio poco profondo da destra a sinistra sulla faccia
del pezzo in lavorazione per ridurre la possibilita di scheggiature.

e Eseguire un secondo taglio seguendo il bordo della dima con la fresa
e la boccola di guida da destra a sinistra per creare il profilo.

e Estrarre il pezzo su cui si sta realizzando il tenone e ruotarlo di 180°.
Il lato tagliato del tenone a questo punto é rivolto verso la base del
dispositivo.

e Ripetere le operazioni di fresatura descritte sopra.

e Al termine dell'operazione, estrarre il pezzo fresato.

e Verificare I'incastro.

e Per la regolazione procedere come segue:

- Per incastri troppo serrati, spostare la dima verso il lato opposto
all'operatore e ritagliare I'elemento con il tenone.

- Per incastri con troppo gioco, spostare la dima verso I'operatore
e tagliare un tenone su un pezzo nuovo.

DEG6215 Dima per mini incastri a coda di rondine

Utilizzando questa dima, il dispositivo € in grado di creare mini incastri
a coda di rondine. Questa dima permette di creare incastri passanti,
semiciechi e scanalature con esattamente meta spaziatura rispetto alle
dime standard.

L'imballo comprende:
1 Dima a code di rondine
2 Staffe
1 Fresa a coda di rondine di tipo C (7,14 mm (9/32"); angolo di taglio 7°)
1 Fresa dritta di tipo D (7,95 mm (5/16"))
1 Boccola di guida e controdado di tipo C (9,5 mm (3/8"))
1 Boccola di guida e controdado di tipo D (7,95 mm (5/16"))
1 Staffa per la guida di regolazione profondita
2 Guide distanziatrici, color argento
1 Manopola di regolazione profondita
1 Dado esagonale
6 Viti
1 Chiave per brugole

La dima viene fornita con i seguenti accessori (fig. A3):
22 Fresa a coda di rondine di tipo C

23 Fresa dritta di tipo D

24 Boccola di guida e controdado di tipo C

25 Boccola di guida e controdado di tipo D

Per montare la dima:
e Montare le staffe sulla dima a code di rondine con le viti. Utilizzare la
chiave a brugola in dotazione per stringere le viti.
e Montare la guida di regolazione profondita sulla dima con le viti.
Utilizzare la chiave a brugola in dotazione per stringere le viti.

Per preparare il dispositivo intestatore a coda di rondine:
e Sostituire le guide distanziatrici nere standard con le guide
distanziatrici color argento.

Per utilizzare il dispositivo intestatore a coda di rondine con la dima per
mini incastri (fig. H1):

Come funzionamento, la dima (42) € identica alle dime a coda di
rondine standard. Tuttavia, € necessario sostituire i seguenti
componenti:

e Per le mortase degli incastri a coda di rondine passanti, utilizzare il
lato "TAILS" (47) della dima con una fresa a coda di rondine di tipo C
e una boccola di guida di tipo C. Porre attenzione ad allineare i pezzi
in lavorazione con la riga di allineamento "TAILS/BOX" (43).

e Per i tenoni degli incastri a coda di rondine passanti, utilizzare il lato
"PINS" (48) della dima con una fresa dritta di tipo D e una boccola di
guida di tipo D.

e Per gli incastri a coda di rondine semiciechi o a coda di rondine
semiciechi a battuta, utilizzare il lato "TAILS" (47) della dima con una
fresa a coda di rondine di tipo C e una boccola di guida di tipo C.
Porre attenzione ad allineare i pezzi in lavorazione con la riga di
allineamento "HALF-BLIND" (44).

e Per realizzare incastri a merlatura, é richiesta una fresa dritta da
6,35 mm (1/4") (non fornita). Utilizzare il lato "TAILS" (47) della dima
con una fresa dritta da 6,35 mm (1/4") e una boccola di guida di tipo C.

Manutenzione

Il dispositivo accessorio € stato studiato per durare a lungo richiedendo
solo la minima manutenzione. Per avere prestazioni sempre soddisfacenti
occorre avere cura dell'utensile e sottoporlo a pulizia periodica.

O

I

Lubrificazione
Il dispositivo accessorio non richiede lubrificazione supplementare.

Protezione dell'ambiente

)54

Nel caso in cui si decida di sostituire il prodotto oppure di disfarsene in
guanto non piu necessario, non dovra essere smaltito con i normali rifiuti
domestici. Smaltire il prodotto tramite raccolta differenziata.

Raccolta differenziata. Questo prodotto non deve essere
smaltito con i normali rifiuti domestici.

O

O La raccolta differenziata di prodotti e imballaggi usati, consente
el

il riciclaggio e il riutilizzo dei materiali. Riutilizzare i materiali
riciclati aiuta a prevenire I'inquinamento ambientale e riduce
la richiesta di materie prime.

In base alle normative locali, i servizi per la raccolta differenziata di
elettrodomestici possono essere disponibili presso i punti di raccolta
municipali o presso il rivenditore, al momento dell'acquisto di un nuovo
prodotto.

DeWALT offre ai suoi clienti un servizio per la raccolta differenziata e la
possibilita di riciclare i prodotti DEWALT che hanno esaurito la loro
durata in servizio. Per utilizzarlo, & sufficiente rendere il prodotto

a qualsiasi tecnico autorizzato, incaricato della raccolta per conto
dell'azienda.

Per individuare il tecnico autorizzato piu vicino, rivolgersi alla sede
DeWALT locale, presso il recapito indicato in questo manuale.
Altrimenti, un elenco completo di tutti i tecnici autorizzati DEWALT

e i dettagli completi sui contatti e i servizi post-vendita sono disponibili
su Internet alla pagina: www.2helpU.com
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GARANZIA
]
o GARANZIA DI 30 GIORNI DI TOTALE SODDISFAZIONE e
Se non siete completamente soddisfatti delle prestazioni del vostro
utensile DEWALT, potrete restituirlo entro 30 giorni dalla data di
acquisto, presso una nostra filiale di assistenza per ottenere il
rimborso o il cambio dell'utensile, presentando debita prova
dell'avvenuto acquisto.

o MANUTENZIONE GRATUITA PER UN ANNO e

L'eventuale manutenzione o assistenza necessaria per il vostro
utensile DEWALT nei primi 12 mesi dalla data di acquisto sara
effettuata gratuitamente da parte del Centro Assistenza autorizzato
su presentazione della prova di acquisto. Sono esclusi gli accessori.

o GARANZIA TOTALE DI UN ANNO o

Se il vostro prodotto DEWALT non risultasse pienamente conforme

alle caratteristiche di funzionamento o presentasse difetti di

lavorazione o vizi di materiale, entro 12 mesi dalla data di acquisto,

provvederemo alla sostituzione gratuita delle parti difettose o a nostro

giudizio, alla sostituzione gratuita dimostrato che:

e |l prodotto venga ritornato al centro di assistenza DEWALT, con la
prova della data di acquisto (bolla, fattura o scontrino fiscale).

e |l prodotto non abbia subito abusi ed il difetto non sia stato causato
da incuria.

e |l prodotto non abbia subito tentativi di riparazione da persone non
facenti parte del nostro personale di assistenza o, all'estero, dal
nostro staff distributivo.

Contattare il proprio rivenditore abituale o la Sede Centrale DEWALT
per ottenere l'indirizzo del Centro di Assistenza Tecnica piu vicino

(si prega di consultare il retro del presente manuale). In alternativa,
sul nostro sito Internet www.2helpU.com, ¢ disponibile un elenco
dei Centri di Assistenza Tecnica DEWALT, completo di dettagli sul
servizio assistenza post-vendita.
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ZWALUWSTAARTHULPSTUK DE6210/DE6212/DE6215

Gefeliciteerd!

U heeft gekozen voor een product van DEWALT. Jarenlange ervaring,
voortdurende productontwikkeling en innovatie maken DEWALT tot een
betrouwbare partner voor de professionele gebruiker.

Technische gegevens

DE6210 DE6212 DE6215
Zwaluwstaartafstand mm 254 25,4 12,7
Maximale breedte werkstuk ~ mm 305 305 305
Dikte werkstuk mm 6-30 6-30 6-30
Diameter freespen mm 8 8 8
Gewicht kg 9 9 1

In deze handleiding worden de volgende pictogrammen gebruikt:

Duidt op mogelijk lichamelijk letsel, levensgevaar of kans
op beschadiging van de machine indien instructies in deze
handleiding worden genegeerd.

Verklaring van de fabrikant

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT verklaart dat bovengenoemd hulpstuk in overeenstemming is
met 98/37/EG.

Dit hulpstuk mag uitsluitend in gebruik worden genomen wanneer de
elektrische machine waarmee het hulpstuk zal worden gebruikt, in
overeenstemming met 98/37/EG is verklaard (zoals aangegeven door
de CE-markering op de machine).

Director Engineering and Product Development
Horst Grolmann

X foiman

DeWALT, Richard-Klinger-Strafl3e 11,
D-65510, Idstein, Duitsland

Veiligheidsinstructies

Neem de veiligheidsvoorschriften in de handleiding van de met
dit produkt te gebruiken elektrische machine in acht. Neem ook
de plaatselijk geldende veiligheidsvoorschriften in acht. Lees
onderstaande instructies aandachtig door voordat u met het
produkt gaat werken.

Bewaar deze instructies zorgvuldig!

Algemeen

1 Zorg voor een opgeruimde werkomgeving
Een rommelige werkomgeving leidt tot ongelukken.

2 Houd kinderen uit de buurt
Laat andere personen niet aan de machine of de hulpstukken komen;
houd ze weg van de werkomgeving.

3 Draag geschikte werkkleding
Draag geen wijde kleding of loshangende sieraden. Deze kunnen
door de bewegende delen worden gegrepen. Draag bij het werken
buitenshuis bij voorkeur rubberen werkhandschoenen en schoenen
met profielzolen. Houd lang haar bijeen.

4 Draag een veiligheidsbril
Gebruik ook een gezichts- of stofmasker bij werkzaamheden waarbij
stofdeeltjes of spanen vrijkomen.

5 Let op de maximum geluidsdruk
Neem voorzorgsmaatregelen voor gehoorbescherming wanneer de
geluidsdruk het niveau van 85 dB(A) overschrijdt.

6 BIlijf voortdurend opletten
Houd uw aandacht bij uw werk. Ga met beleid te werk. Gebruik de
machine niet als u niet geconcentreerd bent.

7 Gebruik de juiste machine
Het gebruik volgens bestemming is beschreven in deze handleiding.
Gebruik geen lichte machine of hulpstukken voor het werk van zware
machines. De machine werkt beter en veiliger indien u deze gebruikt
voor het beoogde doel.
Waarschuwing! Gebruik ter voorkoming van lichamelijk letsel
uitsluitend de in deze gebruiksaanwijzing aanbevolen accessoires en
hulpstukken. Gebruik de machine uitsluitend voor het beoogde doel.

8 Wendt u voor reparaties tot een erkend DEWALT Service-center
Het repareren van hulpstukken voor elektrische machines vereist
de nodige vakkundigheid en precisie. Laat uw hulpstuk dan ook
uitsluitend door daartoe bevoegde technici uitvoeren.

DE6210/DE6212 - Inhoud van de verpakking
De verpakking bevat:
1 Zwaluwstaarthulpstuk
1 Zwaluwstaartsjabloon (halfblinde en schuivende zwaluwstaarten)
1 Zwaluwstaartsjabloon (voor open zwaluwstaarten en lipverbindingen)
(DE6212)
1 Zwaluwstaartfrees type A (13,5 mm (17/32"); zaaghoek 7°)
Rechte frees type B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)
Geleiding met borgmoer type A (19 mm (3/4")
Geleiding met borgmoer type B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Geleidingsadapterplaat voor DW613/DW614/DW615
Geleidingsadapterplaat voor DW620/DW621/DW626
Geleidingsadapterplaat voor DW624/DW625E/DW629
Inbussleutel met T-handvat
Handleiding

[ QR I G I QS U

» Lees deze handleiding rustig en zorgvuldig door voordat u met de
machine gaat werken.

55



NEDERLANDS

Beschrijving (fig. A1 & A2)

Met het zwaluwstaarthulpstuk DE6210/DE6212/DE6215 kunt u met
behulp van uw bovenfrees professionele zwaluwstaartverbindingen
maken.

Fig. A1
1 Onderstel
2 Zwaluwstaartsjabloon
3 Vergrendelhendel voor voorste bankschroef
4 Voorste bankschroef
5 Afstelknoppen voor voorste bankschroef
6 Vastzetknoppen voor sjabloonpositie
7 Afstelknoppen voor sjabloonpositie
8 Dieptegeleider
9 Offset-geleider
10 Afstelknoppen voor bovenste bankschroef
11 Bovenste bankschroef
12 Vergrendelhendel voor bovenste bankschroef
13 Montagegaten
14 Sjabloonvingers

Meegeleverde accessoires (fig. A2)

De volgende accessoires worden met het hulpstuk meegeleverd:
15 Zwaluwstaartfrees type A

16 Rechte frees type B (DE6212)

17 Geleider met borgmoer type A

18 Geleiding met borgmoer type B (DE6212)

19 Geleidingsadapterplaat voor DW613/DW614/DW615

20 Geleidingsadapterplaat voor DW620/DW621/DW626

21 Geleidingsadapterplaat voor DW624/DW625E/DW629

Opties
De met het hulpstuk meegeleverde frees moet in een 8 mm
ashalsconstructie passen. De volgende ashalsconstructies zijn
leverbaar:

- DE6952 ashalsconstructie (voor DW613/DW614/DW615/DW620/

DW621)
- DE6274 ashalsconstructie (voor DW624/DW625E/DW629)
- DE6260 ashalsconstructie (voor DW626)

Uw dealer verstrekt u graag de nodige informatie over de juiste
accessoires.

Monteren en instellen

A Raadpleeg ook de handleiding van uw bovenfrees.

Zwaluwstaarthulpstuk voorbereiden (fig. A & B)

o Monteer het zwaluwstaarthulpstuk met de juiste maat schroeven op
een werkbank. De voet is hiervoor voorzien van montagegaten (13).
Zorg dat de voorkant van de voet van het hulpstuk over de werkbank

uitsteekt.
e U kunt het zwaluwstaarthulpstuk ook tijdelijk op een werkbank

monteren. Gebruik klembeugels (26) om het zwaluwstaarthulpstuk

zoals in fig. B aangegeven op de werkbank te bevestigen.

A Zet het hulpstuk altijd veilig vast op een stabiel oppervlak.

Voorbereiding bovenfrees (fig. C)
Als u uw DEWALT bovenfrees met het hulpstuk wilt gebruiken, moet
er een geleideradapterplaat op de voet van de bovenfrees worden

bevestigd. Als uw bovenfreees van een ander merk is, moet u misschien

een aparte ondervoet gebruiken.

A

We adviseren gebruik van een geintegreerde fijnafstelling
voor de diepte van het frezen, of bevestiging van een
geschikte fijnafstelling op uw bovenfrees.

Bevestig de adapterplaat (27) op de voet van de bovenfrees.

Plaats de geleider (28) zoals afgebeeld in de adapterplaat.

Zet de geleider met behulp van de borgmoer (29) op de adapterplaat
vast.

Plaats de vereiste frees in de ashals.

Stel de frees af zoals hieronder beschreven.

Gebruik altijd de met het hulpstuk meegeleverde geleider
om de bovenfrees tegen de sjabloonvingers aan te zetten.
Zet voor selectie van de juiste geleider voor een bepaalde
verbinding de geleider in de diepte-afstelsleuf op de
linkerkant van de overeenkomstige sjabloon. De geleider
moet goed in de sleuf passen.

Afstellen freesdiepte (fig. D1 & D2)
De dieptegeleiders op de sjablonen zijn in de fabriek afgesteld, maar
kunnen indien nodig worden veranderd.

Laat de frees net langs de rand van de geleider zakken.

Schuif de bovenfrees met de geleider in de diepte-afstelsleuf die
hoort bij de verbinding die u met de bovenfrees wilt bewerken.
Dit is altijd de sleuf links van de gebruikte sjabloonvingers.

30 TAILS/BOX voor zwaluwstaarten en lipverbindingen
31 HALF-BLIND voor halfblinde zwaluwstaarten

32 PINS voor zwaluwstaartpennen

33 1/2" DADO voor schuivende zwaluwstaarten
(12,7 mm, vast)

voor schuivende zwaluwstaarten
(9,5 mm, vast)

voor schuivende zwaluwstaarten
(6,35 mm, vast)

Breng de bovenfreeswagen naar omlaag tot de frees de diepte-
geleider (8) raakt. Zet de bovenfreeswagen in deze positie vast.

34 3/8" DADO

35 1/4" DADO

Markeren en vastklemmen werkstukken (fig. E - G)
Uw zwaluwstaarthulpstuk kan verschillende verbindingen maken zoals:

Open zwaluwstaarten (fig. E1)

Halfblinde zwaluwstaarten (fig. E2)
Gegroefde halfblinde zwaluwstaarten (fig. F1)
Schuivende zwaluwstaarten (fig. F2)

Markeer zorgvuldig de bij elkaar behorende delen van het project
zoals aangegeven in fig. E - F.

Maak de linker offset-geleider (9) los met behulp van de inbussleutel
met T-handvat (36). Schuif de geleider helemaal naar links.

Zet het horizontale werkstuk (37) op zijn plaats en klem het met
behulp van de bovenste bankschroef (11) vast (fig. G1). Zorg dat de
rand van het werkstuk niet buiten de rand van het hulpstuk uitsteekt.
Zet de uitsteeksels van de sjabloon (2) tussen de afstelknoppen (7)
en de vastzetknoppen (6). Houd de sjabloon met één hand omlaag
terwijl u de vastzetknop met de andere hand aandraait.

Zet het verticale werkstuk (38) op zijn plaats midden tussen de verste
vinger op de linkerkant en de dichtstbijzijnde vinger op de rechterkant
van de sjabloon (fig. G2). Zorg dat de rand van het werkstuk niet
buiten de onderkant van de sjabloon uitsteekt. Klem het werkstuk
met behulp van de voorste bankschroef (4) op zijn plaats.

Schuif de linker offset-geleider (9) naar rechts tot hij niet buiten het
verticale werkstuk uitsteekt. Maak de offset-geleider vast met behulp
van de inbussleutel met T-handvat (36).

Maak de bovenste bankschroef los. Verzet het horizontale werkstuk
(37) tot het niet meer buiten het verticale werkstuk (38) en de linker
offset-geleider (9) uitsteekt (fig. G3). Maak de bovenste bankschroef
vast.
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e Bevestig een stuk afvalmateriaal (39) van dezelfde dikte als
het werkstuk om de bankschroef en sjablonen plat te houden
(fig. G3).

e Klem een stuk afvalmateriaal strak tegen het werkstuk om
wegglijden van de frees tot een minimum te beperken.

A\

Aanbrengen en verstellen van de sjabloon (fig. H1 - H3)

De sjablonen kunnen aan weerskanten gebruikt worden bij het
bewerken van verschillende verbindingen met de bovenfrees (fig. H1).
40 voor halfblinde en schuivende zwaluwstaarten

41 voor open zwaluwstaarten en lipverbindingen (DE6212)

42 voor miniatuur open zwaluwstaarten en lipverbindingen (DE6215)

Pictogrammen en tekst op de sjabloon geven aan welke kant van de
sjabloon en welke uitlijnmarkering voor elke verbinding wordt gebruikt.

43 TAILS/BOX voor open zwaluwstaartpennen en lipverbindingen
44 HALF-BLIND  voor halfblinde zwaluwstaarten
45 PINS voor open zwaluwstaartpennen

e Zet de uitsteeksels van de sjabloon (2) tussen de afstelknoppen (7)
en de vastzetknoppen (6) (fig. H2).

o Om de werkstukken met de sjabloon in lijn te zetten, buigt u zich
over het werkstuk en kijkt u recht omlaag naar de uitlijnmarkering
(fig. H3).

e Draai aan de afstelknoppen (6) om de uitlijnmarkering X in lijn te
zetten met verbindingsstuk Y van de twee werkstukken.

e Zet de sjabloon in de juiste positie vast door de vastzetknoppen (7)
aan te draaien.

Aanwijzingen voor gebruik

A Raadpleeg ook de handleiding van uw bovenfrees.

Neem altijd de veiligheidsinstructies in acht en houdt u aan
de geldende voorschriften.

Het selecteren van materiaal

Het meest geschikte materiaal voor zwaluwstaarten bestaat uit
natuurlijke en door de mens gemaakte houtsoorten. Hardhout van
goede kwaliteit geeft een uitstekend resultaat en zal versplintering tot
een minimum beperken.

De juiste voorbereiding van het materiaal voor uw werkstuk is onmisbaar
voor een goed uitziend resultaat dat strak in elkaar zit. Voor de beste
resultaten moeten de werkstukken in precies rechte hoeken worden
gefreesd. Werkstukken moeten plat zijn en niet krom trekken.

Leg kopeind tegen kopeind voor een sterke verbinding.

Optimale materiaalbreedte

Met de sjablonen kunt u verbindingen maken tot een breedte van

305 mm. Sommige breedten zullen echter een mooiere verbinding
maken dan andere omdat er een heleboel zwaluwstaarten over de
materiaalbreedte lopen. De optimale materiaalbreedte is een meervoud
van 25,4 mm (1") plus 6,35 mm (1/4") (bijv. 31,75 mm, 57,15 mm).

Als u de miniatuur zwaluwstaartsjabloon gebruikt, is de optimale breedte
een meervoud van van 12,7 mm (1/2") plus 3,2 mm (1/8") (bijv. 15,9 mm,
28,6 mm).

Andere materiaalbreedten kunnen ook, maar daarvoor is zorgvuldige
centrering van het werkstuk ten opzichte van de sjabloonvingers nodig
om een aantrekkelijk resultaat te verkrijgen.

Zwaluwstaarten frezen
e Zet de bovenfrees op de vingers van de sjabloon.
e Schakel de bovenfrees in.

e Maak een eerste inkeping van rechts naar links over het verticale
werkstuk. Dit maakt een scherpe schouder in het verticale werkstuk
en zal wegglijden in de rest van de toepassing tot een minimum
beperken.

e \Voor het vormen van de verbinding verplaatst u de bovenfrees en de
geleider langs de sjabloon. Werk van links naar rechts in en uit de
vingers en zorg dat de geleider voortdurend contact maakt met de
rand van de sjabloon.

A o Til de bovenfrees nooit op uit de sjabloon terwijl hij is
ingeschakeld: dit kan schade veroorzaken aan de sjabloon
en de frees.
e Zorg dat de bovenfrees is uitgeschakeld als u hem van en
naar de sjabloon beweegt.

Proefbewerkingen
Het verdient aanbeveling om altijd eerst in afvalhout een proefinkeping
te maken om de instellingen te controleren.
e Zet de proefstukken in elkaar en controleer de verbinding.
o Als de zwaluwstaartverbinding te los is, verhoogt u de diepte-
instelling enigszins met behulp van de fijnafstelling.
e Als de zwaluwstaartverbinding te strak is, verlaagt u de diepte-
instelling enigszins met behulp van de fijnafstelling.
e Als de zwaluwstaartverbinding te ondiep is, zet u de sjabloon iets
naar achteren.
o Als de zwaluwstaartverbinding te diep is, zet u de sjabloon iets naar
voren.

Eenvoudige verbindingen

Halfblinde zwaluwstaarten frezen (fig. A2, D2, E2, G & H)

De halfblinde zwaluwstaart (fig. E2) is één van de meest gangbare
types verbindingen en is, met gegroefde halfblinde verbindingen, de
ideale keuze voor het maken van laden. In een typische halfblinde
ladeconstructie is de verbinding vanaf de voorkant niet zichtbaar en
onzichtbaar als de lade dicht is.

Zowel de staarten en als de pennen worden in dezelfde procedure
gezaagd. De pennen worden in de horizontale positie gezaagd; de
staarten in de verticale positie

e Zet het werkstuk dat u als gedeelte met de pennen gaat gebruiken in
horizontale positie (fig. G1). Zorg dat de buitenkant van het werkstuk
naar de voet van het hulpstuk wijst.

e Plaats de sjabloon voor de halfblinde/schuivende zwaluwstaart (40)
(fig. H1). Zorg dat de kant met de vingers naar u toewijst.

o Stel de linker offset-geleider (9) zo af dat het gedeelte met de
pennen zoals benodigd in het midden staat ten opzichte van de
vingertussenruimte van de sjabloon (fig. G2). Zie "Markeren en
klemmen werkstukken".

e Zet de linker offset-geleider op zijn plaats vast met behulp van de
meegeleverde inbussleutel (36).

e Zet het werkstuk dat u gaat gebruiken als gedeelte met de staarten
in verticale positie (fig. G2). Zorg dat de buitenkant van het werkstuk
naar de voet van het hulpstuk wijst.

e Klem de werkstukken in positie zodat ze niet buiten de linker offset-
geleiding (fig. G3) uitsteken.

e Lijn de sjabloon uit met behulp van de uitlijnmarkering "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3).

e Bevestig zwaluwstaartfrees type A (15) en geleider type A (17) op de
bovenfrees, indien nodig met behulp van een geleideradapterplaat
(fig. A2).

e Pas de freesdiepte aan met behulp van de "HALF-BLIND"
dieptegeleider (31) (fig. D2).

e Maak de eerste inkeping van rechts naar links over de voorkant van
het verticale werkstuk om de kans op schilfers te verminderen.

e Bewerk de pennen en staarten met de bovenfrees. Verwijder de
werkstukken als ze klaar zijn.
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e Controleer de verbinding.
e Het afstellen geschiedt als volgt:
- Als u de overlapping van de verbinding wilt verkleinen verplaatst u
de sjabloon naar u toe.
- Als u de overlapping van de verbinding wilt vergroten, verplaatst u
de sjabloon van u af.
- Voor een strakkere verbinding brengt u de bovenfrees zo ver als
nodig naar omlaag
- Voor een strakkere verbinding brengt u de bovenfrees zo ver als
nodig naar onhoog.

Zwaluwstaartverbinding op gegroefde voorkant (fig. D - F)
Zwaluwstaartverbindingen op gegroefde voorkanten (fig. F1) hebben
vaak de voorkeur boven vlakke verbindingen (fig. E), in het bijzonder bij
het maken van laden.
e De diepte van de te verbinden groeven moet groter zijn dan de
ingestelde diepte op de "HALF-BLIND" dieptegeleider (31) (fig. D2).

Gegroefde halfblinde zwaluwstaarten frezen (fig. A2, D2 & G - I)

o Meet de diepte van de groef op het werkstuk dat als deel met de
staarten wordt gebruikt.

e Maak een afstandsstuk ter breedte van de gemeten groefdiepte.

De staarten frezen

e Zet een stukje afvalmateriaal in de horizontale positie (fig. G1).

Zorg dat dit stuk zo dik is dat de frees niet tegen de onderkant van
het hulpstuk aankomt.

e Plaats de sjabloon voor de halfblinde/schuivende zwaluwstaart (40)
(fig. H1). Zorg dat de kant met de vingers naar u toewijst.

e Zet het werkstuk dat u gaat gebruiken als gedeelte met de staarten
in verticale positie (fig. G2). Zorg dat de buitenkant van het werkstuk
naar de voet van het hulpstuk wijst.

e Centreer het gedeelte met de staarten ten opzichte van de sjabloon-
vinger met de vereiste tussenafstand (fig. G2). Zie "Markeren en
klemmen werkstukken".

o Klem het werkstuk in positie.

e Zet het eerder gemaakte afstandsstuk (46) tegen de linkerkant van
het gedeelte met de staarten (fig. 1). Schuif de linker offset-geleider
naar rechts tot hij niet buiten het afstandsstuk uitsteekt. Bevestig de
offset-geleider (9).

o Klem het stuk afvalmateriaal in positie zodat het niet buiten het
gedeelte met de staarten uitsteekt.

e Lijn de sjabloon uit met behulp van de uitlijnmarkering "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3).

e Bevestig zwaluwstaartfrees type A (15) en geleider type A (17) op de
bovenfrees, indien nodig met behulp van een geleideradapterplaat
(fig. A2).

e Pas de freesdiepte aan met behulp van de "HALF-BLIND"
dieptegeleider (31) (fig. D2).

e Maak de eerste inkeping van rechts naar links over de voorkant van
het verticale werkstuk om de kans op schilfers te verminderen.

e Bewerk de staarten met de bovenfrees. Verwijder het werkstuk en
het stuk afvalmateriaal als u klaar bent.

De pennen frezen

e Zet het werkstuk dat u als het gedeelte met de pennen gaat
gebruiken in horizontale positie, zodat het niet buiten de linker offset-
geleiding uitsteekt (fig. G1). Zorg dat de buitenkant van het werkstuk
naar de voet van het hulpstuk wijst.

e Plaats de sjabloon voor de halfblinde/schuivende zwaluwstaart (40)
(fig. H1). Zorg dat de kant met de vingers naar u toewijst.

e Klem het werkstuk in positie.

e Lijn de sjabloon uit met de binnenrand van de groef op het gedeelte
met de pennen, met behulp van de uitlijnmarkering "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3).

e Bewerk de pennen van links naar rechts met de bovenfrees.
Verwijder het werkstuk als u klaar bent.

e Controleer de verbinding.

e Als afstelling vereist is, gaat u verder zoals bij halfblinde
zwaluwstaarten.

Open zwaluwstaarten frezen (fig. A2, D2, E1, G & H)

De open zwaluwstaart ziet er aantrekkelijk uit, vooral in kisten en kasten.
Zowel de staarten als de pennen worden in de gegeven volgorde in
verticale positie gefreesd.

De staarten frezen

o Zet een stuk afvalmateriaal van dezelfde dikte als het werkstuk dat
voor het gedeelte met de pennen bedoeld is, in de horizontale positie
(fig. G1).

o Plaats de sjabloon voor de zwaluwstaart/lipverbinding (41) (fig. H1).
Zorg dat de kant met de staarten (47) naar u toe wijst.

e Zet het werkstuk dat u gaat gebruiken als gedeelte met de staarten
in verticale positie (fig. G2).

o Stel de linker offset-geleider (9) zo af dat het gedeelte met de
pennen zoals benodigd in het midden staat ten opzichte van de
vingertussenruimte van de sjabloon (fig. G2). Zie "Markeren en
klemmen werkstukken".

e Zet de linker offset-geleider op zijn plaats vast met behulp van de
meegeleverde inbussleutel (36).

e Klem het werkstuk in positie.

e Klem het stuk afvalmateriaal op zijn plaats zodat het niet buiten het
werkstuk uitsteekt om er zeker van te zijn dat de sjabloon niet kan
bewegen als de verbinding met de bovenfrees wordt gefreesd.

o Lijn de sjabloon uit met behulp van de uitlijnmarkering "TAILS/BOX"
(43) (fig. H1 & H3).

e Bevestig zwaluwstaartfrees type A (15) en geleider type A (17) op de
bovenfrees, indien nodig met behulp van een geleideradapterplaat
(fig. A2).

e Pas de freesdiepte aan met behulp van de "TAILS" dieptegeleider
(30) (fig. D2).

e Bewerk de staarten met de bovenfrees. Verwijder het werkstuk als u
klaar bent.

De pennen frezen

o Zet een stuk afvalmateriaal van dezelfde dikte als het werkstuk dat
bedoeld is voor het gedeelte met de pennen in de horizontale positie
(fig. G1).

e Roteer de sjabloon (41) 180° zodat de kant met de pennen (48) naar
u wijst.

e Klem het werkstuk in de verticale positie (fig. G2). Zorg dat het
werkstuk niet buiten de linker offset-geleiding uitsteekt.

e Klem het stuk afvalmateriaal op zijn plaats zodat het niet buiten het
werkstuk uitsteekt om er zeker van te zijn dat de sjabloon niet kan
bewegen als de verbinding met de bovenfrees wordt gefreesd.

e Lijn de sjabloon uit met behulp van de uitlijnmarkering "PINS" (43)
(fig. H1 & H3).

e Bevestig rechte frees type B (16) en geleider type B (18) op de
bovenfrees, indien nodig met behulp van een geleiderdapterplaat
(fig. A2).

e Pas de freesdiepte aan met behulp van de "PINS" dieptegeleider
(31) (fig. D2).

e Bewerk de pennen met de bovenfrees. Verwijder het werkstuk als u
klaar bent.

e Controleer de verbinding.

e Het afstellen geschiedt als volgt:

- Als u een strakkere verbinding wilt maken, verzet u de sjabloon
naar u toe.

- Om een lossere verbinding te maken verplaatst u de sjabloon van
u af.
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Bewerk de lipverbindingen met de bovenfrees

(fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Een lipverbinding heeft rechte uitsteeksels die in elkaar passen en door
lijm bij elkaar worden gehouden. Het grote lijmoppervlak verschaft de
noodzakelijke sterkte voor grote projecten.

De twee verbindingsgedeelten worden allebei in de verticale positie

en in aparte procedures gefreesd, de eerste met behulp van de linker
offset-geleider en de tweede met de rechter offset-geleider

Voor lipverbindingen is een rechte frees van 12,7 mm (1/2")

(niet meegeleverd) vereist.

De eerste verbindingssectie frezen

e Zet een stuk afvalmateriaal van dezelfde dikte als het werkstuk dat
bedoeld is voor de tweede verbindingssectie in de horizontale positie
(fig. G1).

e Plaats de sjabloon voor de zwaluwstaart/lipverbinding (41) (fig. H1).
Zorg dat de kant met de vingers (47) naar u toe wijst.

e Plaats het eerste werkstuk in de verticale positie (fig. G2). Zorg dat
de buitenkant van het werkstuk naar de voet van het hulpstuk wijst.

o Stel de linker offset-geleider (9) zo af dat het gedeelte met de
pennen zoals benodigd in het midden staat ten opzichte van de
vingertussenruimte van de sjabloon (fig. G2). Zie "Markeren en
klemmen werkstukken".

e Zet de linker offset-geleider op zijn plaats vast met behulp van de
meegeleverde inbussleutel (36).

o Klem het werkstuk in positie.

e Klem het stuk afvalmateriaal op zijn plaats zodat het niet buiten het
werkstuk uitsteekt om er zeker van te zijn dat de sjabloon niet kan
bewegen als de verbinding met de bovenfrees wordt gefreesd.

e Lijn de sjabloon uit met behulp van de uitlijnmarkering "TAILS/BOX"
(43) (fig. H1 & H3).

e Bevestig een rechte frees van 12,7 mm (1/2") en geleiding
type A (17) op de bovenfrees, indien nodig met behulp van een
geleideradapterplaat (fig. A2).

e Pas de freesdiepte aan met behulp van de "TAILS" dieptegeleider
(30) (fig. D2).

e Bewerk de staarten met de bovenfrees met geleider tegen de
linkerkant van de vinger van de sjabloon, zowel aan de binnen- als
buitenkant. Als u een lichte druk naar links uitoefent voorkomt u
eerder dat de verbinding los gaat zitten.

o \erwijder het werkstuk als u klaar bent.

De tweede verbindingssectie frezen

e Zet een stuk afvalmateriaal van dezelfde dikte als het eerste werkstuk
in de horizontale positie (fig. G1).

e Plaats de sjabloon (41). Zorg dat de kant met de vingers (47) naar u
toe wijst.

e Maak de rechter offset-geleider (9) los met behulp van de
inbussleutel met T-handvat (36). Schuif de geleider zo ver mogelijk
naar rechts (fig. J).

e Plaats de eerste verbindingssectie in verticale positie op de
rechterkant van de voet. Zorg dat de staarten door de vingers van de
sjabloon uitsteken (fig. J).

e Centreer de staarten van de eerste verbindingssectie tussen de
vingers van de sjabloon. Klem het werkstuk met behulp van de
voorste bankschroef (4) op zijn plaats.

e Schuif de rechter offset-geleider naar links tot hij niet buiten het
werkstuk uitsteekt. Bevestig de offset-geleider (9).

e Bewerk de eerste verbindingssectie met de bovenfrees.

e Klem het tweede werkstuk in de verticale positie (fig. G2). Zorg dat
het werkstuk niet buiten de sjabloon en de rechter offset-geleider
uitsteekt. Zorg dat de buitenkant van het werkstuk naar u wijst.

e Klem het stuk afvalmateriaal op zijn plaats zodat het niet buiten het
werkstuk uitsteekt om er zeker van te zijn dat de sjabloon niet kan
bewegen als de verbinding met de bovenfrees wordt gefreesd.

e Pas indien nodig de freesdiepte aan met behulp van de "TAILS"
dieptegeleider (30) (fig. D2).

e Bewerk de pennen met de bovenfrees en de geleider tegen de
linkerkant van de vingers van de sjabloon, zowel aan de binnen- als
buitenkant. Als u een lichte druk naar links uitoefent voorkomt u
eerder dat de verbinding los gaat zitten.

o \Verwijder het werkstuk als u klaar bent.

e Zet de verbinding in elkaar.

e De strakheid van de verbinding kan worden aangepast door
de hoeveelheid druk die tijdens de procedure naar links wordt
uitgeoefend, te variéren.

Schuivende zwaluwstaarten frezen (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
Schuivende zwaluwstaarten (zwaluwstaartengroeven) worden in de
eerste plaats bij het maken van boekenplanken en kasten gebruikt.

Het hulpstuk is voorzien van 3 vooraf ingestelde stops voor groefdieptes
van 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") en 12,7 mm (1/2") (fig. D2). Elke
groefdiepte kan echter handmatig worden gecreéerd door de diepte-
instellingen op uw bovenfrees te verzetten.

De groefplank frezen (A in fig. F2)

e Zorg dat u voorkomt dat de frees de voet van het hulpstuk raakt.

o Markeer de middellijn (49) van de groeflocatie op het werkstuk dat
bedoeld is voor de groefplank.

o Markeer twee lijnen (50) die 9,5 mm van elkaar parallel naar elke
kant van de middellijn lopen

e Zet het werkstuk in horizontale positie. Zorg dat de markeringen naar
u toe wijzen.

e Plaats de sjabloon (40). Zorg dat de kant met de tanden naar u toe
wijst.

e Lijn de twee markeringen precies met de randen van de sleuf uit (51).
e Bevestig zwaluwstaartfrees type A (15) en geleider type A (17) op de
bovenfrees, indien nodig met behulp van een geleideradapterplaat

(fig. A2).

e Pas de freesdiepte aan met behulp van de geselecteerde
dieptegeleider (33) (fig. D2). U kunt ook de vereiste groefdiepte op
uw bovenfrees instellen.

e Werk voorzichtig met de bovenfrees van links naar rechts langs de
sleuf.

o \erwijder het werkstuk als u klaar bent.

A

De penplank frezen (B in fig. F2)
Het verdient aanbeveling om eerst in afvalmateriaal een proefinkeping
te maken om zeker te zijn dat de instellingen goed zijn.

e Zet een stuk afvalmateriaal van dezelfde dikte als de sokkelplank in
de horizontale positie (fig. K3).

e Zet het werkstuk dat bedoeld is voor de penplank in verticale positie.
Zorg dat de rand van het werkstuk niet buiten de onderkant van de
sjabloon uitsteekt.

e Maak een eerste ondiepe inkeping van rechts naar links over de
voorkant van de plank om de kans op schilfers te verminderen.

e Maak met behulp van de bovenfrees met geleiding van rechts naar
links een tweede inkeping langs de sjabloonrand om het profiel te
vormen.

e \/erwijder de penplank en draai hem 180°. De ingekeepte kant van
de penplank wijst nu naar de voet van het hulpstuk.

e Herhaal de bovenfreesbewerkingen zoals hierboven beschreven.

o \Verwijder het werkstuk als u klaar bent.

e Controleer de verbinding.

Als u een diepe groef freest, frees deze dan van te voren
met een rechte frees voordat u hem met de bovenfrees met
zwaluwstaartfrees bewerkt
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o Het afstellen geschiedt als volgt:
- Voor verbindingen die te strak zijn, verzet u het sjabloon bij u
vandaan en bewerkt u de penplank opnieuw.
- Voor verbindingen die te los zijn, verzet u de sjabloon naar u toe
en maakt u een nieuwe penplank.

DEG6215 Miniatuur zwaluwstaartsjabloon

Met deze sjabloon is het hulpstuk geschikt voor miniatuur uitvoeringen
van zwaluwstaarten. De sjabloon is voor open en halfblinde
zwaluwstaarten en penverbindingen van precies de helft van de afstand
van de standaard sjablonen.

De verpakking bevat:
1 Zwaluwstaartsjabloon
2 Beugels
1 Zwaluwstaartgeleider type C (7,14 mm (9/32"); zaaghoek 7°)
1 Rechte frees type D (7,95 mm (5/16"))
1 Geleiding met borgmoer type C (9,5 mm (3/8"))
1 Geleiding met borgmoer type D (7,95 mm (5/16"))
1 Beugel voor dieptegeleider
2 Offset-geleider, zilver
1 Diepteknop
1 Zeskante moer
6 Schroeven
1 Inbussleutel

De volgende accessoires worden bij de sjabloon meegeleverd (fig. A3):
22 Zwaluwstaartfrees type C

23 Rechte frees type D

24 Geleiding met borgmoer type C

25 Geleiding met borgmoer type D

De sjabloon monteren:
e Plaats de beugels met schroeven op de zwaluwstaartsjabloon.
Draai de schroeven met de meegeleverde inbussleutel vast.
o Plaats de dieptegeleider met schroeven op de sjabloon.
Draai de schroeven met de meegeleverde inbussleutel vast.

Voorbereiding zwaluwstaarthulpstuk:
e \ervang de standaard zwarte offset-geleider door de zilverkleurige
offset-geleider.

Gebruik van het zwaluwstaarthulpstuk met de miniatuur sjabloon (fig. H1):
In gebruik is de sjabloon (42) identiek aan standaard zwaluwstaarten.
Maak echter de volgende vervangingen:

e \oor de staarten van open zwaluwstaarten, gebruikt u de "TAILS"
kant (47) van de sjabloon met zwaluwstaartfrees type C en geleider
type C. Zorg vooral dat u de werkstukken uitlijnt met de "TAILS/BOX"
uitlijnmarkering (43).

e \/oor de pennen van open zwaluwstaarten gebruikt u de "PINS" kant
van de sjabloon (48) met rechte frees type D en geleider type D.

e Voor de staarten van halfblinde zwaluwstaarten gebruikt u de
"TAILS"kant (47) van de sjabloon met zwaluwstaartfrees type C en
geleider type C. Zorg vooral dat u de werkstukken uitlijnt met de
"HALF-BLIND" uitlijnmarkering (44).

e \oor lipverbindingen is een rechte frees van 6,35 mm (1/4") (niet
meegeleverd) vereist. Gebruik de "TAILS" kant (47) van de sjabloon
met een rechte frees van 6,35 mm (1/4") en geleider type C.

Onderhoud

Dit produkt is ontworpen om gedurende lange tijd probleemloos te
functioneren met een minimum aan onderhoud. Een juiste behandeling
en regelmatige reiniging van het produkt garanderen een hoge
levensduur.

O

Y

Smering
Dit produkt heeft geen extra smering nodig.

Milieu

)54

Wanneer uw oude DEWALT-product aan vervanging toe is of het u niet
langer van dienst kan zijn, gooi het dan niet bij het huishoudelijk afval.
Zorg ervoor dat het product gescheiden kan worden ingezameld.

Gescheiden inzameling. Dit product mag niet met het
gewone huishoudelijke afval worden weggegooid.

O

PN} Door gebruikte producten en verpakkingen gescheiden in
alt

te zamelen, worden de materialen gerecycled en opnieuw
gebruikt. Hergebruik van gerecyclede materialen voorkomt
milieuvervuiling en vermindert de vraag naar grondstoffen.

Inzamelpunten voor gescheiden inzameling van electrische
huishoudproducten bij gemeentelijke vuilnisbergen of bij de verkoper
waar u een nieuw product koopt, kunnen aan plaatselijke voorschriften
gebonden zijn.

DeWALT biedt de mogelijkheid tot inzamelen en recyclen van
afgedankte DEWALT-producten. Om gebruik te maken van deze service,
retourneert u het product naar een van de erkende servicecentra, die
deze producten voor ons verzamelt.

U kunt het adres van het dichtstbijzijnde servicecentrum opvragen via
de adressen op de achterzijde van deze handleiding.

U kunt ook een lijst van onze servicecentra en meer informatie

m.b.t. onze klantenservice vinden op het volgende Internet-adres:
www.2helpU.com
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GARANTIE

e 30 DAGEN "NIET GOED, GELD TERUG" GARANTIE o

Indien uw DEWALT elektrisch gereedschap om welke reden dan ook
niet geheel aan uw verwachtingen voldoet, stuurt u het dan compleet
zoals bij aankoop binnen 30 dagen terug naar DEWALT, samen met
uw aankoopbewijs en uw rekeningnummer. U ontvangt dan uw geld
terug.

o 1 JAAR GRATIS SERVICE-CONTRACT o

Mocht uw DEWALT elektrisch gereedschap binnen 12 maanden
na aankoop nazicht of reparatie behoeven, dan worden deze
werkzaamheden gratis uitgevoerd in onze Service-centers op
vertoon van het aankoopbewijs.

Stuur uw machine rechtstreeks of via uw dealer naar een erkend
DeEWALT Service-center.

e 1 JAAR GARANTIE o

Mocht uw DEWALT elektrisch gereedschap binnen 12 maanden

na datum van aankoop defect raken tengevolge van materiaal- of
constructiefouten, dan garanderen wij de kosteloze vervanging van
alle defecte delen of van het hele apparaat, zulks ter beoordeling van
DeWALT, op voorwaarde dat:

e het produkt niet foutief gebruikt werd

e het produkt niet gerepareerd is door onbevoegden

e het aankoopbewijs met daarop de aankoopdatum wordt overlegd

Informeer bij uw dealer of bij het DEWALT-hoofdkantoor naar het
adres van het dichtstbijzijnde Service-center (zie de achterzijde van
deze handleiding). Een overzicht van erkende DEWALT Service-
centers en nadere informatie over onze service vindt u ook op
Internet: www.2helpU.com.
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SINKINGSANORDNING DE6210/DE6212/DE6215

Gratulerer!

Du har valgt et DEWALT produkt. Arelang erfaring, konstant
produktutvikling og fornyelse gjer DEWALT til en av de mest palitelige
partnere for profesjonelle brukere.

Tekniske data

DE6210 DE6212 DE6215
Svalehale, avstand mm 25,4 25,4 12,7
Maks. bredde arbeidsemne  mm 305 305 305
Tykkelse arbeidsemne mm 6 -30 6-30 6-30
Skjeerediameter mm 8 8 8
Vekt kg 9 9 1

Felgende symboler brukes i denne instruksjonsboken:

Betegner risiko for personskade, livsfare eller gdeleggelse av
verktayet dersom instruksene i denne instruksjonsboken ikke
folges.

Erklaering fra fabrikanten

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT erkleerer at denne enheten er konstruert i henhold til 98/37/EF.

Denne enheten ma ikke tas i bruk fer det er fastslatt at elektroverktgyet
som skal kobles til denne enheten er i overensstemmelse med 98/37/EF
(bekreftet av CE-merket pa elektroverktgyet).

Director Engineering and Product Development
Horst GroRmann

. %Ak——.%

DeWALT, Richard-Klinger-Straflte 11,
D-65510, Idstein, Tyskland

Sikkerhetsforskrifter

Ta deg tid til a lese ngye gjennom bruksanvisningen fer du begynner
a bruke maskinen. Oppbevar bruksanvisningen pa et lett
tilgjengelig sted slik at alle som skal bruke maskinen lett kan finne
den.

| tillegg til nedenforstaende forskrifter, ma alle vernebestemmelsene
til Statens Arbeidstilsyn felges nar det gjelder arbeid med
elektroverktoy.

Generelt
1 Hold arbeidsomradet rent og ryddig
En uryddig arbeidsplass innbyr til skader.
2 Hold barna borte
Serg for at det ikke kommer barn i neerheten nar du bruker Maskin-
tilbehgret. La ikke andre personer komme i kontakt med
elektroverktayet eller ledningen. Alle personer skal holdes borte fra
arbeidsomradet.
3 Kle deg riktig
Ha ikke pa deg lgsthengende klzer eller smykker. De kan sette seg
fast i de bevegelige delene. Vi anbefaler gummihansker og sko som
ikke glir nar du arbeider utenders. Bruk harnett hvis du har langt har.
4 Bruk vernebriller
Bruk vernebriller for & unnga at det blaser spon inn i gynene dine og
skader deg. Hvis det staver mye, ber du bruke ansikis- eller stavmaske.
5 Bruk hgrselsvern
Stgynivaet ved saging av forskjellige materialer kan variere, og i
blant kan nivaet overstige 85 dB (A). For & beskytte deg selv ber du
alltid bruke harselsvern.
6 Var oppmerksom
Se pa det du gjer. Bruk sunn fornuft. Bruk ikke maskinen nar du er trett.
7 Bruk riktig elektroverktoy
Tving ikke en svak maskin til & gjgre arbeid som krever kraftigere
verktgy. Bruk ikke elektroverktgy til formal det ikke er ment for, som
for eksempel & fierne kvister eller kappe ved med en handsirkelsag.
8 La verktoy-tilbehoret repareres av et godkjent DEWALT
reparasjonsverksted
Reparasjon av elektroverktay-tilbehgr krever fagkunnskap og
ngyaktighet. Overlat derfor alltid dette til kvalifisert DEWALT
servicepersonale.

DE6210/DE6212 - Kontroll av pakkens innhold
Pakken inneholder:

Sinkingsanordning

Sinkingsmal (halvblind og glidende sinking)

Sinkingsmal (gjennom sinking og boksskjgter) (DE6212)
Svalehale-fres type A (13,5mm (17/32"), skjeerevinkel 7°)
Svalehale-fres type B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)
Feringshylse og lasemutter type A (19mm (3/4"))
Feringshylse og lasemutter type B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Feringshylse, adapterplate for DW613/DW614/DW615
Feringshylse, adapterplate for DW620/DW621/DW626
Faringshylse, adapterplate for DW624/DW625E/DW629
Unbrakongkkel med T-handtak

Instruksjonsbok

JEE GRS I QUL U UL G UL U U G G

Ta deg tid til & lese ngye igjennom instruksjonsboken slik at du
forstar innholdet for verktayet tas i bruk.

Beskrivelse (fig. A1 & A2)
Sinkingsanordningen DE6210/DE6212/DE6215 gjgr at du kan lage
profesjonelle svalehaleskjater med din handoverfres.
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Fig. A1
1 Bunndel
2 Svalehalesjablon
3 Lasespak for fremre skrustikke
4 Forreste skruestikke
5 Justeringsknott for fremre skrustikke
6 Sjablonposisjoneringens festeknotter
7 Sjablonposisjoneringens justeringsknotter
8 Dybdeguide
9 Avviksguider

10 Justeringsknott for gvre skrustikke

11 Dverste skruestikke

12 Lasespak for gvre skrustikke

13 Monteringshull

14 Sjablonfingre

Medfelgende tilbehor (fig. A2)

Verktayet leveres med felgende tilbehgr:

15 Svalehalsfres, type A

16 Rett fres type B (DE6212)

17 Feringshylse og lasemutter type A

18 Feringshylse og lasemutter type B (DE6212)

19 Faringshylse, adapterplate for DW613/DW614/DW615
20 Fearingshylse, adapterplate for DW620/DW621/DW626
21 Fgringshylse, adapterplate for DW624/DW625E/DW629

Tilleggsutstyr
Fresene som leveres med verktayet ma monteres i en 8mm collet-
adapter. Fglgende collet-adaptere er tilgjengelige:
- DE6952 collet-adapter (for DW613/DW614/DW615/DW620/DW621)
- DE6274 collet-adapter (for DW624/DW625E/DW629)
- DE6260 collet-adapter (for DW626)

Din forhandler kan gi naermere opplysninger om egnet tilleggsutstyr.

Montering og justering

@ Se ogsa brukerveiledningen for hdndoverfresen.

Klargjoring av sinkingsanordningen (fig. A & B)
e Monter sinkingsanordningen pa en arbeidsbenk med passende
skruer. Bunnplaten har monteringshull (13) til dette formalet. Pass pa

at forkanten pa anordningens bunnplate stikker utenfor arbeidsbenken.

e Alternativt kan du montere sinkingsanordningen midlertidig pa en
arbeidsbenk. Bruk klemmer (26) til & montere anordningen pa
arbeidsbenken som vist i fig. B.

A Sikre arbeidsstykket pa et stabilt underlag.

Klargjore verktayet (fig. C)

For a tilpasse din DEWALT handoverfres til bruk med tilbehgret, mar det
monteres en faringshylse adapterplate pa handoverfresens bunnplate.
Handoverfreser av andre merker ma kanskje ha andre bunnplater.

A

o Monter adapterplaten (27) til bunnplaten pa handoverfresen.
e Sett i faringshylsen (28) i adapterplaten som vist.

o Fest faringshylsen til adapterplaten med en lasemutter (29).
o Sett riktig skjeereblad i collet-adapteren.

o Juster kniven som beskrevet nedenfor.

Vu anbefaler & bruke en handoverfres med integrert
finjustering for dybden av kuttet, eller & montere din
handoverfres til en finjustering.

Bruk alltid faringshylser som leveres med verktayet til & fere
handoverfresen langs sjablonfingrene. For a velge riktig
foringshylse, plasserer du fgringshylsen i det dybdesettende
sporet pa venstre side av tilhgrende sjablon. Fgringen bar
passe godt i sporet.

A

Justere skjaeredybden (fig. D1 & D2)
Dybdeguidene pa sjablonene er fabrikkinnstilte for standardskjgter, men
ka ogsa justeres etter behov.

e Senk kniven rett forbi kanten pa fgringshylsen.

e Skyv handoverfresen med faringshylsen inn i det dybdesettende
sporet som tilsvarer skjgten som skal freses. Dette er alltid sporet til
venstre for sjablonfingrene som brukes.

30 TAILS/BOX For svalehale- og boksskjater

31 HALF-BLIND for halvblinde svalehaler

32 PINS for svalehalepinner

33 1/2" DADO for glidende svalehaler (12,7mm, fast)
34 3/8" DADO for glidende svalehaler (9,5 mm, fast)
35 1/4" DADO for glidende svalehaler (6,35 mm, fast)

e Senk handoverfresvognen til fresen kommer i kontakt med
dybdefgringen. Las vognen i denne posisjonen.

Merking og klemming av arbeidsemnene (fig. E - G)
Ditt svalehaleutstyr kan lage en rekke skjater, inkludert:
- Gjennomgaende svalehaler (fig. E1)
- Halvblinde svalehaler (fig. E2)
- Rebaterte halvblinde svalehaler (fig. F1)
- Glidende svalehaler (fig. F2)

e Merk de sammenhgrende delene av prosjektet som vist i fig. E - F.

e Lgsne venstre avviksskrue (9) ved hjelp av unbrakongkkelen med
T-handtak (36). Skyv faringen helt over mot venstre.

e Plasser det horisontale arbeidsstykket (37) og klem det pa plass med
den gvre skrustikken (11) (fig. G). Pase at kanten av arbeidsstykket
ikke stikker utenfor kanten pa anordningen.

e Sett i sjablontappene (2) mellom justeringsknottene (7) og
festeknottene (6). Hold sjablonen nede med én hand mens du
strammer til festeknottene med den andre.

o Plasser det vertikale arbeidsstykket (38) sentrert mellom venstre
finger som er lengst unna og den neermeste finger pa hgyre side av
sjablonen (fig. G2). Pase at kanten pa arbeidsstykket er jevn med
bunnen av sjablonen. Klem arbeidsstykke ved a bruke en fremre
skrustikke (4).

e Skyv venstre avviksfaring (9) til hayre til den er jevnt mot det
vertikale arbeidsstykket. Stram til venstre avviksskrue ved hjelp av
unbrakongkkelen med T-handtak (36).

e Lgsne den gverste skrustikken. Flytt det horisontale arbeidsstykket
(37) til det er jevnt med det vertikale arbeidsstykket (38) og venstre
avviksfaring (9) (fig. G3). Stram den gverste skrustikken.

A e Plasser et stykke skrapmateriale (39) av samme tykkelse
som arbeidstykket for & holde skrustikken jevn og sjablonene
flate (fig. G3).
e Klem et stykke skrapmateriale fast mot arbeidsstykket for &
minimere utbrekk fra kniven.

Montering og justering av sinkingssjablonen (fig. H1 - H3)
Sjablonene kan brukes pa begge sider for & muliggjere fresing av
forskjellige skjater (fig. H1).

40 for halvblinde glidende svalehaler

41 for gjennomgaende svalehale- og boksskjeter (DE6212)

42 for miniatyr giennomgaende svalehale- og boksskjgter (DE6215)

Ikoner og tekst pa sjablonen indikerer hvilken side av sjablonen og
justeringslinjen som ma brukes for hver skjot.
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43 TAILS/BOX for giennomgaende svalhalepinne- og boksskjater
44 HALF-BLIND  for halvblinde svalehaler
45 PINS for gijennomgaende svalehalepinner

e Sett i sjablontappene (2) mellom justeringsknottene (7) og
festeknottene (6) (fig. H2).

e For a justere arbeidsstykker med sjablonen, lener du deg over
arbeidsstykket og ser rett ned pa justeringslinjen (fig. H3).

o Drei pa justeringsknottene (6) for a stille inn justeringslinje X med
skjgten Y mellom de to arbeidsstykkene.

o Fest sjablonen i korrekt stilling ved & stramme festeknottene (7).

Bruksanvisning
A Overhold alltid sikkerhetsinstruksene og gjeldende forskrifter.

@ Se ogsa brukerveiledningen for handoverfresen.

Velge materialer
De primaere materialene for sinking er naturlig og syntetisk tre. Hardtre
med god kvalitet gir det beste resultatet og reduserer splintring.

For & fa et pent resultat med riktig tilpasning, ma du forberede
materialene dine. For & oppna det beste resultatet, ma arbeidsstykkene
skjeere i perfekte rette vinkler. Arbeidsstykket ma veere flate og uten
vridning.

Orienter treet slik at endefibre skjgtes til endefibre, for a fa en sterk skjat.

Optimale materialbredder

Sjablonene tillater skjater opp til 305mm bredde. Allikevel vil enkelte
bredder gi en mer attraktiv skjagt enn andre, idet de vil inkludere et likt
antall sinkinger over materialets bredde. Optimale materialbredder er
multiplikater av 25,4 mm (1") pluss 6,35 mm (1/4") (f.eks. 31,7 mm,
57,15 mm).

Hvis du bruker miniatyrsjablonen for sinking, er optimale materialbredder
multiplikater av 12,7 mm (1/2") pluss 3,2 mm (2/1") (f.eks. 15,9 mm,
28,6 mm).

Andre materialbredder vil ogsa fungere, men de krever ngyaktig
sentrering av arbeidsstykket i forhold til sjablonfingrene for & oppna et
attraktivt resultat.

Sinking

e Plasser handoverfresen pa sjablonfingrene.

e Skru pa handoverfresen.

o Gjor det farste kuttet tvers over det vertikale arbeidsstykket, fra
hgyre til venstre. Dette vil lage en skarp skulder i det vertikale
arbeidsstykket og redusere utbrekk i resten av applikasjonen.

e For & forme en skjot, beveger du ruteren og fgringshylsen langs
sjablonen, idet du arbeider inn og ut av fingrene fra venstre til hayre,
og paser at faringshylsen er i kontakt med kanten pa sjablonen
gjennom hele applikasjonen.

A e Loft aldri ruteren opp fra sjablonen mens verktgyet er slatt
pa: dette kan fare til skade pa sjablon og kniv.
e Kontroller at handoverfresen er skrudd av nér denne feres
oppa og fra sjablonen.

Praveskjaering
Man ber alltid utfgre en praveskjeering med plankebiter for a kontrollere
innstillingene.
o Sett provestykkene sammen og kontroller skjaten.
e Hvis svalehaleskjgten er for lgs, gkes dybdeinnstillingen litt med
finjustereren.

e Hvis svalehaleskjgten er for trang, reduseres dybdeinnstillingen litt
med finjustereren.

o Hvis svalehaleskjgten er for grunn, fares sjablonen litt bakover.

e Hvis svalehaleskjaten er for dyp, fgres sjablonen litt forover.

Grunnleggende skjoter

Frese halvblinde svalehaler (fig. A2, D2, E2, G & H)

En halvblind svalehale (fig. E2) er en av de vanligste skjgtene, og med
utfreste halvblinde skjater er den det ideelle valget for & lage skuffer.

| en typisk halvblind skuffekonstruksjon, er ikke skjgten synlig fra fronten
nar skuffen er lukket.

Bade haler og pinner skjaeres i samme operasjon. Pinnene skjeeres

i horisontal posisjon; halene skjaeres i vertikal posisjon.

e Plasser arbeidsstykket som skal brukes som pinnedel i den
horisontale posisjonen (fig. G1). Pase at utsiden av arbeidsstykket
vender mot tilbehgrets base.

e Monter den halvblinde/glidende svalehalesjablonen (40) (fig. H1).
Pase at siden med fingrene vender mot operataren.

e Juster den venstre avviksfaringen (9) for & sentrere pinnedelen
i forhold til sjablonfingrenes avstander (fig. G2). Se "Merking og
klemming av arbeidsemnene".

e Stram til venstre avviksfering ved hjelp av unbrakongkkelen (36).

e Plasser arbeidsstykket som skal brukes som haledel i den vertikale
posisjonen (fig. G2). Pase at utsiden av arbeidsstykket vender mot
tilbehgrets base.

e Klem arbeidsemnene pa plass slik at de er jevne med venstre
avviksfering (fig. G3).

e Juster sjablonen ved bruk av justeringslinjen "HALF-BLIND" (44)
(fig. H1 & H3).

o Sett svalehalsfres type A (15) og fgringshylse type A (17) pa
handoverfresen ved bruk av en fegringshylse-adapterplate etter behov
(fig. A2).

e Juster skjaeredybden med dybdeguiden "HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

o Gjor det farste kuttet tvers over det vertikale arbeidsstykket, fra
hayre til venstre, for & redusere flising.

e Fres ut pinner og haler. Fjern arbeidsstykkene nar du er ferdig.

o Kontroller skjgten.

e Fglgende framgangsmate brukes ved justering:

- For a redusere overlapping i skjgten, beveger du sjablonen mot
operatgren.

- For a gke overlapping i skjgten, beveger du sjablonen vekk fra
operatgren.

- For a lage en strammere skjgt, senker du fresen etter behov.

- For a lage en lgsere skjgt, hever du fresen etter behov.

Svalehaleskjot pa utfrest front (fig. D - F)
Svalehaleskjater pa utfreste fronter (fig. F1) er ofte foretrukket fremfor
jevne skjater (fig. E), spesielt nar man bygger skuffer.
e Dybden av utfresingen som skal skjgtes ma veere stgrre enn dybden
som settes pa dybdeguiden "HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

Frese rebaterte halvblinde svalehaler (fig. A2, D2 & G - I)
e Mal dybden av utfresningen pa arbeidsstykket som skal brukes som
haledel.
e Lag et avstandsstykke med samme bredde som den malte
rebateringsdybden.

Frese haler
e Plasser er stykke avkappsmateriale i horisontal stilling (fig. G1).
Pase at stykket er tykt nok til & forhindre kniven fra & komme
i kontakt med tilbehgrets underlag.
e Monter den halvblinde/glidende svalehalesjablonen (40) (fig. H1).
Pase at siden med fingrene vender mot operatgren.
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o Plasser arbeidsstykket som skal brukes som haledel i den vertikale
posisjonen (fig. G2). Pase at utsiden av arbeidsstykket vender mot
tilbehgrets base.

e Juster haledelen i forhold til sjablonfingrenes avstander (fig. G2).

Se "Merking og klemming av arbeidsemnene”.

e Klem arbeidsemnet pa plass.

e Plasser avstandsstykket (46) som du laget tidligere mot venstre side
av haledelen (fig. I). Skyv venstre avviksfering (9) til hgyre til den er
jevnt mot avstandsstykket. Stram til avviksfgringen (9).

e Klem avkappsstykket i posisjon slik at det er jevnt med haledelen.

e Juster sjablonen ved bruk av justeringslinjen "HALF-BLIND" (44)

(fig. H1 & H3).

o Sett svalehalsfres type A (15) og fgringshylse type A (17) pa
handoverfresen ved bruk av en feringshylse-adapterplate etter behov
(fig. A2).

e Juster skjeeredybden med dybdeguiden "HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

o Gjor det forste kuttet tvers over det vertikale arbeidsstykket, fra
hayre til venstre, for a redusere flising.

e Fres ut halene. Fjern arbeidsstykket og avstandsstykket nar du er ferdig.

Frese pinner

o Plasser arbeidsstykket som skal brukes som pinnedel i den
horisontale posisjonen, jevnt med venstre avviksfering (fig. G1).
Pase at utsiden av arbeidsstykket vender mot tilbehgrets base.

e Monter den halvblinde/glidende svalehalesjablonen (40) (fig. H1).
Pase at siden med fingrene vender mot operatgren.

e Klem arbeidsemnet pa plass.

e Juster sjablonen med den indre kanten av fresen pa pinnene ved
bruk av justeringslinjen "HALF-BLIND" (44) (fig. H1 & H3).

e Fres ut pinnene fra venstre mot hayre. Fjern arbeidsstykket nar du er
ferdig.

o Kontroller skjgten.

e Fglgende framgangsmate brukes ved justering:

Frese gjennomgaende svalehaler (fig. A2, D2, E1, G & H)
Gjennomgaende svalehaler har et pent utseende, spesielt pa kasser og
kister. Bade haler og pinner skjeeres i vertikale stilling, i rekkefaelgen
som gis.

Frese haler

e Plasser et stykke skrapmateriale av samme tykkelse som
arbeidstykket for & holde skrustikken jevn og sjablonene flate (fig. G1).

e Monter den gjennomgaende svalehale/boks-sjablonen (41) (fig. H1).
Pase at halesiden (47) vender mot operataren.

e Plasser arbeidsstykket som skal brukes som haledel i den vertikale
posisjonen (fig. G2).

e Juster den venstre avviksfaringen (9) for & sentrere pinnedelen
i forhold til sjablonfingrenes avstander (fig. G2). Se "Merking og
klemming av arbeidsemnene".

e Stram til venstre avviksfaring ved hjelp av unbrakongkkelen (36).

e Klem arbeidsemnet pa plass.

e Klem stykket med avkappsmateriale pa plass, jevnt med
arbeidsemnet, for & sgrge for at sjablonen ikke kan bgyes mens
skjoten freses.

e Juster sjablonen ved bruk av justeringslinjen "TAILS/BOX" (43) (fig. H1
& H3).

e Sett svalehalsfres type A (15) og fgringshylse type A (17) pa
handoverfresen ved bruk av en feringshylse-adapterplate etter behov
(fig. A2).

e Juster skjeeredybden med dybdeguiden "TAILS" (30) (fig. D2).

e Fres ut halene. Fjern arbeidsstykket nar du er ferdig.

Frese pinner
o Plasser et stykke skrapmateriale av samme tykkelse som
arbeidstykket for & holde haledelen i horisontal stilling (fig. G1).

e Roter sjablonen (41) 180° slik at pinnesiden (48) vender mot
operatgren.

e Klem arbeidsemnet i vertikal posisjon (fig. G2). Pase at arbeidsemnet
er jevnt med den venstre avviksfgringen.

e Klem stykket med avkappsmateriale pa plass, jevnt med arbeidsemnet,
for & s@rge for at sjablonen ikke kan bgyes mens skjgten freses.

e Juster sjablonen ved bruk av justeringslinjen "PINS" (43) (fig. H1 & H3).

o Sett pa rettfres type B (16) og feringshylse type B (18) pa
handoverfresen ved bruk av en feringshylse-adapterplate etter behov
(fig. A2).

e Juster skjeeredybden med dybdeguiden "PINS" (31) (fig. D2).

e Fres pinnene. Fjern arbeidsstykket nar du er ferdig.

o Kontroller skjgten.

e Fglgende framgangsmate brukes ved justering:
- For & lage en strammere skjgt, beveger du sjablonen mot operateren.
- For a lage en lasere skjot, beveger du sjablonen vekk fra operatgren.

Frese bokseskjoter (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Bokseskjgter har rette utstikkere som ldses sammen og som holdes
sammen med lim. De store limeoverflatene gir den ngdvendige styrken
til store arbeider.

De to skjotedelene skjeeres begge i vertikal posisjon og i separate
operasjoner, den fgrste ved bruk av venstre avviksfgrer og den andre
ved bruk av heyre avviksferer.

For bokseskjgter, kreves det en 12,7 mm (1/2") rettfres (ekstrautstyr).

Frese den forste skjotedelen

o Plasser et stykke skrapmateriale av samme tykkelse som
arbeidstykket for & holde den andre skjgtedelen i horisontal stilling
(fig. G1).

e Monter den gjennomgaende svalehale/boks-sjablonen (41) (fig. H1).
Pase at fingersiden (47) vender mot operatgren.

e Plasser det forste arbeidsemnet i vertikal posisjon (fig. G2). Pase at
utsiden av arbeidsstykket vender mot tilbehgrets base.

e Juster den venstre avviksfaringen (9) for & sentrere pinnedelen
i forhold til sjablonfingrenes avstander (fig. G2). Se "Merking og
klemming av arbeidsemnene”".

e Stram til venstre avviksfgring ved hjelp av unbrakongkkelen (36).

e Klem arbeidsemnet pa plass.

e Klem stykket med avkappsmateriale pa plass, jevnt med arbeidsemnet,
for & sgrge for at sjablonen ikke kan bgyes mens skjgten freses.

e Juster sjablonen ved bruk av justeringslinjen "TAILS/BOX" (43) (fig. H1
& H3).

e Sett pa en 12,7 mm (1/2") rettfres og feringshylse type A (17) pa
handoverfresen ved bruk av en fgringshylse-adapterplate etter behov
(fig. A2).

e Juster skjeeredybden med dybdeguiden "TAILS" (30) (fig. D2).

o Fres halene med faringshylsen mot venstre side av fingrene pa
sjablonen, bade inn og ut. Et lett trykk mot venstre vil hjelpe til a
unnga lgse skjoter.

e Fjern arbeidsstykket nar du er ferdig.

Frese den andre skjstedelen

o Plasser et stykke skrapmateriale av samme tykkelse som det forste
arbeidstykket i horisontal stilling (fig. G1).

o Monter sjablonen (41). Pase at fingersiden (47) vender mot operatgren.

o Lasne hgyre avviksfarer (9) ved hjelp av unbrakongkkelen med
T-handtak (36). Skyv faringen helt over mot hayre (fig. J).

e Plasser den forste skjgtedelen i vertikal posisjon pa heyre side av
basen. Pase at halene stikker ut gjennom fingrene pa sjablonen (fig. J).

e Sentrer halene pa den ferste skjetedelen mellom fingrene pa
sjablonen. Klem arbeidsstykke pa plass med fremre skrustikke.

e Skyv hgyre avviksfaring (9) til venstre til den er jevnt mot
avstandsstykket. Stram til avviksfagringen (9).

e Ta av den forste skjgtedelen.
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e Klem det andre arbeidsemnet i vertikal posisjon (fig. G2). Pase at
arbeidsemnet er jevnt med sjablonen og den venstre avviksfgringen.
Pase at utsiden av arbeidsstykket vender mot operataren.

e Klem stykket med avkappsmateriale pa plass, jevnt med
arbeidsemnet, for & sgrge for at sjablonen ikke kan bgyes mens
skjaten freses.

e \/ed behov justeres skjeeredybden med dybdeguiden "TAILS" (30)
(fig. D2).

e Fres pinnene med faringshylsen mot venstre side av fingrene pa
sjablonen, bade inn og ut. Et lett trykk mot venstre vil hjelpe til &
unnga lase skjgter.

e Fjern arbeidsstykket nar du er ferdig.

e Sett sammen skjgten.

e Skjaten stramhet kan justeres ved & variere trykket mot venstre
under operasjonen.

Frese glidende svalehaler (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)

Glidende svalehaler (ogsa kalt svalehale-dadoer), brukes ferst og fremst
ved bygging av hyller og skap.

Tilbeharet har 3 forhandsinnstilte stopper for dado-dybder pa 6,35 mm
(1/4"), 9,5 mm (3/8") og 12,7 mm (1/2") (fig. D2). | tillegg kan enhver
dado-dybde settes manuelt ved a justere dybdeinnstillingen pa fresen.

Frese dadobordet (A i fig. F2)

e Pass pa a forhindre kniven fra @ komme i kontakt med tilbehgrets
underlag.

e Marker senterlinjen (49) for dadoplassering pa arbeidsemnet, for
plassering av dadobordet.

e Marker to linjer (50) i parallell, 9,5 mm pa hver side av senterlinjen.

e Sett arbeidsemnet i horisontal posisjon. Pase at markeringene
vender mot operatgren.

e Monter sjablonen (40). Pase at siden med fingrene vender mot
operatgren.

o Still inn de to markeringene ngyaktig med kantene pa sporet (51).

o Sett svalehalsfres type A (15) og fgringshylse type A (17) pa
handoverfresen ved bruk av en feringshylse-adapterplate etter behov
(fig. A2).

o Juster skjeeredybden med valgt dybdefering (33) (fig. D2).
Alternativt kan du sette gnsket dybde pa fresen.

e Fres langs sporet fra venstre mot hayre.

e Fjern arbeidsstykket nar du er ferdig.

A

Frese tenonbordet (B i fig. F2)
Det anbefales forst a gjgre et forsgkskutt med avkappsmateriale, for
a kontrollere innstillingene.
o Plasser et stykke skrapmateriale av samme tykkelse som dadobordet
i horisontal stilling (fig. K3).
e Plasser arbeidsemnet som brukes til tenonbord i den vertikale stillingen.
Pase at kanten pa arbeidsstykket er jevn med bunnen av sjablonen.
o Gjor det farste, grunne kuttet tvers over det vertikale arbeidsstykket,
fra hgyre til venstre, for a redusere flising.
e Gjgre et andre kutt ved a arbeide fresen og fgringshylsen langs
sjablonen fra hayre til venstre, for & forme en profil.
e Fjern tenonbordet og drei det 180°. Den utskarne siden pa
tenonbordet vil & peke mot basen pa tilbehgret.
e Gjenta freseoperasjonen som beskrevet ovenfor.
e Fjern arbeidsstykket nar du er ferdig.
o Kontroller skjgten.
e Folgende framgangsmate brukes ved justering:
- For skjagter som er for stramme, beveger du sjablonen vekk fra
operataren og skjeerer tenonbordet pa nytt.
- For skjater som er for Igse, beveger du sjablonen mot operategren
og skjeerer et nytt tenonbordet.

Nar du freser en dyp dado, ber du forhandsskjeere dado med
en rett fres fgr du freser med svalehalefresen.

DE6215 Miniatyr svalehalesjablon

Med denne sjablonen kan tilbehgret lage miniatyrutgaver av svalhalene.
Sjablonen gjgr at man kan utfere halvblinde- og boksskjgter med eksakt
halve skjgteavstanden av standardsjablonene.

Pakken inneholder:

1 Svalehalesjablon

2 Braketter

1 Svalehale-fres type A (7,14 mm (9/32"), skjaerevinkel 7°)
1 Rett-fres type D (7,95 mm (5/16"))

1 Feringshylse og lasemutter type C (9,5 mm (3/8"))

1 Faringshylse og lasemutter type D (7,95 mm (5/16"))
1 Dybdeguidebrakett

2 Avviksguider, sglv

1 Dybdeknott

1 Sekskantmutter

6 Skruer

1 Umbrakongkkel

Sjablonen leveres med fglgende tilbeher (fig. A3):
22 Svalehalsfres, type C

23 Rett fres type D

24 Fgringshylse og lasemutter type C

25 Fgringshylse og lasemutter type D

Slik monteres sjablonen:
e Monter brakettene pa svalehalesjablonen med skruene. Bruk den
medfalgende unbrakongkkelen til & feste skruene.
e Monter dybdeguiden pa svalehalesjablonen med skruene. Bruk den
medfglgende unbrakongkkelen til & feste skruene.

Slik forberedes svalehaleutstyret.
o Skift ut standard svarte avviksfgringer med sglvfargede
avviksfagringer.

Slik brukes svalehaleutstyret med miniatyrsjablonen (fig. H1):
Sjablonen (42) er identisk i bruk som standardsjablonen. Fglgende deler
ma skiftes:

e For halene pa gjennomgaende svalehaler, bruk siden "TAILS" (47)
pa sjablonen med en svalehalefres type C og fgringshylser type C.
Pase at arbeidsemnet justeres inn med justeringslinjen "TAILS/BOX"
(43).

e For pinnene pa gjennomgaende svalehaler, bruk siden "PINS" pa
sjablonen (48) med rettfres type D og fgringshylse type D.

e For halvblinde svalehaler og rebaterte halvblinde svalehaler, bruk
siden "TAILS" (47) pa sjablonen med en svalehalefres type C og
faringshylser type C. Pase at arbeidsemnet justeres inn med
justeringslinjen "HALF-BLIND" (44).

e For bokseskjater, kreves det en 6,35 mm (1/4") rettfres (ekstrautstyr).
Bruk siden "TAILS" (47) pa sjablonen med en 6,35 mm (1/4") rett-fres
og feringshylse type C.

Vedlikehold

Ditt produkt er konstruert slik at det kan brukes i lang tid med et
minimum av vedlikehold. Kontinuerlig og tilfredsstillende drift avhenger
av riktig behandling og regelmessig rengjering av produktet.

O

Y

Smering
Ditt produkt trenger ikke ekstra smering.
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Miljgvern

Kildesortering. Dette produktet ma ikke kastes i det vanlige
husholdningsavfallet.

Hvis du finner ut at DEWALT-produktet ditt ma skiftes ut, eller hvis du

ikke lenger har bruk for det, ma du unnlate a kaste det sammen med det

vanlige husholdningsavfallet. Sgrg for at dette produktet gjores

tilgjengelig for kildesortering.

fﬁ% Kildesortering av brukte produkter og emballasje gjer det

\a "~ mulig & resirkulere materialer og bruke dem igjen. Gjenbruk
av resirkulerte materialer bidrar til & forhindre forsepling av
miljeet og reduserer behovet for ramaterialer.

Lokale regelverk kan legge tilrette for kildesortering av elektriske
produkter fra husholdningen, ved kommunale deponier eller giennom
forhandleren nar du kjgper et nytt produkt.

DeWALT har tilrettelagt for innsamling og resirkulering av DEWALT-
produkter etter at de har utspilt sin rolle. For & benytte deg av denne
tjenesten, vennligst returner produktet ditt til et av vare autoriserte
serviceverksteder, som vil samle inn produktene for oss.

For informasjon om naermeste autoriserte serviceverksted, ta kontakt
med det lokale DEWALT-kontoret pa den adressen som er oppgitt i
denne bruksanvisningen. En oversikt over alle autoriserte DEWALT-
serviceverksteder og fullstendige servicevilkar finnes ogsa tilgjengelig
pa Internett, adresse: www.2helpU.com

DEWALT service

Dersom det skulle oppsta feil med maskinen, lever den til et autorisert
serviceverksted. (Se aktuell prisliste/katalog for ytterligere informasjon
eller ta kontakt med DEWALT).

Pa grunn av forskning og utvikling kan ovenstaende spesifikasjoner bli
endret, noe som ikke blir opplyst separat.

GARANTI

o 30 DAGERS FORN@YD-KUNDEGARANTI o

Hvis du ikke er tilfreds med ditt DEWALT verktgy, kan det returneres
innen 30 dager til din DEWALT forhandler eller til et DEWALT
autorisert serviceverksted og du kan bytte eller f& pengene tilbake.
Kvittering ma fremlegges.

e 1 ARS FRI VEDLIKEHOLDSERVICE o

Skulle ditt DEWALT verktay trenge vedlikehold eller service i de
forste 12 manedene etter det ble kjgpt, vil dette bli utfert gratis av et
autorisert DEWALT serviceverksted. Gratis vedlikeholdsservice
omfatter arbeidskostnader. Tilbehgrs- og reservedelskostnader
inngar ikke. Kvittering ma fremlegges.

e 1 ARS GARANTI
Dersom det skulle vise seg innen 12 maneder fra kjgpsdato at ditt
DeWALT-produkt har feil eller mangler som skyldes material- eller
fabrikasjonsfeil, garanterer vi & erstatte alle defekte deler gratis eller,
etter egen vurdering, erstatte verktgyet gratis forutsatt at:
o Verktayet ikke er blitt brukt skjgdeslgst.
e Reparasjoner bare er blitt utfart av autorisert verksted/personell.
e Kvittering kan fremlegges.
Denne garantien er i tillegg til kjgperens rettigheter i henhold til
Kjgpsloven.

Adresse til neermeste DEWALT autoriserte serviceverksted finner du i
DeWALT katalogen, eller ved a kontakte DEWALT. Alternativt kan du
finne en liste over DEWALT autoriserte serviceverksteder og komplett
informasjon om var etter-salg-service pa Internett-adressen var:
www.2helpU.com.
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ACESSORIO PARA RESPIGAS DE6210/DE6212/DE6215

Parabéns!

Escolheu um producto DEWALT. Muitos anos de experiéncia, um
desenvolvimento continuo de produtos e o espirito de inovagao fizeram
da DEWALT um dos parceiros mais fiaveis para os utilizadores
profissionais.

Dados técnicos

DE6210 DE6212 DE6215
Espagamento de respigas mm 25,4 25,4 12,7
Largura max. da peca de trabalho mm 305 305 305
Espessura da pega de trabalho  mm 6 - 30 6-30 6-30
Diametro da haste da fresa mm 8 8 8
Peso kg 9 9 1

Os seguintes simbolos sdo usados ao longo deste manual:

A

Declaragao do fabricante

q

DE6210/DE6212/DE6215
A DEWALT declara que estas ferramentas eléctricas foram concebidas
em conformidade com 98/37/CE.

Significa risco de ferimento, morte ou estragos na ferramenta
se as instru¢des deste manual nao forem respeitadas.

Esta unidade, que ndo poude ser posta ao servigo até que tivesse sido
estabelecido que a ferramenta eléctrica seja conectada a esta unidade,
esta em conformidade com 98/37/CE (como declarado na chapa CE,
na ferramenta eléctrica).

Director Engineering and Product Development
Horst Grolmann

X fopman

DeWALT, Richard-Klinger-Straflte 11,
D-65510, Idstein, Alemanha

Instrugoes de seguranga

Quando usar Ferramentas, cumpra sempre os regulamentos de
seguranca aplicaveis no seu pais para reduzir o risco de incéndio,
de choque eléctrico e de ferimentos. Leia as seguintes instrugoes
de seguranga antes de tentar utilizar este produto. Guarde estas
instrugoes!

Instrugées gerais

1 Mantenha a area de trabalho arrumada
As mesas e areas de trabalho desarrumadas podem provocar
ferimentos.

2 Mantenha as criangas afastadas
Nao deixe os visitantes tocarem em ferramentas, acessorios ou
cabos eléctricos. Afaste todos os visitantes das areas de trabalho.

3 Vista-se de maneira apropriada
N&o use vestuario largo nem jdias porque podem prender-se numa
peca mével. Quando se trabalha no exterior, € de aconselhar
o uso de luvas de borracha e de calgado anti-derrapante. Cubra os
cabelos se estes forem compridos.

4 Utilize 6culos de protecgao
Utilize também uma mascara no caso de os trabalhos produzirem p6
ou particulas volantes.

5 Tenha cuidado com o ruido
Tome medidas de protecgao apropriadas se o nivel do ruido exceder
85 Db(A).

6 Esteja atento
Controle o que vai fazendo. Trabalhe com precaugado. Nao utilize
ferramentas quando cansado.

7 Empregue as ferramentas apropriadas
Neste manual indica-se as aplicagdes da ferramenta. Nao force
pequenas ferramentas ou acessorios para fazer o trabalho duma
ferramenta forte. A ferramenta trabalhara melhor e de uma maneira
mais segura se for utilizada para o efeito indicado. AVISO O uso de
qualquer acessorio ou o uso da prépria ferramenta, além dos que
s&o recomendados neste manual de instru¢ées podem dar origem
a risco de ferimento.

8 Mande consertar o seu acessoério de ferramenta num Centro de
Assisténcia Técnica DEWALT
Esta Ferramenta Eléctrica esta conforme as regulamentagdes de
seguranga relevantes. Para evitar qualquer perigo, a reparacéo de
utensilios eléctricos reserva-se estritamente a técnicos qualificados.

DE6210/DE6212 - Verificagao do conteido da embalagem
A embalagem contém:

1 Acessorio para respigas
Escantilhdo para respigas (respigas a meia madeira e deslizantes)
Escantilhdo para respigas (Respigas directas e jungdes de caixa)
(DE6212)
Fresa para respigas tipo A (13,5 mm; angulo de corte 7°)
Fresa recta tipo B (10,4 mm) (DE6212)
Casquilho de guia e contra-porca tipo A (19 mm)
Casquilho de guia e contra-porca tipo B (15,9 mm) (DE6212)
Placa adaptadora de casquilho de guia para DW613/DW614/DW615
Placa adaptadora de casquilho de guia para DW620/DW621/DW626
Placa adaptadora de casquilho de guia para DW624/DW625E/
DW629
Chave Allen de caboem T
Manual de instru¢des

[N

JEENE I UL G G G

-

Antes de utilizar a ferramenta, dedique o tempo necessario a leitura
e compreensao deste manual.
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Descricao (fig. A1 & A2)
O acessorio para respigas DE6210/DE6212/DE6215 permite-lhe
executar jungdes de respigas profissionais usando as suas tupias.

Fig. A1
1 Base
2 Escantilhdo para respigas
3 Alavanca de travamento para torno frontal
4 Torno frontal
5 Bot&o de ajuste para torno frontal
6 Botdes de fixagdo da posi¢do do escantilhdo
7 Botdes de ajuste da posicao do escantilhdo
8 Guia de profundidade
9 Guias de desvio
10 Botdes de ajuste para torno superior
11 Torno superior
12 Alavanca de travamento para torno superior
13 Orificios de montagem
14 Entalhes do escantilhdo

Acessorios fornecidos (fig. A2)

Com o acessorio é fornecido o seguinte:

15 Fresa para respigas tipo A

16 Fresa recta tipo B (DE6212)

17 Casquilho de guia e contra-porca tipo A

18 Casquilho de guia e contra-porca tipo B (DE6212)

19 Placa adaptadora de casquilho de guia para DW613/DW614/DW615

20 Placa adaptadora de casquilho de guia para DW620/DW621/DW626

21 Placa adaptadora de casquilho de guia para DW624/DW625E/
DW629

Acessorios opcionais
As fresas fornecidas com o acessorio tém de ser montadas numa pinga
de 8 mm. Estéo disponiveis as seguintes pingas:

- Pingca DE6952 (para DW613/DW614/DW615/DW620/DW621)

- Pinga DE6274 (para DW624/DW625E/DW629)

- Pinga DE6260 (para DW626)

Para mais informagdes sobre os acessoérios apropriados, consulte o seu
revendedor autorizado.

Montagem e afinacao

@;l Leia também o manual da tupia.

Preparagédo do acessorio para respigas (fig. A & B)

e Monte o acessério para respigas numa bancada com parafusos de
tamanho adequado. A base tem orificios de fixagao para este fim
(13). Certifique-se de que a extremidade frontal da base do
acessorio sobressai da bancada.

e Poder3a, alternativamente, montar o acessorio para respigas
temporariamente numa bancada. Utilize grampos (26) para montar
0 acessorio para respigas a bancada, tal como mostrado na fig. B.

A Fixe sempre o0 acessoério a uma superficie estavel.

Preparacgao da tupia (fig. C)

Para poder acondicionar a sua tupia DEWALT para utilizagdo com

0 acessorio, devera instalar uma placa adaptadora de casquilho de guia
a base da tupia. Outras marcas de tupias poderéo requerer a utilizagao
separada de uma sub-base.

Recomendamos a utilizagdo de um ajustador fino integrado
para a profundidade de corte ou a instalagéo da tupia com
um ajustador fino adequado.

A

e Aplique a placa adaptadora (27) na base da tupia.
e Introduza o casquilho de guia (28) na placa adaptadora, tal como
mostrado.
e Fixe o casquilho de guia a placa adaptadora utilizando a contra-
porca (29).
e Insira a fresa necessaria na pinga.
e Ajuste a fresa, tal como descrito abaixo.
A Utilize sempre os casquilhos de guia fornecidos com
0 acessorio para guiar a tupia na direcgao dos entalhes do
escantilhdo. Para seleccionar o casquilho de guia adequado
para uma determinada juncéo, coloque o casquilho de guia
na ranhura de definigdo de profundidade no lado esquerdo
do escantilhdo correspondente. O guia deve encaixar bem
na ranhura.

Ajuste da profundidade da fresa (fig. D1 & D2)
As guias de profundidade nos escantilhdes sao predefinidas de fabrica
para jungdes normais, mas podem ser ajustadas conforme necessario.

e Baixe a fresa apenas a passando a extremidade do casquilho de
guia.

e Faca deslizar a tupia com o casquilho guia para a ranhura de
definicdo de profundidade que corresponde com a jungéo a ser
fresada. Esta & sempre a ranhura a esquerda dos entalhes do
escantilhdo utilizado.
30 TAILS/BOX
31 HALF-BLIND
32 PINS
33 1/2" DADO

para respigas e jungdes de caixa

para respigas a meia madeira

para pinos de respigas

para respigas deslizantes (12,7 mm, fixas)
34 3/8" DADO para respigas deslizantes (9,5 mm, fixas)
35 1/4" DADO para respigas deslizantes (6,35 mm, fixas)

e Abaixe o suporte da tupia até que a fresa esteja em contacto a guia
de profundidade (8). Bloqueie o suporte da tupia nesta posigao.

Marcacao e fixagao das pecgas de trabalho (fig. E - G)
O acessorio para respigas €é criar varias jungdes incluindo:
Respigas directas (fig. E1)

Respigas a meia madeira (fig. E2)

Respigas a meia madeira entalhadas (fig. F1)
Respigas deslizantes (fig. F2)

Marque cuidadosamente as partes emparelhadas do projecto como
mostra a fig. E - F.

Desaperte a guia de desvio esquerda (9) com a chave Allen de cabo
em T (36). Empurre a guia o maximo possivel para a esquerda.
Posicione a pega de trabalho horizontal (37) e fixe-a em posigao
utilizando o torno superior (11) (fig. G1). Certifique-se de que a
extremidade da base de trabalho n&o se projecta para além da
extremidade do acessorio.

Insira as linguetas do escantilhdo (2) entre os botdes de ajuste (7)

e os botdes de fixagdo (6). Segure o escantilhdo em baixo com uma
mao enquanto aperta os botdes de fixagdo com a outra.

Posicione a pega de trabalho vertical (38) centrada entre o entalhe
mais distante a esquerda e o entalhe mais préximo a direita do
escantilhdo (fig. G2). Certifiqgue-se de que a extremidade da peca de
trabalho esta nivelada com a base do escantilhdo. Fixe a peca de
trabalho em posigéo utilizando o torno frontal (4).

e Faca deslizar a guia de desvio esquerda (9) para a direita até ficar
nivelada contra a pecga de trabalho vertical. Aperte a guia de desvio
com a chave Allen de cabo em T (36).
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e Desaperte o torno superior. Mova a pega de trabalho horizontal (37)
até ficar nivelada contra a pecga de trabalho vertical (38) e a guia de
desvio esquerda (9) (fig. G3). Aperte o torno superior.

A e Aplique um pedaco de material cortado (39) da mesma
espessura da peca de trabalho para manter o torno uniforme
e os escantilhées planos (fig. G3).
e Fixe um pedaco de material cortado apertadamente contra
a peca de trabalho para minimizar o desengate da fresa.

Montagem e ajuste do escantilhao (fig. H1 - H3)

Os escantilhdes podem ser utilizados em ambos os lados para permitir
a fresagem de jungdes diferentes (fig. H1)

40 para respigas a meia madeira e deslizantes

41 para respigas directas e jungdes de caixa (DE6212)

42 para respigas directas miniaturas e jungées de caixa (DE6215)

Os icones e texto no escantilhdo indicam o lado do escantilhdo e a linha
de alinhamento que devem ser utilizados para cada jungéo.

43 TAILS/BOX para pinos de respigas directas e jungdes de caixa
44 HALF-BLIND para respigas a meia madeira
45 PINS para pinos de respigas directas

e Insira as linguetas do escantilhdo (2) entre os botdes de ajuste (7)
e os botdes de fixagdo (6) (fig. H2).

e Para alinhar as pecas de trabalho com o escantilhdo, incline-se
sobre a pecga de trabalho e olhe directamente para a linha de
alinhamento (fig. H3).

e Rode os botdes de ajuste (6) para alinhar a linha de alinhamento X
com a juncdo Y das duas pegas de trabalho.

e Fixe o escantilhdo na posigéo correcta, apertando os botbes de
fixagao (7).

Modo de emprego

A

=

Cumpra sempre as instrugdes de segurancga e os
regulamentos aplicaveis.

Leia também o manual da tupia.

Selecg¢ao de materiais

Os materiais primarios para as respigas sdo madeiras naturais e artificiais.
Uma madeira dura de boa qualidade produzira um excelente resultado
e minimizara as rachadelas.

A preparagéo adequada dos materiais para a sua pega de trabalho
constitui a chave para resultados apresentaveis e perfeitos. Para obter
os melhores resultados, as pegas de trabalho devem ser cortadas em
angulos rectos perfeitos. As pegas de trabalho devem ser planas e ndo
tortas.

Oriente a madeira, de modo a que os nervos finais se unam a nervos
finais, visando obter uma juncgéo sélida.

Larguras 6ptimas de materiais

Os escantilhdes permitem criar unides de até 305 mm de largura.

No entanto, algumas larguras irdo produzir uma unido mais atractiva do
que outras, uma vez que incluirdo uma série de respigas através da
largura do material. As larguras ideais de material sdo multiplos de
25,4 mm mais 6,35 mm (por exemplo, 31,75 mm, 57,15 mm).

As estiver a utilizar o escantilh&do para respigas miniaturas, as larguras
ideais serao multiplos de 12,7 mm mais 3,2 mm (por exemplo, 15,9 mm,
28,6 mm).

Outras larguras de material também funcionarao, no entanto, requerem
a centragem cuidadosa da pega de trabalho relativamente aos entalhes
do escantilhdo para atingir um resultado atractivo.

Respigas

e Coloque a tupia nos entalhes do escantilhdo.

e Ligue a tupia.

e Faca um primeiro corte através da peca de trabalho vertical,
movendo-se da direita para a esquerda. Isto ira criar um ressalto
afiado na peca de trabalho vertical e minimizara o desengate durante
a restante aplicagéo.

e Para formar a jungdo, mova a tupia e o casquilho de guia ao longo
do escantilhdo, trabalhando dentro e fora dos entalhes, da esquerda
para a direita, assegurando que o casquilho de guia esta em
contacto com a extremidade do escantilhdo durante toda a
aplicacéo.

A e Nunca retire a tupia do escantilhdo enquanto a ferramenta
estiver ligada: isto podera resultar em danos no escantilhdo
e na fresa.
e Para retirar ou colocar a tupia no escantilhdo, certifique-se
que a tupia esta desligada.

Corte de teste
Recomenda-se sempre fazer um corte de teste utilizando sobras de
madeira com o fim de verificar a afinagao.
e Coloque as pegas de teste juntas e verifique a junteira.
e Se a respiga estiver muito laga, aumente ligeiramente o ajuste de
profundidade utilizando o afinador.
e Se a respiga estiver muito apertada, reduza ligeiramente o ajuste de
profundidade utilizando o afinador.
e Se a respiga for muito superficial, desloque o escantilhdo
ligeiramente para tras.
e Se a respiga for muito profunda, desloque o escantilhdo ligeiramente
para a frente.

Jungoées basicas

Fresagem de respigas a meia madeira (fig. A2, D2, E2, G & H)

A respiga a meia madeira (fig. E2) é um dos tipos de jungées mais
comuns e, com jungdes a meia madeira entalhadas, constitui a escolha
ideia para a construgao de gavetas. Numa construgéo de gaveta a meia
madeira tipica, a jungdo nédo é visivel da parte da frente e torna-se
invisivel quando a gaveta é fechada.

As caudas e pinos s&o cortados na mesma operagao. Os pinos séo
cortados na posigéo horizontal; as caudas s&o cortadas na posigao
vertical

e Coloque a pega de trabalho a utilizar como pega de pinos na posi¢édo
horizontal (fig. G1). Certifique-se de que a parte exterior da peca de
trabalho fica voltada para a base do acessorio.

e Monte o escantilhdo para respigas a meia madeira/deslizantes (40)
(fig. H1) Certifique-se de que os entalhes ficam voltados para o
operador.

e Ajuste a guia de desvio esquerda (9) para centrar a pega dos pinos
relativamente ao espagamento de entalhes do escantilhdo, tal como
necessario (fig. G2). Consulte "Marcagao e fixagao das pecas de
trabalho".

e Bloqueie a guia de desvio esquerda com a chave Allen fornecida (36).

e Coloque a pega de trabalho a utilizar como peca para caudas na
posigao vertical (fig. G2). Certifique-se de que a parte exterior da
peca de trabalho fica voltada para a base do acessorio.

e Fixe as pecas de trabalho em posic¢éo, de modo a ficarem niveladas
contra a guia de desvio esquerda (fig. G3).

e Alinhe o escantilhdo utilizando a linha de alinhamento "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3)

e Monte a fresa para respigas tipo A (15) e o casquilho de guia tipo A
(17) na tupia utilizando uma placa adaptadora de casquilho guia,
conforme necessario (fig. A2).

e Ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de profundidade
"HALF-BLIND" (31) (fig. D2).
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e Faca um primeiro corte, da direita para a esquerda através da
superficie da pecga de trabalho vertical, para reduzir a burilagem.
e Proceda a fresagem dos pinos e caudas. Retire as pecas de trabalho
quando terminar.
e \erifique a juncéo.
e Para ajustar, proceda da seguinte forma:
- Para reduzir a sobreposi¢céo de uma jungéo, desloque o
escantilhdo na direc¢ao do operador.
- Para aumentar a sobreposi¢do de uma jungao, afaste o
escantilhdo do operador.
- Para criar uma juncédo mais apertada, baixe a fresa da tupia na
medida do necessario.
- Para criar uma juncédo mais solta, eleve a fresa da tupia na medida
do necessario.

Jungéo de respigas na frente entalhada (fig. D - F)
As jungbes de respigas nas frentes entalhadas (fig. F1) séo
frequentemente preferidas as jungdes niveladas (fig. E), especialmente
numa construgéo de gavetas.
e A profundidade do entalhe a juntar deve ser superior a profundidade
definida na guia de profundidade "HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

Fresagem de respigas a meia madeira entalhadas (fig. A2, D2 & G - )
e Meca a profundidade do entalhe na pega de trabalho a utilizar como
peca de cauda.
o Crie uma pecga de espagamento de largura equivalente a profundidade
de entalhe medida.

Fresagem de caudas

e Cologue um pedaco de material cortado na posicéo horizontal (fig. G1).
Certifique-se de que a pega € espessa o suficiente para impedir que
a fresa entre em contacto com a base do acessorio.

e Monte o escantilhdo para respigas a meia madeira/deslizantes (40)
(fig. H1) Certifique-se de que os entalhes ficam voltados para o
operador.

e Coloque a pecga de trabalho a utilizar como peca para caudas na
posicdo vertical (fig. G2). Certifique-se de que a parte exterior da
peca de trabalho fica voltada para a base do acessoério.

e Centre a pega de cauda relativamente ao espagcamento de entalhes
do escantilhdo, tal como necessario (fig. G2). Consulte "Marcagéo
e fixagdo das pecgas de trabalho".

e Fixe a peca de trabalho em posicéo.

e Coloque a peca de espagamento (46) criada anteriormente contra
o lado esquerdo da pecga de cauda (fig. |). Faga deslizar a guia de
desvio esquerda para a direita até ficar nivelada contra a pega de
espagamento. Aperte a guia de desvio (9).

e Fixe o pedaco de material cortado em posi¢éo, de modo a ficar
nivelada com a pega de cauda.

e Alinhe o escantilhdo utilizando a linha de alinhamento "HALF-BLIND"
(44) (fig. H1 & H3)

e Monte a fresa para respigas tipo A (15) e o casquilho de guia tipo A
(17) na tupia utilizando uma placa adaptadora de casquilho guia,
conforme necessario (fig. A2).

e Ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de profundidade
"HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

e Faca um primeiro corte, da direita para a esquerda através da
superficie da pega de trabalho vertical, para reduzir a burilagem.

e Proceda a fresagem das caudas. Retire a pegas de trabalho
e o pedago de material cortado quando terminar.

Fresagem dos pinos
e Coloque a peca de trabalho a utilizar como pecga de pinos na posi¢do
horizontal, nivelada contra a guia de desvio esquerda (fig. G1).
Certifiqgue-se de que a parte exterior da peca de trabalho fica voltada
para a base do acessorio.

e Monte o escantilhdo para respigas a meia madeira/deslizantes (40)
(fig. H1) Certifique-se de que os entalhes ficam voltados para
o operador.

e Fixe a peca de trabalho em posic¢éo.

e Alinhe o escantilhdo com a extremidade interior do entalhe na peca
de pinos, utilizando a linha de alinhamento "HALF-BLIND" (44) (fig. H1
& H3)

e Proceda a fresagem dos pinos, trabalhando da esquerda para
a direita. Retire a peca de trabalho quando terminar.

e Verifique a juncéo.

e Caso seja necessario ajustar, proceda da mesma forma que para as
respigas a meia madeira.

Fresagem de respigas directas (fig. A2, D2, E1, G & H)

A respiga directa tem um aspecto visualmente atractivo, especialmente
em caixas e comodas. As caudas e pinos sdo cortados na posi¢ao
vertical, pela ordem fornecida.

Fresagem de caudas

e Coloque um pedago de material cortado da mesma espessura da
peca de trabalho destinada a peca de pinos na posigao horizontal
(fig. G1).

e Monte o escantilhdo para respigas directas/jungdes de caixa (41)
(fig. H1) Certifique-se de que o lado das caudas (47) fica voltado
para o operador.

e Coloque a peca de trabalho a utilizar como pega para caudas na
posicao vertical (fig. G2).

e Ajuste a guia de desvio esquerda (9) para centrar a peca dos pinos
relativamente ao espagamento de entalhes do escantilhdo, tal como
necessario (fig. G2). Consulte "Marcacgéo e fixagdo das pecas de
trabalho".

e Bloqueie a guia de desvio esquerda com a chave Allen fornecida (36).

e Fixe a peca de trabalho em posicéo.

e Fixe o pedago de material cortado em posicéo, nivelado contra
a peca de trabalho, de modo a assegurar que o escantilhdo ndo
pode deflectir-se enquanto a juncéo esta a ser fresada.

e Alinhe o escantilhdo utilizando a linha de alinhamento "TAILS/BOX"
(43) (fig. H1 & H3)

e Monte a fresa para respigas tipo A (15) e o casquilho de guia tipo A
(17) na tupia utilizando uma placa adaptadora de casquilho guia,
conforme necessario (fig. A2).

e Ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de profundidade
"TAILS" (30) (fig. D2).

e Proceda a fresagem das caudas. Retire a pega de trabalho quando
terminar.

Fresagem dos pinos

e Coloque um pedago de material cortado da mesma espessura da
peca de trabalho destinada a peca de caudas na posi¢ao horizontal
(fig. G1).

e Rode o escantilhdo (41) 180° de modo a que o lado dos pinos (48)
fique voltado para o operador.

e Fixe a peca de trabalho na posicao vertical (fig. G2). Certifique-se de
que a pega de trabalho esta nivelada contra a guia de desvio
esquerda.

e Fixe o pedago de material cortado em posi¢éo, nivelado contra
a peca de trabalho, de modo a assegurar que o escantilhdo ndo
pode deflectir-se enquanto a jungdo esta a ser fresada.

e Alinhe o escantilhdo utilizando a linha de alinhamento "PINS" (43)
(fig. H1 & H3)

e Monte a fresa recta tipo B (16) e o casquilho de guia tipo B (18) na
tupia utilizando uma placa adaptadora de casquilho guia, conforme
necessario (fig. A2).

e Ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de profundidade
"PINS" (31) (fig. D2).
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e Proceda a fresagem dos pinos. Retire a pega de trabalho quando
terminar.
e \erifique a jungdo.
e Para ajustar, proceda da seguinte forma:
- Para criar uma jungéo mais apertada, desloque o escantilhdo na
direcgdo do operador.
- Para criar uma jungédo mais solta, afaste o escantilhdo do operador.

Fresagem de jungées de caixa (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

As jungbes de caixa possuem saliéncias rectas que se entrelagam

e que tém de ser mantidas juntas com cola. A ampla superficie de
colagem oferece a resisténcia necessaria para grandes projectos.

As duas secgdes de jungdo sdo ambas cortadas na posigéo vertical

e em operagbes separadas, sendo que a primeira utiliza a guia de
desvio esquerda e a segunda a guia de desvio direita.

Para juncgdes de caixa, é necessaria uma fresa recta de 12,7 mm (ndo
fornecida).

Fresagem da primeira secgéo de jungao

e Coloque um pedago de material cortado da mesma espessura da
peca de trabalho destinada a segunda secgéo de jungdo na posigéo
horizontal (fig. G1).

e Monte o escantilhdo para respigas directas/jungées de caixa (41)
(fig. H1) Certifique-se de que o lado dos entalhes (47) fica voltado
para o operador.

e Coloque a primeira pecga de trabalho na posicéo vertical (fig. G2).
Certifiqgue-se de que a parte exterior da peca de trabalho fica voltada
para a base do acessorio.

e Ajuste a guia de desvio esquerda (9) para centrar a pega dos pinos
relativamente ao espagamento de entalhes do escantilhdo, tal como
necessario (fig. G2). Consulte "Marcagao e fixagdo das pecas de
trabalho".

e Bloqueie a guia de desvio esquerda com a chave Allen fornecida (36).

e Fixe a peca de trabalho em posic¢éo.

e Fixe o pedago de material cortado em posi¢éo, nivelado contra
a peca de trabalho, de modo a assegurar que o escantilhdo ndo
pode deflectir-se enquanto a jungao esta a ser fresada.

e Alinhe o escantilhdo utilizando a linha de alinhamento "TAILS/BOX"
(43) (fig. H1 & H3)

e Monte uma fresa recta de 12,7 mm e casquilho de guia tipo A (17) na
tupia utilizando uma placa adaptadora de casquilho guia, conforme
necessario (fig. A2).

e Ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de profundidade
"TAILS" (30) (fig. D2).

e Proceda a fresagem das caudas com o casquilho de guia contra
o lado esquerdo dos entalhes do escantilhdo, tanto no interior como
exterior. A aplicagdo de uma leve presséo para o lado esquerdo ira
prevenir junc¢des soltas.

e Retire a peca de trabalho quando terminar.

Fresagem da segunda secc¢ao de jungao

e Coloque um pedago de material cortado da mesma espessura da
primeira pecga de trabalho na posic¢éo horizontal (fig. G1).

e Monte o escantilhdo (41). Certifique-se de que o lado dos entalhes
(47) fica voltado para o operador.

e Desaperte a guia de desvio direita (9) com a chave Allen de cabo em
T (36). Empurre a guia 0 maximo possivel para a direita (fig. J).

e Posicione a primeira secg¢éo de jungdo na posigéo vertical no lado
direito da base. Certifique-se de que as caudas se projectam através
dos entalhes do escantilhao (fig. J).

e Centre as caudas da primeira secgdo de jungéo entre os entalhes do
escantilhdo. Fixe a pega de trabalho em posi¢éo utilizando o torno
frontal.

e Faca deslizar a guia de desvio direita para a esquerda até ficar
nivelada contra a pecga de trabalho. Aperte a guia de desvio (9).

e Retire a primeira secgéo de jungao

e Fixe a segunda pecga de trabalho na posigao vertical (fig. G2).
Certifiqgue-se de que a pega de trabalho esta nivelada contra
o escantilhdo e guia de desvio direita. Certifique-se de que a parte
exterior da pecga de trabalho fica voltada para o operador.

e Fixe o pedaco de material cortado em posigéo, nivelado contra a pega
de trabalho, de modo a assegurar que o escantilhdo ndo pode
deflectir-se enquanto a juncao esta a ser fresada.

e Se necessario, ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de
profundidade "TAILS" (30) (fig. D2).

e Proceda a fresagem dos pinos com o casquilho de guia contra o lado
esquerdo dos entalhes do escantilhdo, tanto no interior como exterior.
A aplicagdo de uma leve pressao para o lado esquerdo ira prevenir
jungdes soltas.

o Retire a pega de trabalho quando terminar.

e Crie a jungéo.

e O aperto da jungéo pode ser ajustado, variando a quantidade de
pressao exercida para a esquerda durante a operacao.

Fresagem de respigas deslizantes (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
As respigas deslizantes (também conhecidas por dados de respigas)
sdo utilizadas na construgéo de prateleiras e armarios.

O acessorio esta equipado com 3 batentes predefinidos para as
profundidades de dado de 6,35 mm, 9,5 mm e 12,7 mm (fig. D2).

No entanto, qualquer profundidade de dado pode ser manualmente
criada, ajustando a profundidade na sua tupia.

Fresagem da placa de dado (A na fig. F2)

o Certifique-se de que impede a fresa de entrar em contacto com a base
do acessorio.

e Marque a linha central (49) da localizagdo do dado na pecga de
trabalho destinada a placa de dado.

e Marque duas linhas (50) em posigao paralela a 9,5 mm para cada
lado da linha central

e Coloque a peca de trabalho na posigéo horizontal. Certifique-se de
que as marcagdes ficam voltadas para o operador.

e Monte o escantilhdo (40). Certifique-se de que o lado respigado fica
voltado para o operador.

e Alinhe as duas marcagdes de forma precisa com as extremidades da
ranhura (51).

e Monte a fresa para respigas tipo A (15) e o casquilho de guia tipo A
(17) na tupia utilizando uma placa adaptadora de casquilho guia,
conforme necessario (fig. A2).

e Ajuste a profundidade da fresa utilizando a guia de profundidade
seleccionada (33) (fig. D2). Alternativamente, defina a devida
profundidade do dado na sua tupia.

e Proceda a fresagem cuidadosa ao longo da ranhura, da esquerda
para a direita.

o Retire a peca de trabalho quando terminar.

A

Fresagem da placa respigada (B na fig. F2)
Recomenda-se a realizagédo de um corte experimental utilizando um
pedaco de material cortado para assegurar resultados precisos.

e Coloque um pedacgo de material cortado da mesma espessura da
placa de dado na posigéo horizontal (fig. K3).

e Coloque a peca de trabalho destinada a placa respigada na posigéo
vertical. Certifique-se de que a extremidade da pega de trabalho esta
nivelada com a base do escantilh&o.

e Faca um primeiro corte pouco profundo da direita para a esquerda
através da superficie da placa, para reduzir a burilagem.

e Faca um segundo corte, trabalhando a tupia e casquilho de guia ao
longo da extremidade do escantilhdo, da direita para a esquerda
para formar o perfil.

No caso de fresar um dado profundo, corte previamente
o dado com a fresa recta antes de proceder a fresagem com
a fresa para respigas.
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e Retire a placa respigada e rode-a 180°. O lado cortado da placa
respigada ficara agora voltada para a base do acessorio.
e Repita as operagdes de fresagem, conforme descrito acima.
o Retire a peca de trabalho quando terminar.
e \erifique a juncéo.
e Para ajustar, proceda da seguinte forma:
- Para jungdes demasiado apertadas, afaste o escantilhdo do
operador e volte a cortar a placa respigada.
- Para jungdes demasiado soltas, deslogue o escantilhdo na
direcc¢éo do operador e volte a cortar a placa respigada.

DEG6215 Escantilhdo para respigas miniaturas

Com este escantilhdo, o acessoério € adequado para versdes miniatura
de respigas. O escantilhdo produz jungdes directas, a meia madeira

e de caixa com exactamente metade do espagamento de jungéo dos
escantilndes normais.

A embalagem contém:
1 Escantilhdo para respigas
2 Suportes
1 Fresa para respigas tipo C (7,14 mm; angulo de corte 7°)
1 Fresa recta tipo D (7,95 mm)
1 Casquilho de guia e contra-porca tipo C (9,5 mm)
1 Casquilho de guia e contra-porca tipo D (7,95 mm)
1 Suporte da guia de profundidade
2 Guias de desvio, prateadas
1 Botao de profundidade
1 Porca hexagonal
6 Parafusos
1 Chave Allen

Com o escantilhdo é fornecido o seguinte (fig. A3):
22 Fresa para respigas tipo C

23 Fresa recta tipo D

24 Casquilho de guia e contra-porca tipo C

25 Casquilho de guia e contra-porca tipo D

Para montar o escantilhdo:
e Monte os suportes no escantilhdo para respigas com os parafusos.
Utilize a chave Allen fornecida para apertar os parafusos.
e Monte a guia de profundidade no escantilhdo com os parafusos.
Utilize a chave Allen fornecida para apertar os parafusos.

Para preparar o acessorios para respigas:
e Substitua as guias de desvio pretas padrao com as guias de desvio
prateadas.

Para utilizar o acessério para respigas com o escantilhdo miniatura (fig. H1):
Em termos de utilizagao, o escantilhdo (42) é idéntico para as respigas
normais. No entanto, proceda a seguintes substituicdes de pecas:

e Para as caudas de respigas directas, utilize o lado "TAILS" (47) do
escantilhdo com fresa para respigas tipo C e casquilho de guia tipo C.
Tenha o cuidado de alinhar as pecas de trabalho com a linha de
alinhamento "TAILS/BOX" (43).

e Para os pinos de respigas directas, utilize o lado "PINS" do
escantilhdo (48) com fresa recta tipo D e casquilho de guia tipo D.

e Para respigas a meia madeira e respigas a meia madeira
entalhadas, utilize o lado "TAILS" (47) do escantilhdo com fresa para
respigas tipo C e casquilho de guia tipo C. Tenha o cuidado de
alinhar as pecas de trabalho com a linha de alinhamento "HALF-
BLIND" (44).

e Para juncdes de caixa, é necessaria uma fresa recta de 6,35 mm
(ndo fornecida). Utilize o lado "TAILS" (47) do escantilhdo com uma
fresa recta de 6,35 mm e casquilho guia tipo C.

Manuteng¢ao

A sua ferramenta foi concebida para funcionar durante muito tempo com
um minimo de manutengao. O funcionamento satisfatério continuo
depende de bons cuidados e limpeza regular da ferramenta.

O

N
Lubrificagao
A sua ferramenta nao precisa de lubrificagdo suplementar.

Protecgdo do meio ambiente

)54

Caso chegue o momento em que um dos seus produtos DEWALT
precise de ser substituido ou decida desfazer-se do mesmo, néo o deite
fora juntamente com o lixo doméstico. Torne este produto disponivel
para uma recolha em separado.

Recolha em separado. Nao deve deitar este produto fora
juntamente com o lixo doméstico normal.

N -
ﬁ/?/\ Arecolha em separado de produtos e embalagens utilizados
Vj@ permite que os materiais sejam reciclados e reutilizados.

Areutilizagdo de materiais reciclados ajuda a evitar a
poluicdo ambiental e a reduzir a procura de matérias-primas.

Os regulamentos locais poderao providenciar a recolha em separado de
produtos eléctricos junto das casas, em lixeiras municipais ou junto dos
fornecedores ao adquirir um novo produto.

A DEWALT oferece um servigo de recolha e reciclagem de produtos
DeWALT que tenham atingido o fim das suas vidas Uteis. Para usufruir
deste servigo, entregue o seu produto em qualquer agente de
reparacéo autorizado que o ira recolher em nosso nome.

Para verificar a localizagédo do agente de reparagdo mais proximo de si
contacte o escritorio local da DEWALT no endereco indicado neste
manual. Se preferir, consulte a lista de agentes autorizados da DEWALT
e os dados completos dos nossos servigos de atendimento pés-venda
na Internet no enderego: www.2helpU.com
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GARANTIA
]
© 30 DIAS DE SATISFAGAO COMPLETA o
Se nao estiver completamente satisfeito com a sua ferramenta
DeWALT, contacte um Centro de Assisténcia Técnica DEWALT.
Apresente a sua reclamacéo, juntamente com a maquina completa,
bem como a factura de compra e ser-lhe & apresentada a melhor
solugéo.

o UM ANO DE MANUTENGAO GRATUITA

Se necessitar de manutengdo para a sua ferramenta DEWALT,
durante os 12 meses apés a compra, entregue-a, sem encargos,
num Centro de Assisténcia Técnica DEWALT. Deve apresentar uma
prova da compra.

o UM ANO DE GARANTIA o

Se o seu produto DEWALT se avariar por defeito de montagem ou de

material, durante os 12 meses a partir da data da compra,

garantimos a substituicdo de todas as pegas defeituosas sem

encargos desde que:

e O produto nao tenha sido mal usado.

e Eventuais reparagbes ndo tenham sido efectuadas por pessoas
estranhas aos Centro de Assisténcia Técnica DEWALT.

e Se apresente prova da data de compra.

Para a localizagédo do Centro de Assisténcia Técnica DEWALT mais
préximo, queira consultar a parte de tras do presente manual.

Em alternativa, encontrara uma lista de Centros de Assisténcia
Técnica DEWALT e todas as informagdes sobre o nosso servigo
pbs-venda disponiveis na Internet em www.2helpU.com.
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SINKKAUSLAITE DE6210/DE6212/DE6215

Onneksi olkoon!

Olet valinnut DEWALT-sahkotydkalun. Monivuotisen kokemuksen,
ahkeran tuotekehittelyn ja uudistusten ansiosta DEWALT on yksi
ammattikayttajien luotettavimmista yhteistydkumppaneista.

Tekniset tiedot

DE6210 DE6212 DE6215
Sinkkausvali mm 25,4 254 12,7
Suurin tyostokappaleen leveys mm 305 305 305
Tybstékappaleen paksuus mm 6-30 6-30 6-30
Teravarren halkaisija mm 8 8 8
Paino kg 9 9 1

Tassa kasikirjassa kaytetaan seuraavia symboleja:

A

Valmistajan ilmoitus

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeEWALT vakuuttaa, ettéd sdhkdkoneet on valmistettu Euroopan Unionin
standardien 98/37/ETY mukaisesti.

Merkitsee henkildvahingon vaaraa, hengenvaaraa tai
tydkalun vioittumisen vaaraa mikali kayttdohjetta ei
noudateta.

Tata liitinta ei saa ottaa kayttédn ennen kuin on vahvistettu, etta
sahkotydkalu joka liitetdan siihen on 98/37/ETY:n mukainen (tasta on
todistuksena CE-merkki tydkalussa).

Director Engineering and Product Development
Horst Grofimann

X fodian

DeWALT, Richard-Klinger-Strate 11,
D-65510, Idstein, Saksa

Turvallisuusohjeet

Lue kayttoohje huolellisesti ennen koneen kayttéonottoa.

Sailyta kayttoohje kaikkien koneen kayttdjien ulottuvilla.

Naiden ohjeiden lisdksi tulee aina seurata tyosuojeluviranomaisten
ohjeita.

Yleisté

1 Pida tyoskentelyalue siistina
Poista mahdolliset esteet valttyaksesi vaurioilta.

2 Pida lapset poissa tyoskentelyalueelta
Ala anna ulkopuolisten koskettaa sahkétydkalua tai sen tarvikkeita.
Kaikkien tulee pysytella poissa tyoskentelyalueelta.

3 Pue itsesi oikein
Ala kayta liian valjia vaatteita tai koruja. Ne voivat tarttua likkuviin osiin.
Kayta ulkona tydskennellessasi kumihansikkaita ja liukumattomia
kenkia. Jos sinulla on pitkat hiukset, kayta hiusverkkoa.

4 Kayta suojalaseja
Kayta suojalaseja estadksesi lastujen lentdmisen silmiisi. Ne voivat
aiheuttaa vahinkoa nadllesi. Mikali tydstédessa syntyy paljon polya,
kayta kasvonsuojaa.

5 Kayta kuulosuojaimia
Eri materiaaleja tyOstettdessa saattaa melutaso vaihdella kohoten
toisinaan yli 85 dB (A) rajan. Suojataksesi itsedsi kayta aina
kuulosuojaimia.

6 Ole tarkkaavainen
Keskity tydhdsi. Kayta tervetta jarkea. Al4 kayta sahkotydkalua
ollessasi vasynyt.

7 Kayta oikeaa tyokalua
Kayta tyokalua ainoastaan sellaiseen ty6hon, johon se on tarkoitettu.
Esim. 4l sahaa kasipydrdsahalla oksia tai polttopuita.

8 Korjauta tarvikkeesi DEWALTin valtuuttamalla huoltokorjaamolla.
Koska sa@hkdtyokalun tarvikkeiden korjaus on tarkkaa ja
ammattitaitoa vaativaa ty6ta, vie ne aina DEWALTIn valtuuttamaan
korjaamoon korjattavaksi.

DE6210/DE6212 - Pakkauksen sisalto

Pakkaus sisaltaa:

Sinkkauslaite

Sinkkausmalline (puolipeitto- ja liukusinkkaukset)
Sinkkausmalline (I&pimenevat sinkkaukset ja kampaliitokset) (DE6212)
Sinkkaustera, tyyppi A (13,5 mm (17/32"); leikkuukulma 7°)
Suora terd, tyyppi B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)

Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi A (19 mm (3/4")
Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi B (15,9 mm (5/8") (DE6212)
Ohjainholkin sovitinlevy DW613/DW614/DW615 varten
Ohjainholkin sovitinlevy DW620/DW621/DW626 varten
Ohjainholkin sovitinlevy DW624/DW625E/DW629 varten
T-kahvainen kuusiokoloavain

Kayttéohje

N

JEE QR I UL U (UL U (UL U UL G

+ Lue tdma kayttdohje huolellisesti ennen koneen kayttéonottoa.

Kuvaus (kuva A1 & A2)
Sinkkauslaitteen DE6210/DE6212/DE6215 ansiosta voit tehda
ammattimaisia sinkkausliitoksia jyrsimesi avulla.

Kuva A1
1 Jalusta
2 Sinkkausmalline
3 Etumaisen puristimen lukitusvipu
4 Etumainen puristin
5 Etumaisen puristimen saaténupit
6 Mallineasennon kiinnitysnupit
7 Mallineasennon saaténupit
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8 Syvyysohjain

9 Sivuohjaimet
10 Ylapuolisen puristimen sdaténupit
11 Ylapuolinen puristin
12 Ylapuolisen puristimen lukitusvipu
13 Asennusreiét
14 Mallineen sormet

Pakkauksen lisdvarusteet (kuva A2)

Laitteen mukana toimitetaan seuraavat tarvikkeet:

15 Sinkkaustera, tyyppi A

16 Suora terd, tyyppi B (DE6212)

17 Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi A

18 Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi B (DE6212)

19 Ohjainholkin sovitinlevy DW613/DW614/DW615:a varten
20 Ohjainholkin sovitinlevy DW620/DW621/DW626:a varten
21 Ohjainholkin sovitinlevy DW624/DW625E/DW629:a varten

Lisdvarusteet
Laitteen mukana tulevat terdt on sovitettava 8 mm kiristyshylsyyn.
Saatavana on seuraavanlaisia kiristyshylsyja:
- DE6952 kiristyshylsy (DW613/DW614/DW615/DW620/DW621:a
varten)
- DE6274 kiristyshylsy (DW624/DW625E/DW629:a varten)
- DE6260 kiristyshylsy (DW626:a varten)

Ota yhteys myyjaasi halutessasi tietoja sopivista lisatarvikkeista.

Asennus ja sdadot

i Katso myds jyrsimen kasikirja.

=

Sinkkauslaitteen valmisteleminen kédytt66n (kuva A & B)

e Asenna sinkkauslaite tyostdpenkkiin sopivankokoisilla ruuveilla. Tata
tarkoitusta varten jalustassa on kiinnitysreiat (13). Varmista, etta
laitteen jalustan etureuna tydntyy tydstdpenkin yli.

e Vaihtoehtoisesti sinkkauslaitteen voidaan asentaa tydstépenkin
paalle valiaikaisesti.

e Kayta puristimia (26) sinkkauslaitteen asentamiseksi tydstopenkkiin
kuvan B mukaisesti.

A Kiinnita laite aina tukevalle pinnalle.

Jyrsimen valmisteleminen (kuva C)

Sovittaaksesi DEWALT-jyrsimesi kayttéon lisalaitteen kanssa,
ohjainholkin sovitinlevy on kiinnitettéva jyrsinjalustaan. Muun merkkiset
jyrsimet saattavat edellyttaa erillisen jalustarakenteen kayttoa.

A\

o Kiinnita sovitinlevy (27) jyrsimen jalustaan.

e Aseta sovitinalustaan ohjainholkki (28) kuvan osoittamalla tavalla.
o Kiinnita ohjainholkki sovitinalustaan lukkomutterin (29) avulla.

o Kiinnita tarvittava tera hylsyyn.

e Saada tera kuten alla on kuvattu.

A

Suosittelemme jyrsimen kayttd4, jossa on sisdanrakennettu
sahaussyvyyden hienosdadin. Muutoin asenna sopiva
hienos&adin jyrsimeen.

Kéayta aina laitteen mukana toimitettuja ohjainholkkeja
ohjaamaan jyrsin mallineen sormia vasten. Valitse sopiva
ohjainholkki kyseista liitosta varten asettamalla ohjainholkki
syvyyssdadon uraan vastaavan mallineen vasemmalle
puolelle. Ohjaimen pitéisi sopia uraan tiiviisti.

Terdsyvyyden sédéité (kuva D1 & D2)
Mallineiden syvyysohjaimet on esiasetettu tehtaalla vakioliitoksia varten,
mutta niitd voi sdataa tarvittaessa.

e Laske teraa hiukan ohjainholkin reunan ohitse.

e Tydnna jyrsin ohjainholkin kera syvyyssaadon uraan, joka vastaa
jyrsittévaa liitosta. Kéytettavien mallineiden sormien vasemmalla
puolella on aina ura.
30 TAILS/BOX
31 HALF-BLIND
32 PINS
33 1/2" DADO

pyrsto- ja kampaliitoksiin

puolipeittosinkkauksiin

sinkkaustappeja varten

liukusinkkauksiin (12,7 mm, kiinted)
34 3/8" DADO liukusinkkauksiin (9,5 mm, kiinte&)
35 1/4" DADO liukusinkkauksiin (6,35 mm, kiinted)

o Laske jyrsinkelkkaa, kunnes terd koskettaa syvyysohjainta (8).
Lukitse jyrsinkelkka tdhan asentoon.

Tyéstékappaleiden merkinté ja kiristys (kuva E - G)
Sinkkauslaitteella voidaan tehda tietty maara liitoksia, joihin kuuluu:
- Lapimenevat sinkkaukset (kuva E1)
- Puolipeittosinkkaukset (kuva E2)
- Puolipontti-puolipeittosinkkaukset (kuva F1)
- Liukusinkkaukset (kuva F2)

o Merkitse toisiinsa lomittuvat osat huolellisesti kuvien E - F mukaisesti.

o L Oysaa vasemmanpuolista sivuohjainta (9) T-kahvallisella
kuusiokoloavaimella (36). Tydnna ohjain vasemmalle kauimpaan
asentoon.

e Asemoi vaakasuora tydstékappale (37) ja kirista se paikalleen
ylapuristimen avulla (11) (kuva G1). Varmista, etta tyostdkappaleen
reuna ei ulotu laitteen reunan ylitse.

e Aseta mallineen (2) ulokkeet sdatdénuppien (7) ja kiinnitysnuppien (6)
valiin. Pida mallineesta kiinni yhdella kadella ja kirista samalla
kiinnitysnupit toisella kadella.

e Aseta pystysuora tydstokappale (38) keskisesti mallineen
kauimmaisen vasemmalla puolella ja sen Idhimman oikealla puolella
olevan sormen véliin (kuva G2). Varmista, etta tyostdkappaleen
reuna on samantasoinen mallineen reunan kanssa.

Kirista tyostokappale paikalleen etupuristimen avulla (4).

e Liu'uta vasenta sivuohjainta (9) oikealle, kunnes se on
samantasoinen pystysuoran tydstékappaleen kanssa. Kiristad
vasemmanpuolinen sivuohjain T-kahvallisella kuusiokoloavaimella (36).

o LOyséaa ylapuristinta. Siirrd vaakasuoraa tystdkappaletta (37),
kunnes se on samantasoinen pystysuoran tydstékappaleen (38) ja
vasemman sivuohjaimen (9) kanssa (kuva G3). Kiristé ylapuristin.

A e Sovita tydstokappaleen paksuinen jatemateriaalin osa (39)
pitdmaan puristin ja mallineet tasaisena (kuva G3).
o Kiristd jatemateriaalin osa tiukasti tydstékappaletta vasten
minimoidaksesi irtautumista terasta.

Mallineen asentaminen ja sdétdminen (kuva H1 - H3)

Mallineita voidaan kayttdd molemmilla puolilla mahdollistamaan eri

litosten jyrsintda (kuva H1).

40 puolipeitto- ja liukusinkkauksiin

41 lapimeneviin sinkkauksiin ja kampaliitoksiin (DE6212)

42 lapimenevien sinkkausten ja kampaliitosten pienoismalleja varten
(DE6215)

Mallineessa olevat symbolit ja teksti osoittavat, kumpaa mallineen puolta
ja kohdistusviivaa on kéaytettava eri liitoksia varten.

43 TAILS/BOX lapimenevia sinkkaustappeja ja kampaliitoksia varten
44 HALF-BLIND puolipeittosinkkauksiin
45 PINS lapimenevia sinkkaustappeja varten

e Aseta mallineen (2) ulokkeet sdatdnuppien (7) ja kiinnitysnuppien (6)
valiin (kuva H2).
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o Tydstokappaleiden kohdistamiseksi mallineen kanssa nojaa
tyostokappaleen ylitse ja katso suoraan alas tasausviivaan (kuva H3).

e Kaanna saaténuppeja (6) kohdistaaksesi kohdistuslinjan X kahden
tydstékappaleen Y-liitoksen kanssa.

o Kiinnitd malline oikeaan asentoon kiristdmalla kiinnitysnupit (7).

Kéyttéohjeet

A Noudata aina turvallisuusohjeita ja voimassa olevia saantja.

—

Katso myds jyrsimen kasikirja.

Materiaalien valinta

Sinkkauksen paamateriaaleja ovat luonnolliset ja keinotekoiset
puuainekset. Hyvanlaatuisesta kovapuusta saadaan erinomainen tulos
ja saldily minimoituu.

Materiaalien kunnollinen valmistelu tydstkappaletta varten on l&dhtékohta
hyvannékadisiin ja taydellisesti sopiviin tuloksiin. Parhaat lopputulokset
saadaan aikaan leikkaamalla taydellisen suorista kulmista.
Tyostokappaleiden tulee olla tasaisia, muttei kierresyista.

Suuntaa puu niin, ettd paittaispinnat ovat yhdistettyind kohdakkain, jotta
liitoksista tulee vahva.

Ihanteelliset materiaalileveydet

Mallineiden avulla voidaan tehda enintdan 305 mm:n levyisia liitoksia.
Tietyilld leveyksilla saadaan kuitenkin aikaan paremman nakéinen liitos
kuin muilla, koska niihin siséaltyy sinkkaus kautta materiaalileveyden.
lhanteelliset materiaalileveydet ovat 25,4 mm (1") + 6,35 mm (1/4")
(esim. 31,75 mm, 57,15 mm)

Jos kaytat sinkkausmallineena pienoismallia, ihanteelliset leveydet ovat
12,7 mm (1/2") + 3,2 mm (1/8") (esim. 15,9 mm, 28,6 mm).

My®&s muita materiaalileveyksia voidaan kayttda. Ne vaativat kuitenkin
tydstokappaleen tarkkaa keskidintia suhteessa mallinesormiin, jotta
saavutetaan hyvannakdéinen tulos.

Sinkkaus

e Aseta jyrsin mallineen sormien péaélle.

o Kaynnista jyrsin.

e Tee ensimmainen sahaus pystysuoran tyostkappaleen lapi oikealta
vasemmalle. Se saa aikaan teravaolkaisuuden pystysuorassa
tyOstdkappaleessa ja mallin jadnndksen lohkeaminen minimoituu.

e Siirrd jyrsinta ja ohjainholkkia litoksen muodostamiseksi mallinetta
pitkin ja tydsta sormista sisaan ja ulos vasemmalta oikealle. Varmista
samalla, ettd ohjainholkki koskettaa mallineen reunaa koko kayton
aikana.

A o Ala koskaan nosta jyrsinté pois mallineesta, kun tydkalu
on kytkettyna paalle: se saattaa johtaa mallineen ja teran
vahingoittumiseen.
o Kun siirrdt jyrsintd mallineeseen ja pois mallineesta,
varmista, ettd jyrsin on kytketty pois paalta.

Koejyrsintd
Suosittelemme, etta teet koejyrsinnan jatepuun kappaleilla
tarkistaaksesi asetukset.
e Sovita koekappaleet toisiinsa ja tarkista liitos.
e Jos sinkkausliitos on liian 16ys&, lisda hieman syvyyden saatéa
hienosaatimen avulla.
e Jos sinkkausliitos on liian tiukka, pienennd hieman syvyyden saatéa
hienos&atimen avulla.

e Jos sinkkausliitos on lilan matala, siirrd mallinetta hieman taaksepain.

e Jos sinkkausliitos on liian syva, mallinetta hieman eteenpain.

Perusliitokset

Puolipeittosinkkausten jyrsintéd (kuva A2, D2, E2, G & H)
Puolipeittosinkkaus (kuva E2) on yksi kaikkein yleisimmista
liitostyypeisté ja on puolipeitto-puoliponttilitoksin ihanteellinen valinta
vetolaatikkorakenteeksi. Liitos ei ole tyypillisessa puolipeitto-
vetolaatikkorakenteessa nakyvisséa etuosasta kéasin ja on
nakymattémissa, kun vetolaatikko on kiinni.

Seka pyrstét ja tapit leikataan samassa toimenpiteessa. Tapit leikataan
vaaka-asennossa, kun taas pyrstét leikataan pystyasennossa.

e Aseta tappiosaksi tarkoitettu tyostékappale vaakasuoraan asentoon
(kuva G1). Varmista, etta tydstokappaleen ulkopuoli osoittaa laitteen
jalustaan.

e Asenna puolipeitto-/liukusinkkausmalline (40) (kuva H1).

Varmista, ettd sormipuoli osoittaa kayttajaan.

e Saada vasen sivuohjain (9), etta se on keskella tappiosaa suhteessa
vaadittavaan mallinesormivaliin (kuva G2). Katso "Tydst6kappaleiden
merkinta ja Kiristys".

e Lukitse vasen sivuohjain asentoon pakkauksen sisaltamalla
kuusiokoloavaimella (36).

o Aseta pyrstdosaksi tarkoitettu tydstdkappale pystysuoraan asentoon
(kuva G2). Varmista, etta tydstokappaleen ulkopuoli osoittaa laitteen
jalustaa kohti.

o Kirista tyostokappaleet asentoon siten, ettéd ne ovat samantasoisesti
vasenta sivuohjainta vasten (kuva G3).

e Kohdista malline HALF-BLIND-kohdistusviivan (44) avulla (kuva H1
& H3).

e Kiinnita sinkkaustera, tyypin A (15), ja ohjainholkki, tyypin A (17),
jyrsimeen ohjainholkin sovitinlevyn avulla vaaditulla tavalla (kuva A2).

e Saada terasyvyys HALF-BLIND-syvyysohjaimen (31) avulla (kuva D2).

e Suorita ensimmainen sahaus oikealta vasemmalle pystysuoran
tydstokappaleen pinnan yli lohkeilun minimoimiseksi.

e Jyrsi tapit ja pyrstét. Irrota tydstékappaleet, kun ne ovat valmiita.

o Tarkasta liitos.

o Tee s&adot seuraavasti:

- Siirréd mallinetta kayttajaa kohti liitosten limittaisyyden
vdhentdmiseksi.

- Siirra mallinetta poispéin kayttajasta liitosten limittdisyyden
lisddmiseksi.

- Laske tarvittaessa jyrsinteraa tiivimman litoksen luomiseksi.

- Nosta tarvittaessa jyrsinteraa véaljemman liitoksen luomiseksi.

Sinkkaliitos puolipontilliseen edustaan (kuva D - F)
Sinkkaliitokset puolipontillisissa edustoissa (kuva F1) ovat usein
suosituimpia kuin samantasoiset liitokset (kuva E), varsinkin
vetolaatikkorakenteessa.
e Liitettdvan puolipontin syvyyden on oltava suurempi kuin HALF-
BLIND-syvyysohjaimen asetettu syvyys (31) (kuva D2).

Puolipeitto-puoliponttisinkkausten jyrsintd (kuva A2, D2 & G - I)
o Mittaa pyrstbosana kaytettéavasta tydstékappaleesta puolipontin
SYVyys.
e Luo valikekappale, joka on leveydeltdan mitatun puoliponttisyvyyden
kanssa sama.

Pyrstojen jyrsinta

e Aseta jatemateriaalikappale vaakasuoraan asentoon (kuva G1).
Varmista, etta kappale on tarpeeksi paksu estamaan teraa
koskettamasta laitteen jalustaa.

e Asenna puolipeitto-/liukusinkkausmalline (40) (kuva H1) Varmista,
etté sormipuoli osoittaa kayttajaan.

e Aseta pyrstoosaksi tarkoitettu tydstokappale pystysuoraan asentoon
(kuva G2). Varmista, etta tyostékappaleen ulkopuoli osoittaa laitteen
jalustaan.

o Keskidi pyrstdosa tarpeellisella tavalla suhteessa mallinesormivaliin
(kuva G2). Katso "Tydstokappaleiden merkinté ja kiristys".
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o Kiinnita tyostdkappale paikalleen.

e Aseta aikaisemmin luotu vélikekappale (46) pyrstéosan vasenta
puolta vasten (kuva l). Liu'uta vasenta sivuohjainta (9) oikealle,
kunnes se on samantasoisesti véalikekappaletta vasten. Kiinnita
sivuohjain (9).

o Kirista jatemateriaalikappale asentoon, niin ettd se on
samantasoinen pyrstéosan kanssa.

e Kohdista malline HALF-BLIND-kohdistusviivan (44) avulla (kuva H1
& H3).

o Kiinnita sinkkaustera, tyypin A, (15) ja ohjainholkki, tyypin A, (17)

jyrsimeen ohjainholkin sovitinlevyn avulla vaaditulla tavalla (kuva A2).
e Saada terasyvyys HALF-BLIND-syvyysohjaimen (31) avulla (kuva D2).

e Suorita ensimmainen sahaus oikealta vasemmalle pystysuoran
tydstokappaleen pinnan yli lohkeilun minimoimiseksi.

e Jyrsi pyrstot. Irrota tydstdkappale ja jatekappale, kun toimenpide on
valmis.

Tappien jyrsinta

o Aseta tappiosaksi tarkoitettu tydstékappale vaakasuoraan asentoon
samantasoisesti vasenta sivuohjainta vasten (kuva G1).
Varmista, etta tyostékappaleen ulkopuoli osoittaa laitteen jalustaa kohti.

e Asenna puolipeitto/liukusinkkausmalline (40) (kuva H1). Varmista,
ettd sormipuoli osoittaa kayttajaan.

o Kiinnita tydstokappale paikalleen.

e Kohdista malline puolipontin sisdreunan kanssa tappipuolella HALF-
BLIND-kohdistusviivan (44) avulla (kuva H1 & H3).

e Jyrsi tapit tydskentelemalla vasemmalta oikealle. Irrota
tyostdkappale, kun toimenpide on valmis.

o Tarkasta liitos.

e Jos tarvitaan saatoa, toimi kuten puolipeittosinkkausten kohdalla.

Lédpimenevien sinkkojen jyrsintéd (kuva A2, D2, E1, G & H)
Lapimeneva sinkkaus nayttaa visuaalisesti miellyttavalta, varsinkin
laatikoissa ja arkuissa. Seka pyrstot etta tapit leikataan samassa vaaka-
asennossa annetussa jarjestyksessa.

Pyrstojen jyrsinta

o Aseta tappiosaksi tarkoitetun tydstékappaleen kanssa
samanpaksuinen jatemateriaalikappale vaaka-asentoon (kuva G1).

e Asenna ldpimenevan sinkan/kampaliitoksen malline (41) (kuva H1).
Varmista, etta pyrstépuoli (47) osoittaa kayttajaan.

e Aseta pyrstoosaksi tarkoitettu tydstokappale pystysuoraan asentoon
(kuva G2).

e Saada vasen sivuohjain (9), etté se on vaadittavalla tavalla keskella
tappiosaa suhteessa mallinesormivaliin (kuva G2). Katso
"Tybstékappaleiden merkinta ja kiristys".

o Lukitse vasen sivuohjain asentoon pakkauksen sisaltamalla
kuusiokoloavaimella (36).

o Kiinnita tydstokappale paikalleen.

o Kiinnita jatemateriaalikappale asentoon samantasoisesti
tydstokappaletta vasten, jotta varmistetaan, ettei malline voi poiketa
suunnasta liitoksen jyrsinnan aikana.

e Kohdista malline TAILS/BOX-kohdistusviivan (43) avulla (kuva H1 & H3).

o Kiinnita sinkkaustera, tyyppid A, (15) ja ohjainholkki, tyyppia A, (17)

jyrsimeen ohjainholkin sovitinlevyn avulla vaaditulla tavalla (kuva A2).

e Saada terdsyvyys TAILS-syvyysohjaimen (30) avulla (kuva D2).
e Jyrsi pyrstot. Irrota tydstdkappale, kun toimenpide on valmis.

Tappien jyrsinta
o Aseta pyrstdosaksi tarkoitetun tydstékappaleen kanssa

samanpaksuinen jatemateriaalin kappale vaaka-asentoon (kuva G1).

e Kaanna mallinetta (41) 180°, jotta tappipuoli (48) osoittaa kayttajaan.
e Kiinnita tyostdkappale pystysuoraan asentoon (kuva G2). Varmista,
etta tyostdkappale on samantasoisesti vasenta sivuohjainta vasten.

o Kiinnita jatemateriaalikappale asentoon samantasoisesti
tydstokappaletta vasten, jotta varmistetaan, ettei malline voi poiketa
suunnasta litoksen jyrsinnén aikana.

e Kohdista malline PINS-kohdistusviivan (43) avulla (kuva H1 & H3).

e Kiinnita sinkkaustera, tyyppia B, (16) ja ohjainholkki, tyyppia B, (18)
jyrsimeen ohjainholkin sovitinlevyn avulla vaaditulla tavalla (kuva A2).

e Saada terdsyvyys PINS-syvyysohjaimen (31) avulla (kuva D2).

e Jyrsi tapit. Irrota tydstékappale, kun toimenpide on valmis.

o Tarkasta liitos.

o Tee sdadot seuraavasti:

- Siirréd mallinetta kayttajaa kohti saadaksesi aikaan tiivimman
litoksen.

- Siirréd mallinetta kayttajasta poispédin saadaksesi aikaan valjemman
liitoksen.

Kampaliitosten jyrsintd (kuva A2, D2, E3, G, H & J)

Kampaliitoksissa on suorat, keskendan lukkiutuvat ulokkeet, jotka on
pidettdva yhdessa liiman avulla. Laaja liimauspinta antaa tarvittavan
vahvuuden suuria projekteja varten.

Nama kaksi litoksen osaa sahataan molemmat pystyasennossa ja eri
toimenpiteissd. Ensimmaiseen kaytetdan vasenta sivuohjainta ja toiseen
oikeaa sivuohjainta.

Kampaliitoksiin tarvitaan 12,7 mm:n (1/2") suora teréa (ei sisally
toimitukseen).

Ensimmaisen liitososan jyrsinta

o Aseta toiseksi liitososaksi tarkoitetun tydstékappaleen kanssa
samanpaksuinen jatemateriaalin kappale vaaka-asentoon (kuva G1).

e Asenna lapimenevan sinkan/kampaliitoksen malline (41) (kuva H1).
Varmista, ettd sormipuoli (47) osoittaa kayttajaan.

e Aseta ensimmainen tydstokappale pystysuoraan asentoon (kuva G2).
Varmista, ettd tydstdkappaleen ulkopuoli osoittaa laitteen jalustaa
kohti.

e Saada vasen sivuohjain (9), etta se on vaadittavalla tavalla keskella
tappiosaa suhteessa mallinesormivaliin (kuva G2).

Katso "Tyostokappaleiden merkinta ja kiristys".

e Lukitse vasen sivuohjain asentoon pakkauksen sisaltamalla
kuusiokoloavaimella (36).

o Kiinnita tyostokappale paikalleen.

o Kiinnita jatemateriaalikappale asentoon samantasoisesti
tyostokappaletta vasten, jotta varmistetaan, ettei malline voi poiketa
suunnasta litoksen jyrsinnan aikana.

o Kohdista malline TAILS/BOX-kohdistusviivan (43) avulla (kuva H1 & H3).

e Kiinnita 12,7 mm:n (1/2") suora tera ja ohjainholkki, tyyppia A, (17)
jyrsimeen ohjainholkin sovitinlevyn avulla vaaditulla tavalla (kuva A2).

e Saada terdsyvyys TAILS-syvyysohjaimen (30) avulla (kuva D2).

e Jyrsi pyrstét ohjainholkin avulla mallineen sormien vasenta puolta
vasten seka sisaan- ettd ulospain. Paineen lisddminen kevyesti
vasempaan auttaa estdmaan I6yhat liitokset.

e Irrota tydstdkappale, kun toimenpide on valmis.

Toisen liitososan jyrsintd

e Aseta ensimmaisen tyostokappaleen kanssa samanpaksuinen
jatemateriaalin kappale vaaka-asentoon (kuva G1).

o Kiinnitd malline (41). Varmista, etté sormipuoli (47) osoittaa kayttajaan.

o | oysaa oikeanpuolista sivuohjainta (9) T-kahvallisella
kuusiokoloavaimella (36). Tydnna ohjain oikealle kauimpaan
asentoon (kuva J).

e Aseta ensimmadinen liitososa pystyasentoon jalustan oikealle
puolelle. Varmista, etta pyrstét tydntyvat mallineen sormien lavitse
(kuva J).

o Keskidi ensimmaisen liitososan pyrstét mallineen sormien valiin.
Kirista tydstdkappale paikalleen etupuristimen avulla.

e Tydnna oikeaa sivuohjainta vasemmalle, kunnes se on
samantasoisesti tydstdkappaletta vasten. Kiinnita sivuohjain (9).

e Irrota ensimmainen liitososa.
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o Kiinnita toinen tydstdkappale pystysuoraan asentoon (kuva G2).
Varmista, ettd tydstdkappale on samantasoisesti mallinetta ja oikeaa
sivuohjainta vasten. Varmista, etta tydstdkappaleen ulkopuoli
osoittaa kayttadjan suuntaan.

o Kiinnita jatemateriaalikappale asentoon samantasoisesti
tyostokappaletta vasten, jotta varmistetaan, ettei malline voi poiketa
suunnasta liitoksen jyrsinnan aikana.

e Saada tarvittaessa terasyvyys TAILS-syvyysohjaimen (30) avulla
(kuva D2).

e Jyrsi tapit ohjainholkin avulla mallineen sormien vasenta puolta
vasten seka sisaan- ettéd ulospain. Paineen lisddminen kevyesti
vasempaan auttaa estdmaan I6yhat liitokset.

e |rrota tydstékappale, kun toimenpide on valmis.

o Kokoa liitos.

o Liitossovitteen tiukkuutta voidaan sa&taa vaihtamalla vasemmalle
kohdistettua painemaaraa toimenpiteen aikana.

Liukusinkkausten jyrsintéd (kuva A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
Liukusinkkauksia (liukupyrstéja) kaytetdan lahinna hyllyjen ja kaappien
rakennuksessa.

Laitteessa on ominaisuutena 3 esiasetettua pysaytinta liukupyrstéjen
syvyyksille: 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") and 12,7 mm (1/2") (kuva
D2). Kuitenkin mika tahansa liukupyrston tarvitsema syvyys voidaan
aikaansaada manuaalisesti sdatémalla jyrsimen syvyysasetusta.

Urapaneelin jyrsinta (A kuvassa F2)

e Varmista, etta terd ei pdase koskettamaan laitteen jalustaa.

e Merkitse uran sijainnin keskiviiva (49) tydstokappaleeseen, joka on
tarkoitettu urapaneeliksi.

o Merkitse kaksi rinnakkaista viivaa (50) 9,5 mm keskiviivan
molemmille puolille

o Aseta tyostdkappale vaaka-asentoon. Varmista, ettd merkinnat
osoittavaa kayttajaa kohti.

o Kiinnitd malline (40). Varmista, etta tappipuoli osoittaa kayttajaa kohti.

e Kohdista kaksi merkintéda tarkasti aukon (51) reunojen kanssa.

e Kiinnita sinkkaustera, tyyppia A, (15) ja ohjainholkki, tyyppia A, (17)

jyrsimeen ohjainholkin sovitinlevyn avulla vaaditulla tavalla (kuva A2).

e Saada terasyvyys valitun syvyysohjaimen (33) avulla (kuva D2).
Voit vaihtoehtoisesti asettaa jyrsimesi vaaditulle urasyvyydelle.

e Jyrsi varovaisesti reian ymparilla tydskentelemalla vasemmalta
oikealle.

e |rrota tydstékappale, kun toimenpide on valmis.

A Jos olet jyrsimdssa syvaa uraa, esisahaa ura suoralla teralla
ennen sinkkausteralla jyrsimista.

Tappilevyn jyrsinta (B kuvassa F2)
Suositellaan ensin koesahauksen tekemisté jatemateriaaliin, jotta
varmistutaan oikeista asetuksista.
e Aseta uralevyn kanssa samanpaksuinen jatemateriaalin kappale
vaaka-asentoon (kuva K3).

o Aseta tappilevyksi tarkoitettu tydstdkappale pystyasentoon. Varmista,

etta tydstékappaleen reuna on samantasoinen mallineen reunan
kanssa.

e Suorita ensimmainen matala sahaus oikealta vasemmalle laudan
pinnan ylitse lohkeilun minimoimiseksi.

e Tee toinen sahaus tydskentelemélla jyrsimella ja ohjainholkilla
mallineen reunaa pitkin oikealta vasemmalle profiilin
aikaansaamiseksi.

e Irrota tappilevy ja kdanna sitéd 180°. Tappilevyn sahattu puoli osoittaa
nyt laitteen jalustaa kohti.

o Toista jyrsintdtoimenpiteet annettujen ohjeiden mukaisesti.

e |rrota tydstékappale, kun toimenpide on valmis.

o Tarkasta liitos.

o Tee s&adot seuraavasti:
- Kun liitokset ovat liian tiiviita, siirrd mallinetta poispéin kayttajasta
ja sahaa tappilevy uudelleen.
- Kun liitokset ovat liian valjia, siirrd mallinetta kayttajaa kohti ja
sahaa uusi tappilevy.

DE6215 pienoiskokoinen sinkkausmalline

Taman mallineen avulla laitteella voidaan tehda sinkkausten
pienoisversioita. Malline tarjoaa lapimeneviin, puolipeitto- ja
kampaliitoksiin tarkalleen puolet vakiomallineiden liitosvalista.

Pakkauksen sisalto:
1 Sinkkausmalline
2 Kiinnittimet
1 Sinkkausterd, tyyppi C (7,14 mm (9/32"); leikkuukulma 7°)
1 Suora tera, tyyppi D (7,95 mm (5/16")
1 Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi C (9,5 mm (3/8")
1 Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi D (7,95 mm (5/16")
1 Syvyysohjaimen kiinnitin
2 Sivuohjaimet, hopea
1 Syvyysnuppi
1 Kuusiomutteri
6 Ruuvit
1 Kuusiokoloavain

Mallineen mukana toimitetaan seuraavat tarvikkeet (kuva A3):
22 Sinkkausterd, tyyppi C

23 Suora tera, tyyppi D

24 Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi C

25 Ohjainholkki ja lukkomutteri, tyyppi D

Malline kootaan seuraavasti:
o Kiinnita kiinnittimet ruuveilla sinkkausmallineeseen. Kayta pakkauksen
sisaltdmaa kuusiokoloavainta ruuvien kiristamiseen.
o Kiinnitd syvyysohjain ruuveilla mallineeseen. Kéyta pakkauksen
sisaltdmaa kuusiokoloavainta ruuvien kiristdmiseen.

Sinkkausmalline valmistellaan seuraavasti:
e Vaihda yleiset mustat sivuohjaimet hopeanvérisiin sivuohjaimiin.

Sinkkauslaitetta kayteta&n pienoismallineen kanssa seuraavasti (kuva H):
Tama malline (42) on kaytdssa identtinen perussinkkauksiin.
Korvaa kuitenkin seuraavat osat:

o Kayta lapimenevien sinkkausten pyrstéihin mallineen TAILS-puolta
(47) yhdessa sinkkausteratyypin C ja ohjainholkkityypin C kanssa.
Kohdista tydstékappaleet huolellisesti TAILS/BOX-kohdistuslinjan
(43) kanssa.

e Kayta lapimenevien sinkkausten tappeihin mallineen (48) PINS-
puolta yhdessé suoran teratyypin D ja ohjausholkkityypin D kanssa.

o Kayta puolipeittosinkkauksiin ja puolipontti-puolipeittosinkkauksiin
mallineen TAILS-puolta (47) yhdessa sinkkausteratyypin C ja
ohjainholkkityypin C kanssa. Kohdista tyostdkappaleet huolellisesti
HALF-BLIND-kohdistuslinjan (44) kanssa.

e Kampaliitoksiin tarvitaan 6,35 mm:n (1/4") suora tera (ei sisally
toimitukseen). Kayté mallineen TAILS-puolta (47) 6,35 mm:n (1/4")
suoran terdn ja ohjainholkkityypin C kanssa.

Huolto

Lisélaite on suunniteltu kaytettavaksi pitkédn aikaa mahdollisimman
vahalla huollolla. Asianmukainen kaytt6 ja sddnnénmukainen puhdistus
takaavat laitteen jatkuvan toiminnan.

O

Y

Voitelu
Lisalaite ei tarvitse lisavoitelua.
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Ympériston suojelu

)54

Kun DEWALT -koneesi on kaytetty loppuun, 813 havita sita
kotitalousjatteen mukana. Téma tuote on kerattava erikseen.

oo

Erillinen kerdys. Tata tuotetta ei saa havittda normaalin
kotitalousjatteen kanssa.

Kaytettyjen tuotteiden ja pakkausten erillinen kerays
mahdollistaa materiaalien kierratyksen ja uudelleenkayton.
Kierratettyjen materiaalien uudelleenkaytt6 auttaa
ehkadisemaan ymparistdn saastumisen ja vahentaa raaka-
aineiden kysyntaa.

Paikallisten sdanndsten mukaisesti on mahdollista vieda kotitalouksien
sdhkdlaitteet kuntien kaatopaikoille tai jattda ne vahittaismyyijalle
ostettaessa uusi tuote.

DeWALT tarjoaa mahdollisuuden DEWALT -tuotteiden kerdykseen ja
kierratykseen sen jélkeen, kun ne on poistettu kaytdsta. Jotta voisit
hyétya tasta palvelusta, palauta laitteesi johonkin valtuutettuun
huoltoliikkeeseen, joka keraa laitteet meidan puolestamme.

Voit tarkistaa 1&himman valtuutetun huoltopisteen sijainnin ottamalla
yhteyden DEWALTIn toimistoon, joka sijaitsee tassa kasikirjassa
annetussa osoitteessa. Lista valtuutetuista DEWALT -huoltoliikkeista
seka yksityiskohtaiset tiedot korjauspalvelustamme ovat vaihtoehtoisesti
saatavilla Internetissa, osoitteessa www.2helpU.com

Jatkuvan tuotekehittelyn seurauksena nama tiedot saattavat muuttua.
Niistd emme ilmoita erikseen.

TAKUU
]
e 30 PAIVAN TYYTYVAISYYSTAKUU e
Jos et ole taysin tyytyvainen DEWALT-tydkaluusi, palauta se myyjalle
tai valtuutettuun DEWALT-huoltopisteeseen 30 péivan sisélla
ostopaivasta, niin saat rahasi takaisin tai vaihtokoneen. Tuote on
palautettava téydellisena ja ostokuitti on esitettava.

o YHDEN VUODEN ILMAINEN YLLAPITOHUOLTO o

DeWALT-ty6kalusi kunnossapito ja huolto suoritetaan ilmaiseksi

12 kuukauden sisélla ostopaivasta huoltopisteessdmme. lImainen
kunnossapitohuolto kdsittda sahkotydkalujen tys- ja
varaosakustannukset. Siihen ei sisélly tarvikekustannuksia. Ostokuitti
on esitettava.

o YHDEN VUODEN TAKUU e

Jos DEWALT-tuotteesi menee epakuntoon materiaali- tai

valmistusvikojen takia 12 kuukauden sisalla ostopaivasta,

vaihdamme vioittuneet osat uusiin tai vaihdamme koko yksikén

ilmaiseksi edellyttaen, etta:

e Tuotetta ei ole kaytetty vaarin.

e Valtuuttamattomat henkil6t eivét ole yrittdneet korjata sita.

e Paivaykselld varustettu ostokuitti esitetdan. Téma takuu tarjotaan
lisdpalveluna kuluttajan lakiséateisten oikeuksien lisaksi.

Lahimman DEWALT-myyijasi tai valtuutetun DEWALT-huoltpisteen
osoitteen saat voimassaolevasta tuoteluettelosta tai ottamalla yhteytta
DeWALTIin. Lista valtuutetuista DEWALT-huoltoliikkeista seka
yksityiskohtaiset tiedot korjauspalvelustamme ovat vaihtoehtoisesti
saatavilla Internetissa, osoitteessa www.2helpU.com.
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SINKNINGSTILLBEHOR DE6210/DE6212/DE6215

Vi gratulerar!

Du har valt ett DEWALT produkt. Mangarig erfarenhet, ihardig
produktutveckling och férnyelse gér DEWALT till ett av de mest palitliga
namnen for professionella anvandare.

Tekniska data

DE6210 DE6212 DE6215
Avstand mellan sinkningar mm 254 254 12,7
Max. bredd arbetsstycke mm 305 305 305
Arbetsstyckets tjocklek mm 6-30 6-30 6-30
Frasens skaft diameter mm 8 8 8
Vikt kg 9 9 1

Foljande symboler anvands i denna manual:

A\

Tillverkarens forklaring

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT forklarar att denna produkt ar konstruerad i 6verensstammelse
med 98/37/EG.

Anger risk for personskada, dodsfall eller maskinskada om
manualens anvisningar inte foljs.

Denna produkt far inte tas i bruk innan man har konstaterat att
elverktyget som skall kopplas till denna produkt &r i 6verensstammelse
med 98/37/EG (vilket anges med CE-market pa elverktyget).

Director Engineering and Product Development
Horst GroRmann

. %Ak——.%

Richard-Klinger-Strafle 11,
D-65510, Idstein, Tyskland

Sakerhetsinstruktioner

Innan Du bérjar anvidnda maskinen, tag nagra minuter i ansprak for
att lasa igenom bruksanvisningen. Spara bruksanvisningen
lattillgangligt, sa att alla som anvander maskinen har tillgang till
bruksanvisningen.

Forutom nedanstaende instruktioner, folj alltid
Arbetarskyddsstyrelsens regler.

Allmént

1 Hall arbetsomradet i ordning
Nedskrapade ytor och arbetsbankar inbjuder till skador.

2 Hall barn borta
Lat inte andra personer komma i kontakt med elverktyget, tillbehoret
eller sladden. Alla personer skall hallas borta fran arbetsomradet.

3 Kla Dig ratt
Bar inte 16st hangande klader eller smycken. De kan fastna i rérliga
delar. Gummihandskar och halkfria skor rekommenderas vid
utomhusarbeten. Anvand harnat om Du har langt har.

4 Anviand skyddsglaségon
Anvand skyddsglasdgon for att férhindra att span blaser in i Dina
ogon vilket kan fororsaka skada. Om mycket damm uppstar anvand
aven ansiktsmask.

5 Anvand horselskydd
Ljudnivan vid sagning av olika material kan variera, ibland &verstiger
nivan 85 dB (A). For att skydda Dig sjalv, anvand alltid hoérselskydd.

6 Var uppmarksam
Titta pa det Du gor. Anvand sunt fornuft. Anvand inte elverktyget nar
Du &r trott.

7 Anvand ratt elverktyg
Tvinga inte svaga elverktyg att géra arbeten som &r avsedda for
kraftigare verktyg. Anvand inte elverktyg for &ndamal de inte ar
avsedda for: anvand t.ex. inte handcirkelsag for att sdga av kvistar
eller vedtra.

8 Reparation av verktyg och tillbehor far endast utforas av godkand
DeEWALT serviceverkstad
Reparation av ett tillbehor for elverktyg kraver precision och fardighet.
Anlita darfor alltid en auktoriserad DEWALT reparationsverkstad.

DE6210/DE6212 - Kontroll av férpackningens innehall
Forpackningen innehaller:

Sinkfogningstillbehor

Sinkschablon (halvoppen och glidande laxstjart)
Sinkschablon (6ppen laxstjart och boxfog) (DE6212)
Laxfras typ A (13,5 mm (17/32"); skéarvinkel 7°)

Rak fras typ B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)

Styrhylsa och lasmutter typ A (19 mm (3/4"))

Styrhylsa och lasmutter typ B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
Adapterplatta for styrhylsa till DW613/DW614/DW615
Adapterplatta for styrhylsa till DW620/DW621/DW626
Adapterplatta for styrhylsa till DW624/DW625E/DW629
Insexnyckel med T-handtag

Instruktionshandbok

N

JEE GRS (I UL U UL G UL G U

+ Las noga igenom handboken och forvissa Dig om att Du forstar
instruktionerna innan Du boérjar anvanda maskinen.

Beskrivning (fig. A1 & A2)
Sinkningstillbehéret DE6210/DE6212/DE6215 gor det mojligt att géra
professionella sinkfogar med hjalp av en éverfrasmaskin.
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Fig. A1
1 Bas
2 Sinkschablon
3 Lasspak for framre skruvklove
4 Framre kloven
5 Justeringsknappar for framre skruvklove
6 Knappar for fastlasning av schablonens lage
7 Knappar for justering av schablonens lage
8 Djupstyrning
9 Forskjutningsstyrning
10 Justeringsknappar fér évre skruvkloven
11 Ovre skruvkloven
12 Lasspak for 6vre skruvkloven
13 Monteringshal
14 Schablonens fingrar

Bifogade tillbehér (fig. A2)

Foljande tillbehér medféljer verktyget:

15 Laxfras typ A

16 Rak fras typ B (DE6212)

17 Styrhylsa och lasmutter typ A

18 Styrhylsa och lasmutter typ B (DE6212)

19 Adapterplatta for styrhylsa till DW613/DW614/DW615
20 Adapterplatta for styrhylsa till DW620/DW621/DW626
21 Adapterplatta for styrhylsa till DW624/DW625E/DW629

Extra tillbehér
Frasarna som medféljer verktyget maste monteras i en 8 mm
spanntang. Féljande spanntanger finns tillgangliga:
- DEB952 spanntang (fér DW613/DW614/DW615/DW620/DW621)
- DE6274 spanntang (for DW624/DW625E/DW629)
- DE6260 spanntang (for DW626)

Kontakta Din aterforsaljare for vidare information om lampliga tillbehor.

Montering och instéllning

@ Se aven o6verfrasmaskinens manual.

Férberedelse av sinkningstillbehéret (fig. A & B)

e Montera sinkningstillbehéret pa en arbetsbank med skruvar av
lamplig storlek. Foten &r forsedd med monteringshal fér detta (13).
Se till att framsidan av tillbehérets fot skjuter ut éver arbetsbanken.

e Alternativt kan man montera sinkningstillbehoret tillfalligt pa en
arbetsbank. Anvand skruvtvingar (26) for att montera tillbehéret pa
arbetsbénken enligt fig. B.

A Fast alltid tillbehdret pa ett stabilt underlag.

Forberedelse av éverfrasen (fig. C)

For att kunna anvéanda 6verfrasen fran DEWALT med tillbehéret maste
en adapterplatta for styrhylsan monteras pa frasfoten. Med frasar av
andra fabrikat kan man behéva anvénda en separat underfot.

A

o Fast adapterplattan (27) vid frasfoten.

e For in styrhylsan (28) i adapterplattan som skissen visar.
e Fast styrhylsan vid adapterplattan med lasmuttern (29).
e Satt in Onskat frasverktyg i spanntangen.

e Justera frasverktyget enligt nedanstadende anvisningar.

Vi rekommenderar att man anvéander en frds med integrerad
finjustering for frasdjupet, eller att man monterar en 1amplig
finjusterare pa sin fras.

Anvand alltid styrhylsorna som medféljer tillbehoret for att
styra frdsen mot schablonens fingrar. For att vélja ratt
styrhylsa till en bestdmd fog placerar man styrhylsan i
djupinstallningsskaran pa vanster sida av motsvarande
schablon. Styrhylsan ska sitta tatt i skaran.

A

Justering av frdsverktygets djup (fig. D1 & D2)
Djupstyrningarna pa schablonerna ar fabriksférinstéallda for
standardfogarna, men kan justeras efter behov.

e Sank frasverktyget precis forbi styrhylsans kant.

o Skjut frasen med styrhylsan in i djupinstéllningsskaran som
motsvarar fogen som ska frasas. Detta &r alltid skaran till véanster om
de schablonfingrar som anvéands.

30 TAILS/BOX for laxstjart och boxfog

31 HALF-BLIND for halvoppen laxstjart

32 PINS for laxtappar

33 1/2" DADO for glidande laxstjart (12,7 mm, fast)
34 3/8" DADO for glidande laxstjart (9,5 mm, fast)
35 1/4" DADO foér glidande laxstjart (6,35 mm, fast)

e Sank fraskorgen tills verktyget vidror djupstyrningen (8). Las
fraskorgen i detta lage.

Markering och fastklimning av arbetsstyckena (fig. E - G)
Sinkningstillbehéret kan gora ett antal fogar, daribland:

- Oppen laxstjart (fig. E1)

- Halvdppen laxstjart (fig. E2)

- Falsad halvoppen laxstjart (fig. F1)

- Glidande laxstjart (fig. F2)

Mark de passande delarna noggrant enligt fig. E - F.

Lossa den vanstra férskjutningsstyrningen (9) med insexnyckeln med
T-handtag (36). Skjut styrningen sa langt det gar at vanster.

Placera det horisontella arbetsstycket (37) och klam fast det med
ovre skruvkloven (11) (fig. G1). Kontrollera sa att kanten pa
arbetsstycket inte sticker ut utanfor kanten pa tillbehéret.

For in tapparna pa schablonen (2) mellan justeringsknapparna (7)
och fastlasningsknapparna (6). Hall schablonen nere med en hand
och dra at fastlasningsknapparna med den andra.

Placera det vertikala arbetsstycket (38) mellan det bortersta fingret
till vanster och det narmaste fingret till héger pa schablonen (fig. G2).
Kontrollera sa att kanten pa arbetsstycket ligger precis intill
schablonens botten. Spann fast arbetsstycket med framre
skruvkloven (4).

Skjut den vanstra forskjutningsstyrningen (9) at hoger tills den ligger
precis intill det vertikala arbetsstycket. Féast férskjutningsstyrningen
med insexnyckeln med T-handtag (36).

Lossa den 6vre skruvkloven. Flytta det horisontella arbetsstycket
(37) tills det ligger precis intill det vertikala arbetsstycket (38) och den
vanstra forskjutningsstyrningen (9) (fig. G3). Dra at den 6vre
skruvkloven.

A e Fast en bit restmaterial (39) av samma tjocklek som
arbetsstycket for att halla skruvkloven jamn och
schablonerna plana (fig. G3).
e Spann fast en bit restmaterial hart mot arbetsstycket for att
minimera utbrott fran frasen.

Montering och justering av schablonen (fig. H1 - H3)
Schablonerna kan anvandas pa bagge sidorna for att man ska kunna
frasa olika fogar (fig. H1).

40 for halvéppen och glidande laxstjart

41 fér 6ppen laxstjart och boxfog (DE6212)

42 for 6ppen laxstjart och boxfog i miniatyr (DE6215)
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Bildsymboler och text pa schablonerna visar vilken sida av schablonen
och vilken inriktningslinje som ska anvéndas till respektive fog.

43 TAILS/BOX fér 6ppen laxtapp och boxfog
44 HALF-BLIND for halvoppen laxstjart
45 PINS fér 6ppen laxtapp

e For in tapparna pa schablonen (2) mellan justeringsknapparna (7)
och fastlasningsknapparna (6) (fig. H2).

o FOr att rikta in arbetsstycket med schablonen lutar man sig 6ver
arbetsstycket och tittar rakt ner pa inriktningslinjen (fig. H3).

o V/rid pa justeringsknapparna (6) for att rikta in inriktningslinjen X med
de tva arbetsstyckenas fog VY.

e Fast schablonen i ratt lage genom att dra at fastlasningsknapparna (7).

Bruksanvisning

@ Se &ven dverfrasmaskinens manual.

Val av material

Det huvudsakliga materialet for sinkfogning &r naturligt och tillverkat tra.
Ett hart traslag av 16vtrad av god kvalitet ger ett utmarkt resultat och
minimerar flisningen.

Folj alltid sékerhetsfoéreskrifterna och tillhérande
bestammelser.

Att férbereda materialet till arbetsstycket ordentligt &r nyckeln till ett
snyggt och tatslutande resultat. F6r basta resultat maste arbetsstyckena
kapas i perfekt rata vinklar. Arbetsstyckena maste vara plana och far
inte vara skeva.

L&gg trastyckena sa att andtra méter andtra for att fa en stark fog.

Optimal materialbredd

Med schablonerna gar det att géra upp till 305 mm breda fogar. Dock
ger vissa bredder snyggare fogar an andra eftersom de innehaller ett
helt antal sinkningar Iangs materialbredden. De optimala materialbredderna
ar multiplar av 25,4 mm (1") plus 6,35 mm (1/4") (t.ex. 31,75 mm, 57,15 mm).
Vid anvéandning av miniatyrsinkschabloner ar de optimala bredderna
multiplar av 12,7 mm (1/2") plus 3,2 mm (1/8") (t.ex. 15,9 mm, 28,6 mm).
Andra materialbredder fungerar ocksa, men de kraver en noggrann
centrering av arbetsstycket i férhallande till schablonens fingrar for att fa
ett snyggt resultat.

Hopsinkning

e Placera 6verfrasningsmaskinen pa schablonens fingrar.

e Sla pa 6verfrasmaskinen.

e Gor ett forsta snitt 6ver det stdende arbetsstycket fran hoger till
vanster. Detta skapar en skarp ansats i det staende arbetsstycket
och reducerar utbrytning under resten av arbetet.

o For att forma fogen flyttar man frasen och styrhylsan langs med
schablonen och arbetar in och ut ur fingrarna fran vanster till hoger,
kontrollera att styrhylsan &r i kontakt med kanten pa schablonen
genom hela verktyget.

A e Lyft aldrig upp frasen ur schablonen medan verktyget &r
igang: det kan orsaka skador pa schablonen och frésen.
e Se till att dverfrasmaskinen ar avstédngd nar den flyttas upp
pa och fran schablonen.

Provfrédsning
Gor en provfrasning pa en bit spilltra for att kontrollera instaliningarna.
e For ihop provstyckena och kontrollera fogen.
e Om sinkfogen glappar, ska djupet 6kas nagot med hjélp av
finjusteringen.

e Om sinkfogen ar for trang ska djupet minskas nagot med hjélp av
finjusteringen.

e Om sinkfogen ar fér grund ska schablonen flyttas nagot bakat.

e Om sinkfogen ar for djup ska schablonen flyttas nagot framat.

Vanliga fogar

Frésning av halvfértdckta sinkningar (fig. A2, D2, E2, G & H)
Den halvfértackta sinkningen (fig. E2) ar en av de vanligaste typerna av
fogar, och &r tillsammans med falsad halvfortackt sinkning det basta
valet vid konstruktion av en lada. | en typisk konstruktion av en lada med
halvfértackt sinkning syns inte fogen fran framsidan och den &r osynlig
nar ladan &r stangd.
Bade stjartar och tappar fréses ut i samma handling. Tapparna frases ut
i den horisontella positionen, stjartarna i den vertikala positionen
e Placera arbetsstycket som ska férses med tappar i den horisontella
positionen (fig. G1). Kontrollera att arbetsstyckets utsida &r riktad
mot tillbehérets fot.
Montera sinkschablonen for halvéppen/glidande laxstjart (40) (fig.
H1). Kontrollera att fingersidan &r riktad mot anvandaren.
Justera den vanstra forskjutningsledaren (9) sa att tappdelen &r
centrerad gentemot schablonens fingeravstand efter behov (fig. G2).
Se "Markering och kldmning av arbetsstycken".
Las fast den vanstra férskjutningsstyrningen med den bifogade
insexnyckeln (36).
Placera arbetsstycket som ska férses med stjértar i den vertikala
positionen (fig. G2). Kontrollera att arbetsstyckets utsida &r riktad
mot tillbehérets fot.
Klam fast arbetsstyckena sa att de ligger tatt emot den vénstra
forskjutningsstyrningen (fig. G3).
Rikta in schablonen med hjalp av inriktningslinjen "HALF-BLIND" (44)
(fig. H1 & H3).
Fast laxfras typ A (15) och styrhylsa typ A (17) pa frasen med en
adapterplatta for styrhylsan efter behov (fig. A2).
Justera frasverktygets djup med djupstyrningen "HALF-BLIND" (31)
(fig. D2).
Gor ett forsta snitt fran hoger till vanster Gver det vertkala
arbetsstycket for att minska flisbildning.
Frés ut tapparna och stjartarna. Avlagsna arbetsstyckena efter
avslutat arbete.
Kontrollera fogen.
Installningen gar till sa har:
- For att minska 6verlappning av fogen flyttar man schablonen mot
anvéandaren.
- For att 6ka 6verlappning av fogen flyttar man schablonen fran
anvéandaren.
- For att gora en tatare fog sénker man frasen enligt onskemal.
- For att gora en losare fog hojer man frasen enligt dnskemal.

Sinkfog pa falsad framsida (fig. D - F)
Sinkfog pa falsad front (fig. F1) féredras ofta framfér planliggande fogar
(fig. E), sarskilt vid konstruktion av lador.
e Djupet pa falsningen som ska fogas maste vara stérre an det
installda djupet pa djupstyrningen "HALF-BLIND" (31) (fig. D2).

Frédsning av falsade halvfértdckta sinkningar (fig. A2, D2 & G - I)
e Mat falsens djup pa arbetsstycket som ska férses med stjartar.
e Gor en distanshallare som &r lika bred som det uppmétta falsdjupet.

Frasning av stjartar
e Fast en bit restmaterial i den horisontella positionen (fig. G1). Biten
maste vara tillrackligt tjock for att forhindra att frasen far kontakt med
tillbehorets fot.
e Montera sinkschablonen for halvéppen/glidande laxstjart (40) (fig. H1).
Kontrollera att fingersidan &r riktad mot anvandaren.
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e Placera arbetsstycket som ska férses med stjartar i den vertikala
positionen (fig. G2). Kontrollera att arbetsstyckets utsida ar riktad
mot tillbehérets fot.

e Centrera stjartdelen gentemot schablonens fingeravstand efter
behov (fig. G2). Se "Markering och kldmning av arbetsstycken".

e Klam fast arbetsstycket pa plats.

e Placera den tidigare gjorda distanshallaren (46) mot vanstra sidan av
stjartdelen (fig. ). Skjut den vénstra forskjutningsledaren at héger tills
den ligger plant mot distanshallaren. Fast forskjutningsstyrningen (9).

e Klam fast biten av restmaterial i sitt I1age sa den ligger plant mot
stjartdelen.

e Rikta in schablonen med hjalp av inriktningslinjen "HALF-BLIND" (44)
(fig. H1 & H3).

o Fast laxfras typ A (15) och styrhylsa typ A (17) pa frasen med en
adapterplatta for styrhylsan efter behov (fig. A2).

e Justera frasverktygets djup med djupstyrningen "HALF-BLIND" (31)
(fig. D2).

e Gor ett forsta snitt fran hoger till vanster 6ver det vertkala
arbetsstycket fér att minska flisbildning.

e Fras stjdrtarna. Avlagsna arbetsstycket och biten av restmaterial efter
avslutat arbete.

Frasning av "pins"

e Placera arbetsstycket som ska férses med tappar i den horisontella
positionen, plant mot den vénstra férskjutningsledaren (fig. G1).
Kontrollera att arbetsstyckets utsida &r riktat mot tillbehorets fot.

e Montera sinkschablonen fér halvéppen/glidande laxstjart (40) (fig.
H1). Kontrollera att sidan med fingrarna ar riktad mot anvéndaren.

e Klam fast arbetsstycket pa plats.

e Rikta schablonen gentemot den inre kanten av falsen pa tappdelen
med hjalp av riktningslinjen "HALF-BLIND" (44) (fig. H1 & H3).

e Fras tapparna fran vanster till hoger. Ta bort arbetsstycket nar det ar
fardigt.

e Kontrollera fogen.

e GOr sa har om justering kravs for halvfortackt sinkning:

Frédsning av éppen laxstjért (fig. A2, D2, E1, G & H)

En 6ppen laxstjart ger ett visuellt tilltalande resultat, speciellt for lador
och kistor. Bade stjartar och tappar frases i den vertikala positionen, i
den givna ordningen.

Frasning av stjartar

e Fast en bit restmaterial av samma tjocklek som arbetsstycket som
ska férses med tappar i den horisontella positionen (fig. G1).

e Montera sinkschablonen fér 6ppen laxstjart/boxfog (41) (fig. H1).
Kontrollera att stjartsidan sidan (47) &r riktad mot anvandaren.

e Placera arbetsstycket som ska férses med stjartar i den vertikala
positionen (fig. G2).

e Justera den véanstra férskjutningsledaren (9) sa att tappdelen &r
centrerad gentemot schablonens fingeravstand efter behov (fig. G2).
Se "Markering och fastkldamning av arbetsstyckena".

e Las fast den vanstra férskjutningsstyrningen med den bifogade
insexnyckeln (36).

e Klam fast arbetsstycket pa plats.

e Spann fast biten av restmaterial mot arbetsstycket for att férhindra att
schablonen flyttar sig medan fogen fréses.

e Rikta in schablonen med hjélp av inriktningslinjen "TAILS/BOX" (43)
(fig. H1 & H3).

e Fast laxfras typ A (15) och styrhylsa typ A (17) pa frasen med en
adapterplatta for styrhylsan efter behov (fig. A2).

e Justera frasverktygets djup med djupstyrningen "TAILS" (30) (fig. D2).

e Fras stjdrtarna. Avlagsna arbetsstycket efter avslutat arbete.

Frasning av tapparna
e Fast en bit restmaterial av samma tjocklek som arbetsstycket som
ska anvandas till stjartdelen i den horisontella positionen (fig. G1).

e Vand schablonen (41) 180° sa att tappsidan (48) ar riktad mot
anvandaren.

e Klam fast arbetsstycket i den vertikala positionen (fig. G2).
Kontrollera sa att arbetsstycket ligger intill den vanstra
férskjutningsstyrningen.

e Spann fast biten av restmaterial mot arbetsstycket for att férhindra att
schablonen flyttar sig medan fogen frases.

e Rikta in schablonen med hjalp av inriktningslinjen "PINS" (43) (fig. H1
& H3).

o Fast laxfras typ B (16) och styrhylsa typ B (18) pa frésen med en
adapterplatta for styrhylsan efter behov (fig. A2).

e Justera frasverktygets djup med djupstyrningen "PINS" (31) (fig. D2).

e Fras tapparna Avlagsna arbetsstycket efter avslutat arbete.

e Kontrollera fogen.

o Installningen gar till sa har:

- For att gora en tatare fog flyttar man schablonen mot anvéandaren.
- For att gora en I6sare fog flyttar man schablonen fran anvandaren.

Frésning av boxfogar (fig. A2, D2, E3, G, H & J)

Boxfogar har raka utsprang som griper i varandra och maste hallas ihop
med lim. Den stora limytan ger tillracklig styrka for stora projekt.

De bada fogsektionerna frases béagge i den vertikala positionen och i
separata operationer, den férsta anvénder den vénstra
foskjutningsstyrningen och den andra den hégra férskjutningsstyrningen
For boxfogar krévs en 12,7 mm (%2") rak fras (medféljer ej).

Frasning av forsta fogsektionen

e Fast en bit restmaterial av samma tjocklek som arbetsstycket som
ska anvéandas till den andra fogsektionen i den horisontella
positionen (fig. G1).

e Montera sinkschablonen fér 6ppen laxstjart/boxfog (41) (fig. H1).
Kontrollera att fingersidan (47) ar riktad mot anvéndaren.

e Placera det forsta arbetsstycket i den vertikala positionen (fig. G2).
Kontrollera sa att arbetsstyckets utsida ligger mot tillbehdorets fot.

e Justera den vanstra forskjutningsledaren (9) sa att tappdelen ar
centrerad gentemot schablonens fingeravstand efter behov (fig. G2).
Se "Markering och fastklamning av arbetsstyckena".

e Las fast den vanstra férskjutningsstyrningen med den bifogade
insexnyckeln (36).

e Klam fast arbetsstycket pa plats.

e Spann fast biten av restmaterial mot arbetsstycket for att férhindra att
schablonen flyttar sig medan fogen frases.

e Rikta in schablonen med hjélp av inriktningslinjen "TAILS/BOX" (43)
(fig. H1 & H3).

e Fast en 12,7 mm (%2") rak fras och styrhylsa typ A (17) pa frésen
med en adapterplatta fér styrhylsan efter behov (fig. A2).

e Justera frasverktygets djup med djupstyrningen "TAILS" (30) (fig. D2).

e Fras stjartarna med styrhylsan mot den vanstra sidan av
schablonens fingrar, bade in och ut. Med ett 1att tryck mot vanster
kan man hjalpa till att férhindra 16sa fogar.

e Ta bort arbetsstycket nar det ar fardigt.

Frasning av andra fogsektionen

e Fast en bit restmaterial av samma tjocklek som det forsta
arbetsstycket i den horisontella positionen (fig. G1).

e Montera schablonen (41). Kontrollera sa att fingersidan (47) ar vand
mot anvandaren.

e Lossa den hogra forskjutningsstyrningen (9) med insexnyckeln med
T-handtag (36). Skjut styrningen sa langt det gar at hoger (fig. J).

e Placera den forsta fogsektionen i den vertikala positionen pa héger
sida av foten. Kontrollera att stjartarna sticker ut genom fingrarna pa
schablonen (fig. J).

e Centrera den forsta fogsektionens stjartar mellan fingrarna pa
schablonen. Spann fast arbetsstycket med framre skruvkloven.

e Skjut den hogra forskjutningsstyrningen at vanster tills den ligger mot
arbetsstycket. Fast forskjutningsstyrningen (9).
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e Ta bort den férsta fogsektionen.

e Klam fast det andra arbetsstycket i den vertikala positionen (fig. G2).
Kontrollera sa att arbetsstycket ligger intill schablonen och den hégra
férskjutningsstyrningen. Kontrollera sa att arbetsstyckets utsida ar
mot anvéndaren.

e Spann fast biten av restmaterial mot arbetsstycket for att férhindra att
schablonen flyttar sig medan fogen frases.

e Justera vid behov frasverktygets djup med djupstyrningen "TAILS"
(30) (fig. D2).

e Fras tapparna med styrhylsan mot den vénstra sidan av schablonens
fingrar, bade in och ut. Med ett I4tt tryck mot vanster kan man hjalpa
till att férhindra l6sa fogar.

e Ta bort arbetsstycket nar det ar fardigt.

e Satt ihop fogen.

e Man kan justera hur tét fogen ska bli genom att variera hur mycket
man trycker at vanster under operationen.

Frésning av glidande laxstjért (fig. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
Glidande laxstjart (dven kallad laxspar) anvands framst vid konstruktion
av hyllor och skap.

Tillbehoret innehaller 3 forinstallda stopp fér spardjup pa 6,35 mm (1/4"),
9,5 mm (3/8") and 12,7 mm (1/2") (fig. D2). Man kan dock skapa vilket
djup som helst pa sparet manuellt genom att justera djupinstaliningen pa
frésen.

Frasning av sparskivan (A i fig. F2).

o Kontrollera sa att frasen inte kommer i kontakt med tillbehorets fot.

e Markera mittlinjen (49) av sparets placering pa arbetsstycket som
ska anvandas som sparskiva.

e Markera tva linjer (50) som gar parallellt 9,5 mm pa varsin sida av
mittlinjen

e Placera arbetsstycket i det horisontella laget. Kontrollera sa att
markeringarna ar vanda mot anvandaren.

e Montera schablonen (40). Kontrollera att spontsidan &r riktad mot
anvandaren.

e Rikta in de tva markeringarna exakt med kanterna pa sparet (51).

e Fast laxfras typ A (15) och styrhylsa typ A (17) pa frasen med en
adapterplatta for styrhylsan efter behov (fig. A2).

e Justera frasverktygets djup med vald djupstyrning (33) (fig. D2).
Alternativt kan man stélla in sparets 6nskade djup pa frasen.

o Fras forsiktigt langs sparet fran vanster till hoger.

o Ta bort arbetsstycket nar det ar fardigt.

A

Frasning av spontskivan (B i fig. F2).
Det rekommenderas att man férst gor en provfrasning med restmaterial
for att kontrollera instéllningarna.

e Fast en bit restmaterial av samma tjocklek som sparskivan i den
horisontella positionen (fig. K3).

e Placera arbetsstycket som ska anvandas som spontskiva i den
vertikala positionen. Kontrollera att kanten pa arbetsstycket ligger
plant mot schablonens botten.

o Gor ett forsta grunt snitt fran hoger till vanster 6ver plankan for att
minska flisbildning.

e Gor ett andra snitt med frasen och styrhylsan langs schablonens
kant fran hoger till vanster for att forma profilen.

e Avlagsna spontskivan och vrid den 180°. Den frésta sidan av
spontskivan ska nu vara mot tillbehérets fot.

e Upprepa frasoperationen enligt ovanstaende beskrivning.

e Ta bort arbetsstycket nar det &r fardigt.

e Kontrollera fogen.

Vid frasning av ett djupt spar bér man forfrasa sparet med en
rak frés innan man fraser med laxfrasen.

o Installningen gar till sa har:
- Om fogen &r for tat flyttar man schablonen bort fran anvandaren
och fréser om spontskivan.
- Om fogen &r for 16s flyttar man schablonen mot anvéndaren och
fraser en ny spontskiva.

DEG6215 Miniatyrsinkschablon

Med denna schablon &r tillbehéret 1ampligt for miniatyrversioner av
sinkfogar. Schablonen kan gora 6ppna, halvéppna och boxfogar med
standardschablonernas exakt halva fogavstand.

Forpackningen innehaller:
1 Sinkschablon
2 Konsoler
1 Laxfras typ C (7,14 mm (9/32"); skéarvinkel 7°)
1 Rak fras typ D (7,95 mm (5/16"))
1 Styrhylsa och lasmutter typ C (9,5 mm (3/8"))
1 Styrhylsa och lasmutter typ D (7,95 mm (5/16"))
1 Djupstyrningskonsol
2 Forskjutningsstyrningar, silver
1 Djupknapp
1 Sexkantmutter
6 Skruvar
1 Insexnyckel

Féljande tillbehér medféljer schablonen (fig. A3):
22 Laxfras typ C

23 Rak fras typ D

24 Styrhylsa och lasmutter typ C

25 Styrhylsa och lasmutter typ D

For att satta ihop schablonen:
e Montera konsolerna pa sinkschablonen med skruvarna. Anvand den
medféljande insexnyckeln for att dra at skruvarna.
e Montera djupstyrningen pa schablonen med skruvarna. Anvand den
medféljande insexnyckeln for att dra at skruvarna.

For att forbereda sinkningstillbehoret:
e Byt ut de vanliga svarta forskjutningsstyrningarna mot de
silverfargade.

For att anvénda sinkningstillbehéret med miniatyrschablonen (fig. H1):
Under anvandning &r schablonen (42) identisk med de vanliga
sinkningarna. Dock ska man géra féljande utbyten:

e For stjartarna till 5ppen sinkning anvander man "TAILS"-sidan (47) av
schablonen med laxfras typ C och styrhylsa typ C. Rikta in
arbetsstycken med inriktningslinjen "TAILS/BOX" (43).

e For tapparna till 6ppen sinkning anvander man "PINS"-sidan av
schablonen (48) med rak fras typ D och styrhylsa typ D.

e For halvfértackta och falsade halvfértéckta sinkningar anvander man
"TAILS"-sidan (47) av schablonen med laxfrés typ C och styrhylsa
typ C. Rikta in arbetsstycken med inriktningslinjen "HALF-BLIND"
(44).

e For "box joints" kravs en 6,35 mm (1/4") rak fras (ej medféljande).
Anvéand "TAILS"-sidan (47) av schablonen med en 6,35 mm (1/4")
rak fras och styrhylsa typ C.

Skétsel

Din produkt har tillverkats for att, med sa lite underhall som mgjligt,
kunna anvandas lénge. Varaktig och tillfredsstallande anvéndning
erhalles endast genom noggrann skétsel och regelbunden rengéring.

O

(]
Smérjning
Tillsatsen behdéver ingen ytterligare smdrjning.
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Miljsskydd

)54

Om du nagon gang i framtiden behéver ersatta din DEWALT-produkt
med en ny, eller inte l&ngre behdver den, ska du inte kasta den i
hushallssoporna. Denna produkt skall lamnas till sarskild insamling.

Sérskild insamling. Denna produkt far inte kastas bland
vanliga hushallssopor.

19N . . -
e Efter insamling av anvanda produkter och
St
7 férpackningsmaterial kan materialen atervinnas och

anvandas pa nytt. Anvandning av atervunna material skonar
miljén och minskar férbrukningen av ravaror.

Enligt lokal lagstiftning kan det férekomma sarskilda insamlingar av
uttjant elutrustning fran hushall, antingen vid kommunala miljostationer
eller hos detaljhandlaren nar du kdper en ny produkt.

DeEWALT erbjuder en insamlings- och atervinningstjanst for DEWALT-
produkter nar de en gang har tjanat ut. For att du skall kunna utnyttja
den, ber vi dig att aterlamna produkten till en auktoriserad reparations-
och servicerepresentant som samlar in produkterna for var rakning.

Adressen till nArmaste auktoriserade verkstad far du genom kontakt
med den lokala DEWALT- foretradare, vars adress du aterfinner i
manualen. En lista pa auktoriserade verkstader samt servicevillkor och
kontakter finns aven tillgéngligt pa Internet pa: www.2helpU.com

DEWALT service

Skulle fel uppsta pa maskinen, lamna da alltid in den till en auktoriserad
serviceverkstad. Se aktuell prislista/katalog for vidare information elle
kontakta DEWALT.

Pa grund av forskning och utveckling kan ovanstaende specifikationer
andras vilket inte meddelas separat.

GARANTI
]
© 30 DAGARS NOJD-KUND-GARANTI
Om du inte &r fullstandigt néjd med din DEWALT-produkts prestanda
behdver du endast returnera den inom 30 dagar, komplett som vid
kopet, till ditt inkopsstéalle eller en DEWALT auktoriserad
serviceverkstad for fullstandig aterbetalning eller utbyte. Inkpsdatum
maste pavisas.

o ETT ARS FRI FOREBYGGANDE SERVICE e

Om din DEWALT-produkt inom 12 manader efter inképsdatum kraver
underhall eller service, utférs detta kostnadsfritt av en auktoriserad
serviceverkstad. Fri forebyggande service omfattar arbets- och
reservdelskostnader for elektriska verktyg. Kostnad for tillbehdr ingar
ej. Inképsdatum maste pavisas.

e ETT ARS GARANTI o
Om din DEWALT-produkt inom 12 manader efter inkdpsdatum visar
defekter pa grund av brister i material eller vid produktionen,
garanterar vi att kostnadsfritt ersatta alla defekta delar eller, pa vart
eget initiativ, att gratis ersatta produkten pa villkor att:
e Produkten inte har missbrukats.
e Eventuella reparationer har utférts av auktoriserad verkstad/
personal.
e Inkdpsdatum kan pavisas.
Denna garanti erbjuds som extra fordel och &r separat fran
képarens foreskrivna réattigheter.

For adressen till ndrmaste DEWALT auktoriserade serviceverkstad,
se aktuell katalog for vidare information eller kontakta DEWALT.

Som alternativ finns en lista pa auktoriserade DEWALT serviceverkstad
och kompletta detaljer om var after-sales service tillgéngliga pa
Internet: www.2helpU.com.
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DISLI GECME DONANIMI DE6210/DE6212/DE6215

Tebrikler!

DeWALT uriiniini sectiniz. Urlin gelistirme ve yenilemede yillarin
deneyimi DEWALT" profesyonel kullanicilar isin en givenilir
partnerlerden biri haline getirmektedir.

Teknik veriler

DE6210 DE6212 DE6215
Disli arahgi mm 254 254 12,7
Maksimum is pargasi genigligi ~ mm 305 305 305
is pargasi kalinligi mm 6-30 6-30 6-30
Kesici saft capi mm 8 8 8
Agirhk kg 9 9 1

Bu kilavuzun timiinde, asagidaki semboller kullaniimistir:

A

imalatginin beyani

C€

DE6210/DE6212/DE6215
DeWALT bu Unitenin asagidaki standartlara uygun olarak Uretildigini
beyan eder 98/37/EC.

Bu kilavuzdaki talimatlara uyulmamasi halinde, yaralanma,
6lum veya aletin hasar gérmesi tehlikesi oldugunu gdésterir.

Bu Unite, baglanacak elektrikli cihazin 98/37/EC'ye uygunlugu
(elektrikli cihazidaki CE-isaretinden anlasilir) tespit edilene kadar
cahistinlmamalidir.

Miihendislik ve Uriin Gelistirme Mudarii
Horst Grolmann

- %Ak—q%\

DeWALT, Richard-Klinger-Straflte 11,
D-65510, Idstein, Almanya

Giivenlik talimatlar

Bu aksesuarla birlikte kullanilacak elektrikli aletin kullanim
kilavuzunda belirtilen giivenlik kurallarini uygulayin.
Ayrica, varsa ilgili ek glivenlik kurallarini da dikkate alin.
Bu iiriinii gahstirmadan 6nce asagidaki giivenlik kurallarini
okuyun.

Bu talimatlar giivenli bir yerde saklayin.

Genel kurallar

1 GCalisma mekanini temiz tutun
Daginik yerler ve tezgahlar kazalara neden olabilir.

2 Gocuklari uzak tutun
Cocuklarin alete ya da aksesuarlarina dokunmasini ya da bunlarla
oynamasini 6nleyin. Dider insanlari galisma alanindan uzak tutun.

3 ise uygun giyinin
Aletin hareketli pargalarina takilabilecek bol kiyafetler giymeyin ve
taki takmayin. Agik havada calisirken tercihan lastik eldivenler ve
tabani kaymayan ayakkabilar giyin. Uzun saglarinizin aletin hareketli
kisimlarina dolagsmamasi igin koruyucu sapka takin.

4 Emniyet gozliikleri takin
Calisma sirasinda toz ya da ugucu pargalar olusuyorsa bir yiz ya da
toz maskesi de takin.

5 Yiiksek desibelli giiriiltiden korunun
Duyma hissinizin zarar gérmemesi i¢in gurdltinin 85 dB(A) diizeyini
asmasi halinde 6nlem alin.

6 Dikkatli olun
Dikkatli galigin. Yorgun oldugunuzda ¢alismay! birakin.

7 Uygun aletler kullanin
ligili kullanim amaglari bu kullanim kilavuzunda agiklanmaktadir.
Kugk aletler ya da eklentilerini, agir yik aletleri gerektiren isler
icin zorlamayin. Alet 6ngéruldigu hizda ¢ahstirildiginda daha iyi ve
glvenli bir sekilde is gorecektir. Dikkat! Aksesuar ve eklentilerin
ya da aletin bu kullanim kilavuzunda belirtilen amaclar disinda
kullanilmasi halinde yaralanma tehlikesine maaruz kalabilirsiniz.

8 Alet eklentilerinizin onarimini yetkili bir DEWALT tamircisine
yaptirin
Alet eklentisi onarimi hassas ¢alisma ve bilgi gerektiren bir konudur.
Bu yuzden yalnizca yetkili bir DEWALT servisine goturun.

DE6210/DE6212 - Ambalajin igindekiler

Ambalajin icinde asagidakiler vardir:

Disli gegme donanimi

Disli gegme kalibi (Yarim kapal ve kayan digliler)

Disli ge¢me kalibi (Disliler ve kutu baglantilar vasitasiyla) (DE6212)
Disli kesici tipi A (13,5 mm (17/32"); kesim agisi 7°)

Diz kesici tipi B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)

Kilavuz burg ve kilit somun tipi A (19 mm (3/4"))

Kilavuz burg ve kilit somun tipi B (15,9 mm (5/8")) (DE6212)
DW613/DW614/DW615 igin kilavuz burg adaptér plakasi
DW620/DW621/DW626 igin kilavuz burg adaptér plakasi
DW624/DW625E/DW629 icgin kilavuz burg adaptér plakasi
T-tutacagi Allen anahtari

Kullanim kilavuzu

JEE QS N QUL U (UL U UL U U G G

o Aleti kullanmadan &énce, bu kilavuzu iyice okuyup anlamaya zaman
ayirin.

Tanim (sekil A1 & A2)
Disli gegme donanimi DE6210/DE6212/DE6215 frezenizi kullanarak
profesyonel disli baglantilarini yapmanizi saglar.
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Sekil A1
1 Kaide
2 Disli gegme kalibi
3 On mengene igin kilitleme kolu
4 On mengene
5 On mengene igin ayarlama diigmeleri
6 Kalip konumu sabitleme digmeleri
7 Kalip konumu ayarlama dugmeleri
8 Derinlik kilavuzu
9 Denge kilavuzlar
10 Ust mengene igin ayarlama dugmeleri
11 Ust mengene
12 Ust mengene igin kilitteme kolu
13 Montaj delikleri
14 Kalip ¢ikintilar

Temin edilen aksesuarlar (sekil A2)

Asagidaki aksesuarlar donanim ile birlikte temin edilmistir:

15 Digli kesici tip A

16 Dz kesici tip B (DE6212)

17 Kilavuz burg ve kilit somun tipi A

18 Kilavuz burg ve kilit somun tipi B (DE6212)

19 DW613/DW614/DW615 icin kilavuz burg adaptér plakasi
20 DW620/DW621/DW626 icgin kilavuz burg adaptor plakasi
21 DW624/DW625E/DW629 icin kilavuz burg adaptér plakasi

Opsyonel aksesuarlar
Donanim ile birlikte temin edilen kesiciler 8 mm'lik halka kurulumu icine
sabitlenmelidir. Asagidaki halka kurulumlari mevcuttur:
- DE6952 halka kurulumu (DW613/DW614/DW615/DW620/DW621 igin)
- DE6274 halka kurulumu (DW624/DW625E/DW629 igin)
- DE6260 halka kurulumu (DW626 igin)

Uygun aksesuarlar konusunda daha fazla bilgi i¢in bayinize bagvurun.

Montaj ve ayarlar

A Freze kullanim kilavuzuna da bagvurun.

Disli ge¢gme donaniminin hazirlanmasi (sekil A & B)

o Disli gegme donanimini uygun ebattaki vidalarla tezgaha monte edin.
Bu nedenle, kaidede montaj delikleri (13) bulunmaktadir. Donanimin
kaidesinin cephe kenarinin tezgahin &étesine hedeflendigine emin
olun.

o Alternatif olarak, disli gegme donanimini gegici olarak tezgaha monte
edin. Sekil B'de gosterildigi gibi, disli gegme donanimini tezgaha
monte etmek icin kelepgeleri (26) kullanin.

A Donanimi daima sabit bir ylizeye sabitleyin.

Frezenin hazirlanmasi (sekil C)

DeWALT frezenizi donanim ile birlikte kullanmak Uzere yer saglamak
icin, freze kaidesine bir kilavuz burg¢ adaptér plakasi kurulumu
sabitlenmelidir. Diger marka frezeler kullaniimak tizere ayri bir alt kaide
gerektirebilir.

A

e Adaptdr plakasini (27) freze kaidesine sabitleyin.
e Kilavuz burcunu (28) sekilde gosterildigi gibi adaptor plakasinin igine
takin.

Kesim derinlidi igin entegre bir ince ayarlayicisi olan bir
freze kullanmanizi veya frezenize uygun bir ince ayarlayici
sabitlemenizi tavsiye ederiz.

o Kilit somununu (29) kullanarak kilavuz burcunu adaptor plakasina
sabitleyin.

o istenen kesiciyi halkanin igine takin.

o Kesiciyi asagida aciklandigi gibi ayarlayin.
A Frezeyi kalip gikintilarina karsi yénlendirmek igin daima

donanim ile birlikte saglanan kilavuz burglarini kullanin.

Verilen bir baglanti pargasi igin diizgtin bir kilavuz burcunu
secmek icin, kilavuz burcunu karsit olan kalibin sol
tarafindaki derinlik ayar deligine yerlestirin. Kilavuz delige
tam olarak uymalidir.

Kesici derinliginin ayarlanmasi (sekil D1 & D2)
Kaliplar tzerindeki derinlik kilavuzlari standart baglanti parcalar i¢in
onceden fabrika ayarlidir, fakat gerektiginde ayarlanabilir.

o Kesiciyi, kilavuz burcunun kenarini hemen gecgecek sekilde indirin.

e Frezeyi, freze yapilacak baglanti pargasina tekabul eden derinlik
ayar deliginin igine kilavuz burcu ile kaydirin. Bu daima, kullaniimakta
olan kalip ¢ikintilarinin solundaki deliktir.

30 TAILS/BOX disliler ve kutu baglanti pargalari igin

31 HALF-BLIND yarim kapali digliler igin

32 PINS disli pimleri igin

33 1/2" DADO siirgulu disliler igin (12,7 mm, sabitlenmis)
34 3/8" DADO surgult digliler igin (9,5 mm, sabitlenmis)
35 1/4" DADO surglu digliler igin (6,35 mm, sabitlenmisg)

e Kesici derinlik kilavuzuna (8) temas edene kadar freze kizagini asagi
indirin. Freze kizagini konumunda kilitleyin.

Is pargasinin isaretlenmesi ve sikistinlmasi (sekil E - G)
Disli donaniminiz, agagidakiler de dahil birkag baglanti parcasini
yapabilmektedir:

- Digliler vasitasiyla (sekil E1)

- Yarim kapal digliler (sekil E2)

- Yivli yarim kapali digliler (sekil F1)

- Sdrgult disliler (sekil F2)

e Sekil E - F'de gosterildigi gibi projenin uyan pargalarini dikkatlice
isaretleyin.

o T- tutacakli Allen anahtarini (36) kullanarak sol denge kilavuzunu (9)
gevsetin. Kilavuzu solda en uzak konuma sirin.

e Yatay is pargasini (37) konumlandirin ve ist mengeneyi (11)
kullanarak yerine sikistirin (sekil G1). Is pargasinin kenarinin,
donanimin kenarindan &teye disari gikmadigina emin olun.

e Kalibin (2) kulplarini, ayarlama diigmeleri ve sabitleme dugmeleri
(6) arasina yerlestirin. Bir elinizle sabitleme diigmelerini sikistirirken
diger elinizle de kalibi asagdi dogru tutun.

e Kalibin soldaki en uzak cikintisi ile sagda en yakindaki ¢ikintisi
arasinda ortalanan dikey is pargasini (38) konumlandirin (sekil G2).
is pargasinin kenarinin kalibin tabani ile ayni hizada olduguna emin
olun. On mengeneyi (4) kullanarak is pargasini yerine sikigtirin.

e Sol denge kilavuzunu (9) dikey is pargasinin hizasina gelene kadar
saga surun. T- tutacakli Allen anahtarini (36) kullanarak denge
kilavuzunu tutturun.

o Ust mengeneyi gevsetin. Yatay is parcasini (37), dikey is parcasi (38)
ve sol denge kilavuzu (9) ile ayni hizada olana kadar hareket ettirin
(sekil G3). Ust mengeneyi sikin.

A o Mengeneyi bir diizeyde ve kaliplari diiz tutmak igin is pargasi
ile ayni kalinlkta bir hurda materyal (39) pargasini sabitletin
(sekil G3).
e [s parcasinin kesiciden kopmasini asgariye indirmek igin
is parcasinin karsisina bir hurda materyal pargasini iyice
sikistirin.
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Kalibin monte edilmesi ve ayarlanmasi (sekil H1 - H3)

Kaliplar, farkli baglanti parcalarinin frezelenmesini temin etmek igin her
iki tarafta kullanilabilir (sekil H1).

40 yarim kapali ve siirgult disliler igin

41 direkt digliler ve kutu baglanti pargalari icin (DE6212)

42 minyatur direkt digliler ve kutu baglanti parcalari icin (DE6215)

Kalip tzerindeki ikon ve metin, kalibin kenarini ve her bir baglanti igin
kullaniimasi gereken hizalama gizgisini géstermektedir.

43 TAILS/BOX direkt disli pimleri ve kutu baglanti pargalari igin
44 HALF-BLIND  yarim kapali digliler igin

45 PINS direkt digli pimleri igin

e Kalibin (2) kulplarini, ayarlama diigmeleri ve sabitleme digmeleri (6)
arasina yerlestirin (sekil H2).

e is pargasini kalip ile hizalamak igin, is parcasinin tizerine egilin ve
dogrudan hizalama ¢izgisine bakin (sekil H3).

o iki is pargasinin hizalama gizgisi X ile baglanti Y'yi hizalamak igin
ayarlama digmelerini (6) dondurun.

e Sabitleme digmelerini (7) sikistirmak suretiyle kalibi dogru konumda
sabitleyin.

Kullanim talimatlan

A Daima glivenlik talimatlarina ve uygulanan kurallara uyun.

A Freze kullanim kilavuzuna da bagvurun.

Materyallerin segilmesi

Disliler igin temel materyaller dogal ve insan yapimi ahsap materyallerdir.
lyi kalite bir sert agag miikemmel bir sonug verecek ve minimum
parcalanma olusacaktir.

Is parcanizin materyallerinin diizgiin olarak hazirlanmasi, iyi gérinimli
ve tam uyumlu sonuglari getirir. En iyi sonuglar icin, is pargalar mikemmel
dogru agilarda kesilmelidir. is parcalari diiz olmali ve egri olmamalidir.
Saglam bir baglanti elde etmek i¢in, ug damar u¢ damara gelecek
sekilde agaci yonlendirin.

Optimum materyal genislikleri

Kaliplar 305 mm genislige kadar baglantilar yapmaya yarar. Ancak, bazi
genislikler materyal genisligi boyunca diglilerin sayisinin tamamini ihtiva
ettiginden digerlerine gére daha gekici baglanti Gretecektir. Optimal
materyal geniglikleri 24,5 mm (1") arti 6,35 mm (1/4") nin carpimlaridir
(6rnegin. 31,75 mm, 57,15 mm).

Eger kuguk disli gegme kalip kullaniyorsaniz, optimal genislikler 12,7 mm
(1/2") arti 3,2 mm (1/8") (6rnegin, 15,9 mm, 28,6 mm) carpimlaridir.
Diger materyal genislikleri de ¢alismaktadir, ancak, iyi bir sonug elde
etmek icin kalip ¢ikinlari ile ilgili olarak bunlarda is pargasinin dikkatli
ortalanmasi gerekmektedir.

Digli gegme

e Frezeyi kalibin gikintilar Gzerine yerlestirin.

e Frezeyi agin.

e Sagdan sola dogru hareket ettirerek ilk kesimi is pargasi boyunca
dikey yapin. Bu dikey is pargasinda keskin bir ¢ikinti yaratacak ve
uygulamanin kalan kisminda kopmayi minimize edecektir.

e Baglantiyi olusturmak icin, ¢ikintilarin soldan saga igeri ve disari
calisarak, kilavuz burcunun uygulama siresince kalibin kenari
temasi olmasini saglayarak, frezeyi ve kilavuz burcu kalip boyunca
hareket ettirin.

e Alet acik iken kalibi asla frezeden kaldirmayin: bu kaliba ve
kesiciye zarar verici sonug dogurur.

e Frezeyi kalip Uzerine hareket ettirirken ve kaliptan ¢cekerken,
frezenin kapali olduguna emin olun.

A

Deneme kesimleri
Ayarlar kontrol etmek igin hurda agag pargalarini kullanarak bir deneme
kesiminin yapilmasi daima tavsiye edilmektedir.
o Deneme pargalarini birlikte takin ve baglanti pargasi kontrol edin.
o Disli gegme baglanti pargasi ¢ok gevsek ise, ince ayarlayiclyi
kullanarak derinlik ayarini hafifce arttirin.
o Disli gegme baglanti pargasi ¢ok siki ise, ince ayarlayiciyi kullanarak
derinlik ayarini hafifge dusurin.
o Disli gegme baglanti parcgasi ¢cok ylizeysel ise, kalibi hafifce geriye
dogru hareket ettirin.
e Disli gegme baglanti pargasi ¢ok derin ise, kalibi hafifce ileriye dogru
hareket ettirin.

Temel baglanti parcalari

Yarim kapali diglilerin freze edilmesi (sekil A2, D2, E2, G & H)
Yarim kapali disli (sekil E2) bagdlanti pargalarinin en yaygin tiplerinden
bir tanesidir ve, yivli yarim kapali baglanti pargalari ile, cekmece yapimi
icin en ideal sec¢imdir. Tipik bir yarim kapali gekmece yapiminda,
baglanti pargasi 6n taraftan gériinmez ve gekmece kapandidi zaman
gérinmez.

Uclar ve pimler her ikisi birden ayni islem kesilmektedir. Pimler yatay
konumda kesilmektedir; uglar dikey konumda kesilmektedir

e is pargasini, yatay konumda pimlerin pargasi olarak kullanilacak
sekilde yerlestirin (sekil G1). Is pargasinin dig kisminin donanimin
tabanina dénuk olduguna emin olun.

e Yarim kapali/strgult disli kalibini (40) monte edin (sekil H1). Cikinti
kenarlarinin operatére déniik olduguna emin olun.

e Kalip cikintisi aralidi ile ilgili olarak pimleri ortalamak icin gerektikge
sol denge kilavuzunu (9) ayarlayin (sekil G2). Bkz. "is parcalarinin
isaretlenmesi ve sikistirilmasi”.

e Temin edilen Allen anahtarini (36) kullanarak sol denge kilavuzunu
konumunda kilitleyin.

e is pargasini, dikey konumda uglarin parcasi olarak kullanilacak
sekilde yerlestirin (sekil G2). is pargasinin dig kisminin donanimin
tabanina dénuk olduguna emin olun.

e Is parcalarini, sol denge kilavuzuna hizada olacak sekilde

konumunda sikistirin (sekil G3).

"HALF-BLIND" hizalama gizgisini (44) kullanarak kalibi hizalayin
(sekil H1 & H3).

Gerekmesi halinde tip A disli kesiciyi (15) ve tip A kilavuz burcunu,
kilavuz burcu adaptér plakasini kullanarak frezenin tzerine sabitleyin
(sekil A2).

"HALF-BLIND" derinlik kilavuzunu (31) kullanarak kesici derinligini
ayarlayin (sekil D2).

Centigi asgariye indirmek icin dikey is pargasinin yiziine dogru
sagdan sola bir ilk kesim islemi yapin.

Pimleri ve uglari freze yapin. Is bittigi zaman is pargalarini gikartin.
Baglanti pargasini kontrol edin.

Ayar yapmak icin asagidaki islemi uygulayin:

- Baglanti parcasi bindirmesini indirgemek i¢in, kalibi operatére
dogru hareket ettirin.

- Baglanti pargasi bindirmesini arttirmak igin, kalibi operatérden
uzaklastirin.

- Daha siki bir baglanti pargasi yaratmak icin, gerektikge freze
kesicisini algaltin.

- Daha gevsek bir bagdlanti pargasi yaratmak icgin, gerektikge freze
kesicisini ylkseltin.
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Yivli cephe iizerinde digli baglanti parcasi (sekil D - F)
Yivli cepheler (sekil F1) tzerindeki disli baglanti pargalari, ézellikle
¢cekmece yapimlarinda, baglanti pargalarini (sekil E) hizalamak igin sik
sik tercih edilmektedir.
o Tespit edilmesi gereken yivin derinligi, "HALF-BLIND" derinlik
kilavuzunda (31) ayarlanan derinlikten daha biylk olmalidir (sekil D2).

Yivli yarim kapali dislilerin freze edilmesi (sekil A2, D2 & G - I)
e Uclarin kismi olarak kullanilacak is parcasi Uzerindeki yivin derinligini
olgin.
e Derinligi 6lctimis yive esit genislikte bir ara pargasi olusturun.

Uclarin freze edilmesi

e Hurda bir materyal pargasini yatay konumda yerlestirin (sekil G1).
Parganin, kesicinin, donanimin tabani ile temasini énleyecek
yeterlikte kalin olduguna emin olun.

e Yarim kapali stirgulu digli kalibini (40) monte edin (sekil H1).
Cikinti kenarlarinin operatére dénik olduguna emin olun.

e Is parcasini, dikey konumda uglarin parcasi olarak kullanilacak
sekilde yerlestirin (sekil G2). Is pargasinin dig kisminin donanimin
tabanina dénuk olduguna emin olun.

o Kalip ¢cikinti araligi ile ilgili uglarin kismini gerektigi kadar ortalayin
(sekil G2) Bkz. "Is pargalarinin isaretlenmesi ve sikistiriimasi”.

e Is parcasini konumunda sikistirin.

e Daha 6nceden olusturulan aralik pargasini (46) uglarin kisminin sol
tarafina yerlestirin (sekil 1). Sol denge kilavuzunu aralik pargasinin
hizasina gelene kadar saga surtin. Denge kilavuzunu (9) sabitleyin.

e Hurda materyal parcasini uglarin kismina hizalanacak sekilde
konumuna sikistirin.

e "HALF-BLIND" hizalama gizgisini (44) kullanarak kalibi hizalayin
(sekil H1 & H3).

e Gerekmesi halinde tip A disli kesiciyi (15) ve tip A kilavuz burcunu,
kilavuz burcu adaptér plakasini kullanarak frezenin tzerine sabitleyin
(sekil A2).

e "HALF-BLIND" derinlik kilavuzunu (31) kullanarak kesici derinligini
ayarlayin (sekil D2).

e Centigi asgariye indirmek i¢in dikey is pargasinin ylizine dogru
sagdan sola bir ilk kesim iglemi yapin.

e Uclari freze yapin. Is bitti§i zaman is parcasini ve hurda pargay!
cikartin.

Pimlerin freze yapilmasi

e is pargasini, yatay konumda pimlerin pargasi olarak kullanilacak
sekilde yerlestirin, sol denge kilavuzuna hizalayin (sekil G1).
is pargasinin dig kisminin donanimin tabanina déniik olduguna emin
olun.

e Yarim kapali/stirgilt digli kalibini (40) monte edin (sekil H1).
Cikinti kenarlarinin operatére dénik olduguna emin olun.

e Is parcasini konumunda sikistirin.

e "HALF-BLIND" hizalama ¢izgisini (44) kullanarak pimlerin pargasi
Uzerindeki yivin kenarinin ici ile kalibi hizalayin (sekil H1 & H3).

e Calistiginiz pimleri soldan saga freze yapin. ls bittigi zaman is
parcasini gikartin.

e Baglanti pargasini kontrol edin.

e Ayarlama gerekiyor ise, yarim kapali digliler icin asagdidakileri uygulayin.

Direkt dislilerin freze yapilmasi (sekil A2, D2, E1, G & H)
Direkt disli gorsel olarak ¢ekici bir gériniime, 6zellikle kutularda
ve sandiklarda. Uglar ve pimler, verilen sirada, dikey konumda
kesilmektedirler.

Uclarin freze edilmesi
e Pimlerin pargasi igin istenen is pargasi gibi ayni kalinlkta bir hurda
materyal pargasini yatay konumda yerlestirin (sekil G1)
e Direkt disli/kutu baglanti parcasi kalibini (41) monte edin (sekil H1).
Make sure that the tails side (47) faces the operator.

e is pargasini, dikey konumda uglarin parcasi olarak kullanilacak
sekilde yerlestirin (sekil G2).

e Kalip cikintisi aralidi ile ilgili olarak pimleri ortalamak icin gerektikge
sol denge kilavuzunu (9) ayarlayin (sekil G2). Bkz. "is parcalarinin
isaretlenmesi ve sikistirilmasi”.

e Temin edilen Allen anahtarini (36) kullanarak sol denge kilavuzunu
konumunda kilitleyin.

e is pargasini konumunda sikistirin.

e Hurda materyal parcasini, baglanti pargasi freze edilirken kalibin
y6n degistirmemesini saglamak icin is pargasina hizal bir sekilde
sikistirin.

e "TAILS/BOX" hizalama gizgisini (43) kullanarak kalibi hizalayin
(sekil H1 & H3).

e Gerekmesi halinde tip A disli kesiciyi (15) ve tip A kilavuz burcunu,
kilavuz burcu adaptér plakasini kullanarak frezenin tzerine sabitleyin
(sekil A2).

e "TAILS" derinlik kilavuzunu (30) kullanarak kesici derinligini ayarlayin
(sekil D2).

e Uglari freze yapin. Is bittigi zaman is pargasini gikartin.

Pimlerin freze yapilmasi

e Uclarin parcasi i¢in istenen is pargasi gibi ayni kalinlikta bir hurda
materyal pargasini yatay konumda yerlestirin (sekil G1).

e Kalibi (44) , pimlerin kenarinin (48) operatére bakacak sekilde 180°
doéndurin.

e is pargasini dikey konumda sikistirin (sekil G2). is pargasinin sol
denge kilavuzuna hizali oldugun emin olun.

e Hurda materyal parcasini, baglanti pargasi freze edilirken kalibin
y6n degistirmemesini saglamak icin is pargasina hizal bir sekilde
sikistirin.

o "PINS" hizalama ¢izgisini (43) kullanarak kalibi hizalayin (sekil H1 & H3).

e Gerekmesi halinde tip B duiz kesiciyi (16) ve tip B kilavuz burcunu (18),
kilavuz burcu adaptdr plakasini kullanarak frezenin lzerine sabitleyin
(sekil A2).

e "PINS" derinlik kilavuzunu (31) kullanarak kesici derinligini ayarlayin
(sekil D2).

o Pimleri freze yapin. Is bittigi zaman is parcasini gikartin.

e Baglanti pargasini kontrol edin.

e Ayar yapmak icin asagidaki islemi uygulayin:

- Daha siki bir baglanti pargasi yapmak icin, kalibi operatére dogru
hareket ettirin.

- Daha gevsek bir baglanti pargasi yapmak icin, kalibi operatérden
uzaklastirin.

Kutu baglanti pargalarinin freze yapilmasi (sekil A2, D2, E3, G, H & J)
Kutu baglanti pargalari birbirine gecen ve yapistirici ile birbirine
tutturulmasi gereken diz ¢ikintilara sahiptir. Zamklanan yiizeyin genis
bir bélumU buyuk ¢ikintilar icin gerekli olan saglamligi saglar.

iki baglanti parcasi bslimleri her ikisi birden dikey konumda ve
islemlerde kesilmektedir, birincisi sol denge kilavuzunu ve ikincisi de sag
denge kilavuzunu kullanarak.

12,7 mm (1/2") ‘lik kutu baglanti pargalari i¢in diiz kesici (
saglanmamistir) gerekli degildir.

Birinci baglanti pargasi boliimiin freze edilmesi

o ikinci baglanti pargasi bélimd igin istenen is pargasi gibi ayni
kalinlikta bir hurda materyal pargasini yatay konumda yerlestirin
(sekil G1).

e Direkt disli/kutu baglanti pargasi kalibini (41) monte edin (sekil H1).
Cikinti kenarlarinin (47) operatére dénik olduguna emin olun.

e Birinci is parcasini dikey konumda yerlestirin (sekil G2). Is parcasinin
dis kisminin donanimin tabanina déniik olduguna emin olun.

e Kalip cikintisi aralidi ile ilgili olarak pimleri ortalamak icin gerektikge
sol denge kilavuzunu (9) ayarlayin (sekil G2). Bkz. "is parcalarinin
isaretlenmesi ve sikistirilmasi”.
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e Temin edilen Allen anahtarini (36) kullanarak sol denge kilavuzunu
konumunda kilitleyin.

e Is parcasini konumunda sikistirin.

e Hurda materyal pargasini, baglanti pargasi freze edilirken kalibin
ybn degistirmemesini saglamak icin is pargasina hizal bir sekilde
sikistirin.

e "TAILS/BOX" hizalama gizgisini (43) kullanarak kalibi hizalayin (sekil H1
& H3).

e Gerekmesi halinde bir 12,7 mm (1/2") duz kesiciyi ve tip A kilavuz
burcunu (17), kilavuz burcu adaptér plakasini kullanarak frezenin
Uizerine sabitleyin (sekil A2).

e "TAILS" derinlik kilavuzunu (30) kullanarak kesici derinligini ayarlayin
(sekil D2).

e Uclari kilavuz burcu ile kalibin ¢ikintilarinin sol tarafina karsi igeri
ve digari freze yapin. Sola dogru hafif bir baski uygulama baglanti
parcalarinin gevsemesini dnlemeye yardim eder.

o Is bittigi zaman is pargasini gikartin.

ikinci baglanti pargasi béliimiin freze edilmesi

e Birinci is parcasi gibi ayni kalinlikta bir hurda materyal pargasini
yatay konumda yerlestirin (sekil G1).

o Kalibi (41) monte edin. Cikinti kenarlarinin (47) operatére dénik
olduguna emin olun.

o T- tutacakl Allen anahtarini (36) kullanarak sag denge kilavuzunu (9)
gevsetin. Kilavuzu en sag konuma suriin (sekil J).

e Birinci baglanti pargasi bolumund, tabanin sad kenarinda dikey
konumda yerlestirin. Uglarin kalibin ¢ikintilarindan birbirine gegtigine
emin olun (sekil J).

e Birinci baglanti pargasi bolimundn uglarini kalibin gikintilari arasina
ortalayin. On mengeneyi kullanarak is pargasini yerine sikigtirin,

e Sag denge kilavuzunu is pargasinin hizasina gelene kadar sola
surtin. Denge kilavuzunu (9) sabitleyin.

o Birinci baglanti parcasi bolumund gikartin.

o ikinci is parcasini dikey konumda sikistirin (sekil G2). is pargasinin
kaliba ve sag denge kilavuzuna hizali oldugun emin olun. is
parcasinin dis kisminin operatére dénik olduguna emin olun.

e Hurda materyal pargasini, baglanti pargasi freze edilirken kalibin
y6n degistirmemesini saglamak icin is parcasina hizal bir sekilde
sikistirin.

e Gerekiyorsa, "TAILS" derinlik kilavuzunu (30) kullanarak kesici
derinligini ayarlayin (sekil D2).

o Pimleri kilavuz burcu ile kalibin ¢ikintilarinin sol tarafina karsi igeri
ve disari freze yapin. Sola dogru hafif bir baski uygulama baglanti
parcalarinin gevsemesini 6nlemeye yardim eder.

o s bitti§i zaman is pargasini gikartin.

e Baglanti pargcasini monte edin.

e Baglanti pargasi sabitliginin sikiligi, islem sirasinda sola dogru
yapilan baskinin degisken miktari ile ayarlanabilir.

Siirgiilenen diglilerin freze yapilmasi (sekil A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)
Sdrgula disliler (ayni zamanda digli lambri olarak da bilinmektedir)
oncelikle raf ve kabin yapiminda kullaniimaktadir.

Donanim, 6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") ve 12,7 mm (1/2") ‘lik lambri
derinlikleri igin 3 6nceden ayarli durma noktasi 6zelligine sahiptir (sekil
D2). Ancak, lambrinin istenen herhangi bir derinligi frezenizin Gzerinde
derinlik ayarinin yapilmasi suretiyle manuel olarak yaratilabilir.

Lambri panosunun freze edilmesi ( Sekil F2'de A)

e Kesicinin, donaniminin tabani ile temasinin énlendigine emin olun.

e Lambri pano igin istenen is parcasi tzerindeki lambri yerinin merkez
cizgisini (49) isaretleyin.

e Merkez cizginin her iki tarafinda 9,5 mm'lik paralel giden iki hat (50)
isaretleyin.

e Is parcasini yatay konumda yerlestirin. Isaretlerin operatére déniik
olduguna emin olun.

e Kalibi (40) monte edin. Gegme kenarlarinin operatére dénik
olduguna emin olun.

o iki isareti, deligin (51) kenarlari ile tam olarak hizalayin.

e Gerekmesi halinde tip A disli kesiciyi (15) ve tip A kilavuz burcunu,
kilavuz burcu adaptér plakasini kullanarak frezenin tizerine sabitleyin
(sekil A2).

o Derinlik kilavuzunu (33) kullanarak kesici derinligini ayarlayin (sekil
D2). Alternatif olarak, frezeniz tizerinde lambrinin istenen derinligini
ayarlayin.

o Dikkatlice soldan saga delik boyunca freze yapin.

o Is bittigi zaman is pargasini gikartin.

A

Gegme panosunun freze edilmesi (Sekil F2'de B)
Dogru ayarlari temin etmek igin 6ncelikle hurda bir materyalin deneme
kesiminin yapilmasi tavsiye edilmektedir.
e Lambri panosu gibi ayni kalinlikta bir hurda materyal pargasini yatay
konumda yerlestirin (sekil K3).
e Gegme pano igin istenen is parcasini dikey konumda yerlestirin.
is pargasinin kenarinin kalibin tabani ile ayni hizada olduguna emin
olun.
e Centigi asgariye indirmek icin panonun yiziine dogru sagdan sola
yuzeysel bir ilk kesim iglemi yapin.
e Profili olusturmak igin frezeyi ve kilavuz burcunu soldan saga kalip
boyunca calistirarak ikinci bir kesim yapin.
o Gegme panoyu cikartin ve 180° déndurin. Gegme panonun kesilen
kenari simdi donanimin tabanina bakacaktir.
e Frezeleme islemlerini yukarida agiklandigi gibi tekrar edin.
o [s bittigi zaman is parcasini gikartin.
e Baglanti pargasini kontrol edin.
e Ayar yapmak icin asagidaki islemi uygulayin:
- Cok siki olan baglanti pargalari igin, kalibi operatérden uzaklastirin
ve gegme panoyu bir daha kesin.
- Cok gevsek olan baglanti pargalari igin, kalibi operatére dogru
hareket ettirin ve yeni bir gegme pano kesimi yapin.

Lambride derin bir freze yapilmasi halinde, disli kesici ile
freze yapmadan 6nce diiz bir kesici ile lambriyi 6nceden
kesin.

DEG6215 kiiciik digli gecme kalip

Bu kalip ile donanim, dislilerin minyatur versiyonlari igin de uygundur.
Kalip, direkt, yarim kapali ve kutu baglanti parcalari icin, standart
kaliplarin baglanti parga araliginin tam yarisini saglamaktadir.

Ambalajin igindekiler:
1 Disli gegme kalibi
2 Baglanti kollari (kelepgeler)
1 Disli kesici tipi C (7,14 mm (9/32"); kesim agisi 7°)
1 Duz kesici tipi D (7,95 mm (5/16"))
1 Kilavuz burg ve kilit somun tipi C (9,5 mm (3/8"))
1 Kilavuz burg ve kilit somun tipi D (7,95 mm (5/16"))
1 Derinlik kilavuz baglanti kolu
2 Denge kilavuzlari, gimus
1 Derinlik digmesi
1 Altigen somun
6 Vidalar
1 Allen anahtar

Asagidaki aksesuarlar kalip ile birlikte temin edilmistir (sekil A3):
22 Digsli kesici tip C

23 Duz kesici tip D

24 Kilavuz burg ve kilit somun tipi C

25 Kilavuz burg ve kilit somun tipi D
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Kalibi monte etmek igin:
e Baglanti kollarini digli gegcme kalibi Uzerine vidalarla monte edin.
Vidalari baglamak icin temin edilen Allen anahtarini kullanin.
e Derinlik kilavuzunu kalip tGzerine vidalarla monte edin. Vidalari
baglamak i¢in temin edilen Allen anahtarini kullanin.

Disli gegme donaniminin hazirlanmasi:
e Standart siyah denge kilavuzlari gimis denge kilavuzlari ile
degistirin.

Disli gegme donanimini minyatur kalp ile kullanmak igin (sekil H1):
islemde, kalip (42), standart digli gegmelerle aynidir. Ancak, asagidaki
parca degisikliklerini yapin:

o Direkt disli gegmelerin uglari igin, tip C disli kesici ve tip C kilavuz
burcu olan kalibin "TAILS" kenarini (47) kullanin. Is parcalarinin
"TAILS/BOX" hizalama gizgisi (43) ile hizalanmasina dikkat edin.

o Direkt dislilerin pimleri icin, tip D diiz kesici ve tip D kilavuz burcu
olan kalbin (48) "PINS" kenarini kullanin.

e Yarim kapali disliler ve yivli yarim kapal digliler icin, tip C disli kesici
ve tip C kilavuz burcu olan kalibin "TAILS" kenarini (47) kullanin.
is parcalarinin "HALF-BLIND" hizalama gizgisi (44) ile hizalanmasina
dikkat edin.

e 6,35 mm (1/4") ‘lik kutu baglanti parcalari icin diiz kesici
(saglanmamistir) gerekli degildir. 6,35 mm (1/4") diiz kesici ve tip C
kilavuz burcu olan kalibin "TAILS" kenarini (47) kullanin.

Bakim

DeWALT aletiniz, minimum bakimla uzun sire ¢alisacak sekilde
imal edilmistir. Her zaman sorunsuz ¢alismasi, alete gerekli bakimin
yapilmasina ve dizenli temizlige baghdir.

O

Y

Yaglama
Aletiniz, ek yaglama gerektirmez.

Cevreyi koruma

)54

DeWALT draniniz sayet bir giin degistiriimesi gerekiyor ise, veya
bundan bdyle sizin igin kullaniimayacak ise bu aleti normal ev atiklari ile
¢Ope atmayin. Bu driind ayn bir biriktirme igin ayirin.

Ayri biriktirme. Bu Urtin normal ev atiklari ile ¢épe
atilmamalidir.

Kullanilmig Griinlerin ayrica biriktiriimesi ve paketlenmesi
malzemelerin yeniden déniislimiine ve yeniden kullanimina
izin vermektedir. Yeniden dénusimu olan malzemelerin
yeniden kullanimi, gevre kirliligini 6nlenmesine yardim
etmekte ve ham maddeye olan talebi indirgemektedir.

SN
Ve

Yerel yénetmelikler, yeni bir Griin satin aldiginiz zaman, belediye atik
bélgelerinde veya perakendeciler tarafindan evlerden elektrikli aletlerin
ayri olarak biriktirilmesini saglayabilir.

DeWALT drdnleri galigma émurlerini tamamladiklarinda, DEWALT
bunlarin geri kazandiriimasi ve biriktirilmesi igin kolayliklar
saglamaktadir. Bu hizmetten yararlanmak i¢in lutfen sahip oldugunuz
Urtind, bunlari toplayan yetkili bir tamir servisine gétirin.

Bu kilavuzda belirtilen adresteki yerel DEWALT ofisine bagvurarak size
en yakin yetkili tamir servisinin yerini 6grenebilirsiniz. Ya da, Internet'te
DeWALT yetkili tamir servislerinin listesini ve satis sonrasi hizmet veren
yetkililerin tam detaylarini 6grenebilirsiniz. Bu site: www.2helpU.com
adresindedir.

GARANTI
]
© 30 GUNLUK RiSKSiZ MUSTERI MEMNUNIYETi GARANTISI o
DeWALT agir hizmet tipi endustriyel aletinizin performansi sizi tam
olarak tatmin etmiyorsa, 30 giin iginde takas icin yetkili bayinize geri
gotirebilirsiniz. Satin alma belgesinin ibrazi sarttir.

o UCRETSIZ BiR YILLIK SERViS KONTRATI o

Bir yilhk tam garantiye ek olarak, tim DEWALT aletleri bir yil streyle
Ucretsiz servis destegine de sahiptir. Satin alma tarihinden itibaren
bir yil iginde yapilan higbir onarim ve koruyucu bakim isleminden
iscilik Gcreti almamaktayiz. Satin alma tarihinin belgelenmesi sarttir.

o BiR YILLIK TAM GARANTI o

DeWALT agir hizmet tipi endustriyel aletleri, satis tarihinden itibaren

bir yil sureyle garantilidir. Hatali malzemeden veya iscilikten

kaynaklanan tim arizalar ucretsiz onarilir. Lutfen aleti herhangi bir

yetkili DEWALT veya Black & Decker servis merkezine génderin, ya

da bizzat bagvurun.

Bu garanti asagidakileri kapsamaz:

o Aksesuarlar

e Baskalari tarafindan yapilan veya girisimde bulunulan
onarimlardan kaynaklanan hasar

e Yanlis kullanim, ihmal, eskime ve aginmadan, alet Gzerinde
degisiklik ve amag disi kullanimdan kaynaklanan hasar.

Size en yakin yetkili DEWALT tamir acentesi igin litfen bu kilavuzun
arkasinda bulunan uygun telefon numarasini kullanin. Buna ek
olarak, DEWALT yetkili tamir servislerinin bir listesini ve satis-sonrasi
servisimiz ile ilgili tim detayli bilgileri Internet'de www.2helpU.com
adresinden edinebilirsiniz.
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EZAPTHMA WAAIAQTHZ 2YNAEZHX DE6210/DE6212/DE6215

Oepud ocuyxapntipial

AloAégaTe €va atd Ta unxavrparta Tng DEWALT. H oAUy povn euTtreipia
NG DEWALT, n ouvexng €E€AIEN Twv TTPOIOGVTWY TNG Kal N Epapuoyn
KQIVOTOMIWY TNV KaBioTouv évav atd Toug T agIOTToTOUG GUVEPYATEG
TWV ETTOYYEAUATIWV.

TeXVIKA XApPAKTNPIOTIKA

DE6210 DE6212 DE6215
Aidragn wahidwthg ovvdeong mm 254 25,4 12,7
Mey. Mrjkog Tepayiou epyaciag mm 305 305 305
Mdxog Tepayiou epyaaiag mm 6 -30 6-30 6-30
AIGpeTPOG aTEAEXOU KOTITN. mm 8 8 8
Bdpog kg 9 9 1

Ta akéAouBa cUuBoAa XpnaoidoTTololvTal OTO TTAPOV EYXEIPIDIO:

AnAwon KAaTaOKEUOOTN

Znuaivel Kivduvo atopikoU TpaupaTiopou, BavdTou
KOTOOTPOPAG TOU EPYAAEIOU O€ TTEPITITWAN KN TAPNONG TWV
odnylwv auTtoU Tou gyxelpidiou.

DE6210/DE6212/DE6215

H DEWALT dnAwvel 6T auTd Ta NAEKTPIKA epyaAEia oxedIdoTNKAV
oupowva Pe 98/37/EK.

To e€dpTnua autd dev TTpéTTel va TeBei € AiToupyia TTpoToU
eCakpIBwOei 611 TO epyaAeio oTo oTT0iI0 B TTPOCAPUOCBEI Eival GUPPWVO
pe Tnv Odnyia 98/37/EK (6TTwg TrpokUTITEl aTrd TO ofjpa CE mdvw oTo
€pYaAeio).

AiguBuvTrig AvdTtuéng Mpoidviwy
Horst Grolmann

X fopiman

DeWALT, Richard-Klinger-Strafl3e 11,
D-65510, Idstein, leppavia

0dnyieg aocpaleiag

OTav XpNOIUOTTOIEITE NAEKTPIKA EpyaAcia TTpETTel va AaupBAveTe
TIAVTOTE UTTOYN TOUG KOVOVEG ao@aAgiag TTou 1I0XU0UV OTn XWPo
O0G TTPOKEINEVOU VA ATTOPEUYXOEi 0 KivEUuvog TTUpKaYIdG,
nAekTpomrAngiag kai TpaupaTiouod.

Mpiv XpNOINOTIOINCETE TO EPYAAEio SIABACTE TIPOTEKTIKA TIG
TTOPOKATW 0Bnyieg Kal QUAASTE TEG KOAA.

Tevika

1 Alatnpeite KaBapo TOo XWPO epyaaiog
AKATAOTATOI XWEOI KAl TTAYKOI EYKUPOVOUV KivOuvo TPauuaTIoHOU.

2 Kpartdre Ta Taidid o€ amréortaon
Mnv agrvete Ta TTaidid va ayyifouv To epyaleio 1} Ta eapTrApara Tou.
ATTOPOKPUVETE Ta ATTO TO XWPO EPYATIOG.

3 ®opdre Ta KATAAANAQ poUxa epyaaiag
Mn @opdTe apdid pouxa r KOGPAUATA. YTTApXEl TOavoTNTA Va
TaoToUv o€ Kivoupeva pépn. MNa uttaiBpieg epyacicg ouvioTwvTal
AaoTixévia yavTia kal uTrodrjpaTa Tou e YAIoTpoUv. Edv éxeTe pakpid
MOAAIG QOPATE TTPOCTATEUTIKO iXTU.

4 XpnOIYOTIOIEITE TTPOCTAUTEUTIKA YUOAIG
XPNOIYOTIOIEITE, ETTIONG, AVATIVEUOTIKEG HAOKEG VIO TNV EKTEAEOT
£PYOOIWV TTOU TTAPAYOUV OKOVN i} alwpoUpEVa CwUaTidIa.

5 AauBdavere U OYn Ta AvwTaTa 6pla BopUou
NdBeTe KATAAANAQ HETPA YIO TNV TTPOCTACIA TNG AKONG 00G £GV O
TrpokaAoUpevog B6pufog utrepBaivel Ta 85 dB(A).

6 Na gioTe TTAVTA TTPOCEKTIKOI
MapakoAouBeite TNV epyaacia oag. Evepyeite Aoyikd. Mn xpnoigoTrolgite
To epyaAeio 6TaV €i0TE KOUPOATPEVOG.

7 XpnolyoTroleiTe To CWOTO epyaleio.
H evdedelyuévn Xpron avaopEPETAl O QUTO TO EYXEIPIOIO ODNYIWV.
Mn xpnoipoTrolgite pIKpd epyaleia A e€apTrpaTa avTi epyaAgiwv
KaTAAANAwV yia Bapiég xproeig. To epyaAcio Ba Aeitoupynoel
KaAUTEPO KOl 0OQAAEOTEPT EGV XPNOIPOTIOINOEI CUPPWVA PE TNG
TTPOBIAYPAPES TOU.
Mpos&idotroinon! Téco n xprion e€apTNUATWY A TTPOCBNKWY 6CO Kal
N EKTEAECN EPYOOIWV, EKTOG AUTWY TTOU CUVIOTWVTAI OTO TTAPOV
€yXeIPidIo 0dNyIWV, EYKUPOVET KivOUVO TPAUUATIGHOU.

8 EmiokeudadeTe Ta EaPTANATA TWV EPYAAEiwWV OOg OE
£§0UOC1080TNHEVO CUVEPYEIO ETTICKEUWYV
Etreidn n emokeun Twy e§apTNUGTWYV TwV NAEKTPIKWYV EPYOAEiWV
ataiTei akpiBeia kal degloTexvia, dWAOTE Ta TTAVTOTE OTO
efouoiodoTnuévo cuvepyeio emokeuwv DEWALT.

DE6210/DE6212 - EAgyxog TOU TrEPIEXOMEVOU TNG
OUOKEUAOTIOg

2Tn OUOKEUOOIa UTTAPXOUV:

E&dpTnua wahidwTig ouvdeang

Doppa WaAidwTAG oUVOEONG (MICW-TUPAA Kal oNaONTIKA WaAIdwTH
ouvdeon)

Doppa waAidwTng ouvdeong (Ala péoou WahidwTAg ouvdeang Kal
apBpwoelg kKIBwTwyv) (DE6G212)

TG KOTTTN WakidwThG alvoeong A (13,5 mm (17/32"); ywvia koTmg 7°)
To0Tog €uBUG kK6TITN B (10,4 mm (13/32")) (DE6212)

Afovag 0drynong kai Tagiudad ac@aheiag T0trou A (19 mm (3/4"))
Agovag 0dAynong kai Tragiuadl acpaleiag Tutrou B (15,9 mm (5/8"))
(DE6212)

MAdka TTpogappoynig dgova odrynong yia DW613/DW614/DW615
MAdka TTpocappoyng agova odriynong yia DW620/DW621/DW626
MAdka TTpocappoyng agova odriynong yia DW624/DW625E/DW629
KA€1di Allen pe Aafr og oxfua T

DuAAGBIO 0dNYILV

-

-

_ A A a

[EEE G (S G

o A@iepwoTe Aiyo XpOvo yia va SiIaBdoETe Kal va KATavoraeTe OA0 TO
QUAAGSIO 0dNyIWV TTPIV VO XPNOIUOTIOINCETE TO EPYOAEIO.
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Mepiypaen (eik. A1 & A2)

To e€dpTnua wahidwTtng ouvdeong DE6210/DE6212/DE6215 cag
EMTPETTEI VA KAVETE WANIBWTEG TUVOETEIG XPNOIMOTTIOIVTAG TO POUTEP
oag.

Eik. A1
1 Bdon
2 ®o6ppa YaNdWTAG oUVOETNS
3 MoxA6G ao@dAIong yIa TN UTTPOCTIVH PEYKEVD.
4 MTTpoCTIVH) HEYKEVN
5 MNoépoAo pUBUIONG YIA TN PITTPOCTIVH PHEYKEVN
6 lNMopoia aopaNiong Béong @opuag
7 NoépoAa pubuiong Béong eépuag
8 0dnyog Baboug
9 Odnyoi YETATOTTIONG
10 MoépoAa pUBUIONG yia TN TITAVW PEYKEVN
11 Mdvw péykevn
12 MoxA6G aog@daAIiong yia TNV TTAVW PEYKEVD.
13 OTrég eykaT@OoTOONG
14 EZOoxEG @Oppag

lMapexoueva e§apriuara (sik. A2)

Ta TTapoaKkdTw EEAPTAPATA TTAPEXOVTAI PE TO TTPOCAPTNHA:

15 Koémrtng wahidwtrg ouvdeong TUTTou A

16 Eubug ko1rTng TUTTOoU B (DE6212)

17 A&ovag 0driynong kai ragiuddl ac@aAgiog T0TTou A

18 Agovag 0driynong kai ragiudadl ao@aAciog Tutrou B (DE6212)

19 MNAdka TTpocappoyng déova odrynong yia DW613/DW614/DW615
20 MNAdka TTpocapuoyng agova odriynong yia DW620/DW621/DW626
21 MNAdka TTpocappoyng dgova odrynong yia DW624/DW625E/DW629

lMpoaiperika s§apriuara
O1 KOTITEG TTOU TTAPEXOVTAl PE TO EEAPTNUA TTPETTEI VO TOTTOBETNBOUV O€
pia ouvappoAdynon petaAAikod dakTUAiou 8 mm. O1 TTapakdTw
guvappoAoynoelg ival SIaBETINEG:
- ZuvappoAdynan dakTUAiou DE6952 (yia DW613/DW614/DW615/
DW620/DW621)
- ZuvappoAdynan dakTuAiou DE6274 (yio DW624/DW625E/DW629)
- 2uvappoAdynon dakTuAiou DE6260 (yia DW626)

>upPBouleuBeite Tov TTPOUNBEUTH 0OG VIO TTEPIOCTOTEPESG TTANPOPOPIES
OXETIKG PE Ta KATAAANAa e§apTApaTa.

ZuvappoAdynon kai pubuion

A Avatpé€Te €1TioNng OTOV £yXEIPIOIO TOU POUTEP OOG.

lMpocsroipyaaia Tou §apriuarog waAidwrr¢ ouvdeaong (cik. A & B)

e TotroBeTOTE TO £€APTNHA WAAIBWTAG OUVOEDNG O€ éva TTAYKO
epyaaoiag pe Bideg katdAAnAou peyéBoug. MNa 1o oKoTT6 auTo, N BAon
£xel OTTéG eykaTdaTaong (13). BeBaiwBeite 6T TO uTTpoaTIVO GKPOG
NG BAoNG Tou e§apTAPOTOG TTPORAAEI TTEPQ ATTO TO TTAYKO £PYOTiag.

o AIOQOPETIKG, TOTTOBETAOTE TO €EAPTNUA WAANIOWTAG oUVOEDTNG
TIPOCWPIVA O¢€ €va TIAYKO pyaaiag. XpnoIUoTIoINGTE OPIYKTAPES (26)
yIO va TOTTOBETAOTE TO €€APTNUA WAANIBWTAG OUVAEGNG GTOV TTAYKO
epyaciag 6TTwg deixveTal oTnV €IK. B.

A Ao@alioTe TTAvVTa TO £€GPTNHA G€ pia GTABEPH ETTIPAVEIQ.

lpocroiyacia Tou pourep (<ik. C)

MNa va xpnoipotroiote 1o DEWALT poUTep 0ag Pe To €EGPTNHA, HIa
guvappoAdynon TTAGKag TTpocappoyéa GEova odrynang TTPETTEl va
TO1T00eTNOEI 0TN Bdon Tou pouTep. ANAEG HAPKEG POUTEP PTTOPET va
XPEIAOTOUV HIa EEXWPIOTH UTTO-BAon.

ZUGCTAVOUE VO XPNOIUOTIOINGTE £va POUTEP UE
EVOWMATWUEVO PIKPO-pUBNIOTH yia TOo BAB0G KOTTAG, N va
£YKOTOOTAOTE OTOV poUTEP GAG Evav KATAAANAO HIKPO-
pubuIoTn.

A

e TotroBeTAOTE TN TTAAKQ TOU TTPOCapuoyéa (27) otn BAon Tou pouTep.
e Eiodyete TOV d€ova 0dfynong (28) otn TTAdKa Tou TTPOCaPHOYET
OTTwg OeixveTal.
e AGQAAIoTE TOV dgova 0drynong We Tn TTAGKA Tou TTpocapHoyéa
XPNOIYOTTOIWVTAG TO TTagIuddl ac@aAiong (29).
e EiodyeTe TOV OTTAITOUPEVO KOTITN 0TO OAKTUAIO.
e PuBpioTe TOV KOTITN OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO KATW.
A XpnoIUoTroIoTE TIAVTa TOUG AEOVEG 0BHYNONG TTOU TTAPEXOVTAI
UE TO €EGPTNMA yIa VO 0BNyNOTE TO POUTEP KATA TIG EEOXEG TNG
@OppaG. MNa va eTTAEETE TO CWATO GEova odryNaNG yia Pia
ouvdeon, TOTTOBETACTE TOV dgova 0drynang oTn OxIoUA
pUBMIoNG BABouG OTNV apIoTePr) TTAEUPA TNG AVTIOTOIXNG
@6ppag. O 0dnyog TTPETTEl va TAIPIGLE! PE TN OXITHN.

Pu6uion tou Baboug komng (eik. D1 & D2)
O1 06nyoi fdBoug OTIG POPUES Eival TIPOKABOPICUEVEG ATTO TO
€PYOOTACIO YIa TUTTIKEG OUVOETEIG, AAAG UTTOpOUV va pubuioTouv
avdAoyog Tnv avdykn.
o KateBdaTe TOV KOTITN APECWG PETA TO AKPOG Tou dgova 0dAynong.
e OANIOBoTE TO poUTEP PE TOV GEova 0drlynang oTn oxiour pUBIong
BdBoug Trou avTicToIXE OTN GUVOEDN. AUTA €ival TTAvVTa N OXIOPNA
apIoTEPA aTTd TIG E0OXEG POPHAG TTOU XPNOIUOTIOIEITAI.
30 TAILS/BOX yia WaAIBwTEG OUVBEDEIG Kal CUVOETEIG
KIBWTWV
Y10 HICO-TUPAEG WANIOWTEG OUVOETEIG
yla TTEipoug WaAIdWTWY oUVOECEWY
yla oANIoBNTIKEG WANIBWTEG OCUVOEDEIG
(12,7 mm, oTaBepd)
yia oAioBNTIKEG WaANIOWTEG OUVOEDEIG
(9,5 mm, oTaBepod)
yia oAioBNTIKEG WaANIOWTEG OUVOETEIG
(6,35 mm, oTaBepd)
o KareBAoTe TO QOpPTIO TOU poUTEP PEXPI O KOTITNG Va £pBel O€ ETTOPN PE
Tov 0dny6 BdBoug (8). Ao@daAiaTe To @opTio Tou poUTep G'auTh T Béon.

31 HALF-BLIND
32 PINS
33 1/2" DADO

34 3/8" DADO

35 1/4" DADO

Znueiwon Kai oTepEwan TepdyIou epyaoiag (eik. E - G)
To e€dpTnua cag YahidwTAg oUvdeang PTTOPET VA KAVEI BIOPOPETIKEG
OuvO£TEIG CUMTTEPIMRAVOVTAG:

- Ao péoou WaAidwTAG aguvdeong (eik. E1)

- Mio6-TuAéG WaAidBwTEG CUVOEDEIG (€IK . E2)

- OdovTwtég WahidwTég ouvdéaelg (eik . F1)

- ONoONTIKEG WaNIBWTEG TUVOEDEIS (EIK. F2)

® SNUEILOTE TIPOOEKTIKA TO AVTIOTOIXO HEPN TOU OXEdiOU OTTWG BEiXVETAI
omvekE-F

o XaAapwaTe Tov apiaTepd 0dnyd PeTATOTIONG (9) XPNOIMOTIOILVTAG TO
KAe1di Allen pe AaBn og oxnua T (36). OAioBroTe Tov 08nyo aploTepd
600 yiveTal.

e ToTroBeTAOTE TOV 0PICOVTIO TEPAXIO £pyaaiag (37) kal o@igTe TO
XPNolgoTroIvVTag TNV TTavw péykevn (11) (eik. G1). BeBaiwbeite 611 TO
GKpPOG Tou Tepayiou epyaaciag dev TTPodAel TTEpa aTrd To GKPOG TOU
€€apTMATOG.

e EigdyeTe TIG A£G TNG @Opuag (2) evdidueoa atd Ta TTOHOAA
pUBuIoNG (7) kal Ta TTOpoAa aopdAiong (6). KpatioTe Tn @opua Pe TO
£va XépI EVW) O@iyyeTe Ta TTOUOAA aG@AAIONG PE TO GAAO.

e ToTroBeTAOTE TOV KABETO TEPAXIO Epyaaiag (38) aTo kéEvTpo evlIduETa
oTNV JakpUTaTn £60XN Kail TNV KOVTIVOTEPN £€0XN Se€Id atd Tn pOpua
(e1k. G2). BeBaiwbeite 6TI TO AKPOG TOU TEUAXIO EPYATIAG EQAPUOLEI
ME TO KATW PEPOG TNG POPUAG. ZQIETE TO TEPAXIO Epyaaiag
XPNOIPOTTIOIWVTAG TN PTTPOCTIVA HEYKEVN (4).
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o ONIOOaTE TOV apIoTEPO 0ONYO PETATOTTIONG (9) BELIG PéXPI va
€QOPHPOLEl KATA TO KABETO TEPAXIO £pyaATiag. Z@igTe TOV 0dnyo
UETATOTTIONG XPNoIYoTToIVTaG TO KAEISi Allen pe AaBn o€ oxrjua T (36).

o XaAapwaTe TNV TTAVW PEYKEVN. METAKIVAOTE TOV OPICOVTIO TEUAXIO
epyaaoiag (37) péxpl va e@apuoel KaTd TOV KABETO TEPAXIO EpyaTiag
(38) ka1 Tov apioTePd 0dnyd petatdtmong (9) (eik. G3). Z@igTe TNV
TIAVW PEYKEVN.

A e TotmoBeTOTE £éva KOPPATI UAIKOU (39) oTo iB10 TTaX0G HE
TO TEMAXIO EPYATIOG yIO VO KPATAOTE id1a TN @OpUa Kal TIg

POpuEeG eTTiTTEDEG (€1K. G3).
® X PitTe éva KOPUATI UAIKO KATG TO TEPAXIO £pyaAaiag yia va
€AQXIOTOTIOIOTE TO GTTACIYNO AT TOV KOTITH.

TomobBérnon kai pubuion opuag (sik. H1 - H3)

O1 poppEG PTTOPOUV Va XpNaidoTToinBouv Kal aTIG SUo TTAEUPEG Yia

OIaPOPETIKEG TUVOETEIG (EIK. HT).

40 yia p1o6-TUPAEG Kal oAITBNTIKEG WANIOWTEG OUVOETEIG

41 yia dia péoou ouvdEoelg Kal ouvdéaelg KIBwTwy (DE6212)

42 yia PHIKPOYPOPIKEG Bla HETOU CUVOETEIG KOl GUVOETEIG KIBWTWV
(DE6215)

O1 €IKOVEG Kal TO KEIPEVO OTIG POPHEG OeiXVEl TN TTAEUPA TNG POPHAG Kal
TN YPOU I EUBUYPAPMIONG TTOU TTIPETTEI VA XPNOIMOTTOINGEI yia Tn KABE
auvdean.

43 TAILS/BOX yla dia péoou Treipoug oUvOeaNnG Kal GUVOETEIG
KIBWTWV

Y10 HIOO-TUPAEG WANIBWTEG OUVOEDEIG

yia dia p€oou TrEipoug WaAIdwTwy CUVOECEWV

44 HALF-BLIND
45 PINS

e EigdyeTe TIG AaBEG TG POpuag (2) evdidueoa atd Ta TTOHOAA
pUBpIoNG (7) kai Ta TTOpoAa ao@dAiong (6) (eik. H2).

e [Na va eubuypappioTe Ta TEPAXIO EPYOTIAg PE TN POPUA, OKUWTE
TIAvw aTTé TO TEYAXIO EPYACIiag Kal KOITAETE T yPOAUUN
euBuypdappiong (k. H3).

o [MepioTpEWTE Ta TTOMOAA PUBUIONG (B) yIa va EUBUYPAUIOTE TN
ypapun X pe Tn ypauun Y Twv duo Tepayiwv epyaaciag.

e Ac@aAioTe TN OpUa O0TN CWaTH Béon o@iyyovTag Ta TTOPOAA
aoc@daAiong (7).

03nyieg Xxprioews

A

A Avatpé€Te €1Tiong oTOV £yXEIPidIo TOU POUTEP OOG.

Tnpeite TTAVTOTE TIG 0ONYiEG ATPAAEIG Kal TOUG ITXUOVTEG
Kavovigpoug.

EmiAoyn vAikwv

Ta Baoikd UAIKG yia WaAIdwTEG OUVOETEIG Eival QUGIOAOYIKG Kal
eTolgacpéva EUAa. Eva okAnpd §UAo kaAg TToidéTnTag Ba dwaoel TEAI
amoteAéopaTta kal EAdXIoTa OKARBpa.

H owoTr TrpogToipagia UAIKWYV yia To TEPAXIO 0ag epyaciag gival To
MUOTIKO YIQ EJQAVioIPa Kal KOAG TTPOCOPHOCHEVA ATTOTEAETUATA.

MNa kaAUTepa atroTeEAéoPATA, TA TEPAXIQ EPYATIAG TIPETTEI VA KOTTOUV O€
TEAEIEG YwVieg. Ta TEpdYIO epyaadiag TTPETTEN val ival ETTITTESA KAl OXI
oTpapd.

TomroBeTAOTE TO EUAO WOTE TO ECWTEPIKO AKPOG va CUVOEETAI PE TO GAAO
E0WTEPIKO AKPOG YIa va TIETUXETE pIa duvaTr) oUvOeoT.

O1 kaAUTepoI TTAdrn uAikoUu

O1 pOppEeG emMTPETTOUV TN dnuIoupyia ouvdéaewv péxpl 305 mm oe
TAGdTOG. QOT600, KATTOI0I TIAATN B0 dNUIOUPYHCGOUV TTOI0 EAKUCTIKEG
ouvdEoelg atrd dAAeg eTTeIdn Ba TTEpIEXOUV évav akEéPalo apiBud
WoAIBWTWYV OUVOECEWY KaTA TO TTAAGTOG TOou UAIKOU.

O1 kaAUTEPOI TTAGTN €ival oI TTOAAaTTAdGI01 Tou 25,4 mm (1") ouv 6,35 mm
(1/4") (1r.x. 31,75 mm, 57,15 mm).

AV XPnOCIYOTIOIEITE TN YIKPOYPAPIKH GOPHA WAAIdWTAG oUvdEDNG, Ol
KaAUTepol TTAGTN givail ol TToAAaTTAdoI0I Tou 12,7 mm (1/2") ouv 3,2 mm
(1/8") (11.X. 15,9 mm, 28,6 mm).

AAAa TTAGTN UAIKWV €ival eTTiong évtagn, waTdoo amaitolv owaoTh
TOTTOB£TNON TOU KEVTPOU TOU TEPAXIOU £pyaACiag OXETIKG HE TIG EEOXEG TNG
POPHAG YIa VO TTETUXETE €évav EAKUCTIKO OTTOTEAECUA.

YaAidwrn) ouvdson

o TotroBeTAOTE TO POUTEP OTIG £E0XEG TNG POPHAG.

e O£0TE TO PoUTEP O€ AeIToupyia.

o KAvTe 1o TTpWTN KOTTH KATA TO KABETO TEUAXIO EPYACiag
METOKIVWVTAG aTTéd de€Id oTa apiaTepd. AuTd Ba dnuIoupyraEl HIa
OTIAAQ OTO KABETO TEPAXIO Epyaciag kal Ba eAaxIoTOTIOINCEI TO
OoTTaciyaTa oTnV UTTOAOITTN £EQAPUOYH.

e [0 va dnIoOUPYROTE TN OUVOEDH, HETAKIVAOTE TOV POUTEP Kal TOV
agova 0dAynong Katd Tn @opua, dSouAedovtag péaa Kal £Ew aTTo TIG
e€ox€G amo apioTepd oTa OeId, @povTidovTag OTI 0 dovag odrynong
gival o€ ETTAPr hE TO AKPOG TNG POPUAG KATA TNV SIAPKEIR TNG
epyaaoiag.

A o Mnv onkwveTe TTOTE TO POUTEP ATTO TN POPUA OTAV TO
epyaAeio gival ae Aeitoupyia: Auto UTTopEi va 0dnyrnoel oc
BAGBN TNG POPUOAG Kal TOU KOTITN.
e OTOV PETAKIVEITE TOV pOUTEP PéTa Kal €Ew aTTO TN POPUQ,
BeBaiwbeite 6T 0 poUTEP €ival £KTOG AgITOUpYiag.

AOKIUAOTNKES KOTTES
JuvIgTdTal va yivel TTavTa pia SOKIJOOTIKA KOTTH XPNOIUOTIOIVTOG
KOppdATI EUAOU yia va eAeyxToUV 01 pUBICEIG.
o AéoTe padi Ta KOUPATIO Kal EAEYETE T oUVOEDN.
e Av n waAidwTA olvdeon gival TTOAU XaAapr], au§AaTe EAdXIOTA TO
BdBog KOTTAG XPNOIMOTIOIWVTAG TOV MIKPO-PUBUICTH.
e Av n waAidwTn olvdean gival TTOAU OQIXTH, EKATOOTE EAAXIOTA TO
BdABog KOTTAG XPNOIMOTIOIWVTAG TOV MIKPO-PUBUICTH.
e Av n wahidwTr olvdeon gival TTOAU ETTIQAVEIAKH, JETAKIVATTE TN
POpua EAAXIOTA TTPOG TA TTIOW.
e Av n wahidwTA ouvdean gival TTOAU Babid, HETOKIVACTE Tn GOpUa
eAaxioTa eutTpog.

Baoikég ouvdéoeig

Ko pio6-rupAwv waAidwrwyv ouvdéoswy (eik. A2, D2, E2, G & H)
H pio6-TupAnl wahidwTh olvdean (eik. E2) ival évag atmd Toug TTio
KoIvoUg TUTTOUG OUVOECEWY, JE ODOVTWTEG MICO-TUPAEG OUVDOETEIG, Eival
n 15QVIKN €TTIAOYT VIO KOTAOKEUR CUPTAPIWY. Z€ UIA TUTTIKF MICO-TUPAR
KOTOOKEUN CUPTAPIWY, N oUvdeon dev gival oparTr atrd PTTPOCTd Kal gival
a6patn 6Tav To CUPTAp! €ival KAEIOTO.
O1 oupég kal ol Treipol kéBovTal aTnyv idia epyaaia. Or Treipol k6BovTal
oTnv opiovTia B€on; ol oupég kKOGBovTal OTn KABETN B€on
o TOTTOBETAOTE TO TEPAXIO EPYOTIOG Va XPNOIUOTIOINBE WG TO PHEPOG
Treipwyv oTnv opifovTia Béon (eik. G1). BeBaiwOeite 611 TO §WTEPIKO
TOU Tepaxiou epyaaiag BAETTel TN BAon Tou £€aPTANATOG.
o TotroBeTAOTE TN PIOO-TUPAR/ONIGONTIKH POpHa WaNBWTAG oUVOETNG
(40) (eik. H1). BeBaiwbeite 611 n TTAEUpd e€oxwv BAETTEI TOV XEIPIOTN.
e PubuioTe Tov apiotepd 0dnyd petatdIoNg (9) va Kevipdpel To HEPOG
TIEIPWV OXETIKO PE TIG OTTOOTACEIG EEOXWV TNG POPUAG OTTWG
xpeidgeTal (k. G2). BA. «Znueiwon kal oTepEwaon TEPAXIOU
Epyaciogy.
o Ac@aAioTe Tov apioTepO odnyod PETATOTTIONG O€ B€on
XPNOIPOTTOIVTAG TOV TTapeXOEVO KAeIdi Allen (36).
o ToTToBETAOTE TO TEPAXIO EPYACIiAG VO XPNOIPOTIOINBEI WG TO PEPOG
oupdg aTnV KABeTtn Béon (eik. G2). BeBaiwBeite 6TI TO £§WTEPIKG TOU
Tepayiou epyaciag BAETTEI TN BAon Tou EEAPTHHATOG.
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® >QifTe TO TEPAYIO Epyaaiag o€ BEon WOTE va EQapuOlouV KaTd Tov
aploTePG 0dNy6 PETATOTTIONG (€1K. G3).

e EuBuypappioTe Tn @SpUa XPNOIPOTIOIWVTAG TV YPOAUUN
eubuypdppiong "HALF-BLIND" (44) (eik. H1 & H3).

e TomroBeTioTE £vav KOTITN TUTToU A (15) Kai évav 0dnyo déova TutTou A
(17) aTov poUTEP XPNOIUOTIOIWVTAG HIa TTAGKA TTPOCAPHOYAG OTTWG
XPEIGgeTal (€IK. A2).

e PubuioTe 10 BdB0G KOTING XpnoipoTTolwvTag Tov 0dnyd Bdboug
"HALF-BLIND" (31) (eix. D2).

o KdvTe pia apxIKf KOTIH) atré deId oTa OPIOTEPA OTN PTTPOCTIVH
TIAEUPA TOU TEPAXIOU EPYATIOg yIa VO EAATTWOTE TA ATTOKOPMATA.

o KowTte TOUG TTEIPOUG KOl TIG OUPEG. AQAIPEDTE Ta TEPAXIO EPYOTiag
oTav TEAEIWOTE.

e EAéyETE TN OoUVOEDN.

e [a va puBpiocete, kGvTe Ta akdAouba:

- Na va peiwoTe TV €€oxr, METAKIVATTE T @OPUA TTPOG TOV XEIPIOTH.

- Na va augnoTe Tnv €§oxn, HETAKIVAOTE TN @OPUA HAKPIG aTrd TOV
XEIPIOTA.

- T va dnUIoUPYAOCTE PIa TTI0 OQIXTH OUVOEDN, XOUNAWOTE TOV
KOTITN TOU POUTEP OTTWG XPEIQTTEI.

- MNa va dnuioupyAoTE Pia TTI0 XaAapr) oUVOEDH, QVUYPWOTE TOV
KOTITN TOU POUTEP OTTWG XPEIATTEI.

YaAidwrég ouvdéaeis e odoviwrn mpooown (gik. D - F)
O1 YoAIdwTEG OUVOEDEIG O€ ODOVTWTEG TIPOCOWEIG (€IK. F1) TrpoTiyiodvTal
ato TIG TTPOCAPUOTHEVEG OUVOEDEIS (gIK. E), KUpiwg oTn kaTaokeun
GUPTAPIWV.
e To BdBog TnNG 0d6VTWONG TTPOG oUvOEaN TTPETTEN va gival HEyaAUTEPO
atré 10 BA6og TTou €xel TeBei aTov 00NY6 BaBoug "HALF-BLIND" (31)
(eix. D2).

Korrr) 0SovTwTwyv uioo-TupAwv waAidwTwy ouvdéoewv
(eix. A2, D2 & G-1)
o MeTprioTe T0 BAB0G TNG 086VTWONG OTO TEPAXIO Epyaadiag TTou Ba
Xpnoiyotroindei wg u€Pog oupdc.
e AnuioupynoTe £va KOPPATI atréoTaong Ye id1o TTAATOG hE To
peTpnuévo BaBog 0dévTWwaONG.

Kot oupdig

o TomroBeTAOTE £va KOPPATI UAIKO oTnv opiddvTia Béon (eik. G1).
PpovTideTal TO KOPPATI Va €ival apKeTO TTaxU YIO VO ATTOTPETTEl TNV
€TTA@N TOU KOTITN YE T BAan Tou EapTAUATOG.

e TommoBeTOTE TN PIOO-TUPAR/ONIGONTIKA POpHa WONBWTAG oUVOETNG
(40) (eik. H1). BeBaiwBeite 611 n TTAeUpd £€oxwv BAETTEI TOV XEIPIOTH.

e ToTTOBETAOTE TO TEYAXIO EPYATIOG VO XPNOIUOTIOINGEI WG TO PEPOG
oupdg oTnv KABeTn Béon (eik. G2). BeBaiwbeite 6T TO £EWTEPIKS TOU
Tepaxiou epyaaiog BAETTEI TN BAon TOU £€aPTANATOG.

o KevTpdpeTe TO PEPN OUPWYV OXETIKG PE TIG ATTOOTACEIG EEOXWV TNG
POpag OTTWG Xpelddetal (eiKk. G2). BA. «Znuegiwon kai oTepEwon
TEPAYXIOU EPYOTIAGH.

® >i¢Te TO TEPAXIO Epyaciag oTn Béon Tou.

o ToTToBeTAOTE TO KOYUATI ATTOOTACNG (46) TTOU dNUIOUPYHBNKE TTIO
MTTPOOTA KOTA TNV ApIoTEPH TTAEUPd TwV oupwvV (eIk. |) ONioBraTE Tov
aploTeP6 odnyo PETATOTTIONG (9) BeCIG péXPI va eQapudlel KATd TO
KOMMATI aTréoTOONG. ZQiETE TOV 00NnY6 PeTATOMIONG (9).

® >@i&Te TO KOPUATI UNIKOU O€ B€0n WOTE VA EQAPUOLETAl UE TO HEPOG
oUpwV.

e EuBuypappioTe TN @OPPA XPNCIKOTIOILVTAG TNV YPAUUNA
euBuypdppiong "HALF-BLIND" (44) (eik. H1 & H3).

e TotroBeTAOTE £vav KOTITN TuTToU A (15) Kai évav 0dnyo agova TuTToU A
(17) oTov poUTEP XPNOIUOTTOIWVTAG MIa TTAKA TTPOCOPHOYNG OTTWG
XpPeIageTan (eIk. A2).

e PubuioTe To BdB0G KOTIG XpnoiyoTToliwvTag Tov 0dnyd BdBoug
"HALF-BLIND" (31) (eix. D2).

e KdvTe pia apxIkf KOTTH atré deId oTa apIoTEP OTN PTTPOCTIVH
TTAEUPd TOU TEPAXiOU EpYACiag yia va EAATTWOTE TA ATTOKOUMATA.

o KOyTe TIG OUPEG. AQAIPEDTE TO TEUAXIO EPYACIAG KOI TO KOUUGTI
UAIKOU 6TV TEAEIWOTE.

KotrA eipwv

o ToTTOBETAOTE TO TEPAXIO EPYACIOG VO XPNOIUOTIOINBEI WG TO PEPOG
Teipwv atnv opildvTia Ban, epapuoauévn KaTd Tov aplioTepd odnyo
uetatomong (k. G1). BeBaiwBeite 611 TO €§WTEPIKS TOU TEPAYXiOU
epyaaiag BAETTel T BdAon Tou eEapTAPATOG.

o ToroBeTAOTE TN PIOO-TUPAR/ONIGONTIKA POpHa YaMBWTAG oUVOETNG
(40) (eik. H1). BeBaiwBeite 611 n TTAEUPd €€oXwV BAETTEI TOV XEIPIOTH.

® >i¢Te TO TEPAXIO Epyaciag oTn Béan Tou.

o EuBuypappiote Tn @OpUa PE TO ECWTEPIKO AKPOG TNG 00OVTWONG
OTOUG TTEIPOUG XPNOIUOTIOIWVTAG TN YPOUMT euBuypdppiong "HALF-
BLIND" (44) (eik. H1 & H3).

e Kowrte Toug TTeipoug atrd Ta apioTepd aTa de€Id. AQaipéoTe TO TEUAXIO
£pyaciag 6Tav TEAEIWOTE.

e EAEyETe TN OoUVOEDN.

o Av xpeldgeTal puBuIon, TTPOXWPNOTE OTTWG YIA TIG HIGO-TUPAEG
WaAIdWTEG OUVOETEIG.

Ko d1a péoou waAidwrwyv oguvdéoewy (eik. A2, D2, E1, G & H)
H dia pégou wahidwtr olvdeon gival EAKUCTIKEG KUPIWG O€ KIBWTIO Kal
utTaouAa. Kai o1 oupég kai ol Treipol k6BovTal otnv opiovtia Béon,

aTn didTagn auth.

Kot} oupdg

o ToTroBeTAOTE £va KOPPATI UAIKS e iB1o TTaX0G 600 TO TEPAXIO
epyaaciag Tou Ba xpnoiyoTroinBei yia Toug TrEipoug aTnv opifovTia
Béon (ek. G1).

o TomroBetAOTE TN S1a pEooU/POpua WaNIdwTAG ouvdeang KIBwTIou (41)
(e1k. H1). BeBaiwBeite 611 N TTAEUpd e€oxwV BAETTEI TOV XEIPIOTH.

o ToTToBETAOTE TO TEPAXIO EPYATiAg va XpnolYoTroinBei wg To PéPOg
oupdg oTnv KaBetn B¢on (eik. G2).

e PubuioTe Tov apioTepd 0dnyd petatdong (9) va Kevipdpel To HEPOG
TIEIPWV OXETIKO PE TIG OTTOOTACEIG EEOXWV TNG POPUAG OTTWG
xpeiadetai (eik. G2). BA. «Znueiwon kal otepéwan TeEPAXIOU
EpYaciog».

o Ac@aAioTe Tov apioTePO 0dnNyo PETATOTTIONG O€ B€on
XPNOIPOTTOIWVTAG TOV TTapeXOHEVO KAEIdi Allen (36).

® >i¢Te TO TEPAXIO Epyaciag aTn BEan Tou.

® >ifTe TO KOPUATI UAIKOU O€ B€0N £€QAPPOCHUEVO KATA TO TEUAXIO
epyaaciag yia va giote aiyoupol 611 n @épua dev Auyiel 6Tav KOBETE n
ouvoean.

e EuBuypappioTe TN @OPPA XPNCIMOTIOILVTAG TNV YPAUUNA
euBuypdappiong "TAILS/BOX" (43) (eik. H1 & H3).

e TomroBetAOTE évav KOTITN TUTTOU A (15) ka1 évav 0dny6 d&ova TUTTou A
(17) oTov pouTep XPNGIKOTIOILVTAG HIA TIAGKQ TTPOCOPHOYHG OTTWG
XpPeIageTal (eIk. A2).

e PubuioTe To BdB0G KOTIG XpnoipoTToiwvTag Tov 0dnyd Bdboug
"TAILS" (30) (eik. D2).

o KOwTe TIG 0UPEG. AQAIPEDTE TO TEUAXIO EPYATiag OTAV TEAEIWOTE.

Kot reipwv

e ToTroBeTAOTE £va KOPPATI UAIKO PE iB10 TTaX0G 600 TO TEUAXIO
gpyaaciag Tou Ba xpnoiyoTtroindei yia Tig oupég aTnv opifovTia BEon
(eik. G1).

o MNepioTpépeTe TN QOppa (41) yia 180° waTe n TTAeupd Treipwv (48) va
BAETTEl TOV XEIPIOTA.

® Y @itTe TO TEPAYIO Epyaaiag oTn KABeTN Béan (eik. G2). BeBaiwbeite
&T1 TO TEPAXIO EpyaTiag gival TTPOCAPUOOUEVO KATA TOV apIOTEPO
odnyo6 PeTaToTTIong.

® Y @itTe TO KOPPATI UAIKOU O€ BE0N £QUPUOOUEVO KATE TO TEUAXIO
epyaaciag yia va gioTte aiyoupol 611 n @épua dev Auyiel 6Tav KOBETE n
ouvdeon.

e EuBuypappioTe Tn @Spua XPNOIPOTIOIWVTAG TNV YPAUUN
eubuypdpupiong "PINS" (43) (eik. H1 & H3).
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e TotroBetAOTE évav KOTITN €UBUG TUTTOU B (16) Kai évav 0dnyd dgova
TUTTOU B (18) OTOV pPOUTEP XPNOIPOTTOIWVTAG HIA TTAGKO
TIPOCAPUOYNG OTTWG XPEIAgeTal (EIK. A2).

e PuBpioTe T0 BAO0G KOTTAG XPNCIUOTTOIWVTAG TOV 00NnNYyo6 BdBoug
"PINS" (31) (eix. D2).

o KowTte TOUG TTEIPOUG. AQaIPEDCTE TO TEPAXIO EPYATiag OTAV TEAEIWOTE.

e EAéyETE TN OoUVOEDN.

e [a va puBpioceTe, kGvTe Ta akGAouba:

- o va KAvTe pia Mo a@IXTH oUvOEDN, METAKIVAGTE Tn pOPUA TTPOG
TOV XEIPIOTH.

- Mo va kavTe pia o XaAapr) gUvOeDn, HETAKIVAOTE TN GOpUaA
HOKPIG OTTO TOV XEIPIOTH.

Komrr) ouvdéoswyv kiBwriou (gik. A2, D2, E3, G, H & J)

O1 guvdéoeig KIBwTiou £xouv ioleg TTPOeCOoXEG TTOU aAAnAoCUVOEOVTaI KOl
KpaTiouvTal padi pe kKOAa. H peydAn em@dveia KOAANONG TTOPEXE! TNV
atraitoUpevn duvapun yia yeydAa oxédia.

Ta duo gnueia TNG oUvdeong kGBOVTaI GTN KABETN BEaN Kal o€
EEXWPIOTEG EPYOTIEG, N TTPWTN XPNOIUOTIOIWVTAG TOV apIoTEPO 0dNYd
METATOMONG KOl TO OeUTEPO TO JEEi 0ONYO PETATOTTIONG.

MNa ouvdéaeig kiBwriou, atraiTeital évag eubug KOTITNG 12,7 mm (1/2")
(Sev TTapéxeTai).

Kot} TrpwTou onpeiou ouvdeong

o ToTroBeTAOTE éva KOUUATI UAIKO WE iD10 TTAX0G 0G0 TO TEUAXIO
gpyaaciag Tou Ba xpnoiyoTroindei yia To onuegio Tng deUTEPNG
ouvdeang otnv opifovtia Béon (eik. G1).

e TomroBeTtioTE TN Ol PéGOU/POpHa WaAIBWTAG oUvdEaNG KIBwTIoU (41)
(eik. H1). BeBaiwBeite 611 n TTAcupd e€oxwv (47) BAETTEI TOV XEIPIOTH.

e ToTTOBETAOTE TO TTPWTO TEPAXIO Epyaaiag aTn KABeTn Béan (eik. G2).
BeBaiwBeite 611 TO £€WTEPIKG TOU Teayiou epyaaciag BAETTel Tn Bdon
TOU €€aPTANATOG.

e PubuioTe Tov apiatepd 0dnyd petatdIoNG (9) va Kevipdpel To HEPOG
TIEIPWV OXETIKO PE TIG OTTOOTACEIG EEOXWV TNG POPUAG OTTWG
xpeiddeTal (eik. G2). BA. «Znueiwon Kal OTEPEWOT TEPAXIOU EPYATIOGY.

o Ac@aAioTe TOV apIoTEPO 0dNYO PETATOTTIONG O€ Béon
XPNOIUOTTOIWVTAG TOV TTapeXOPEVO KAeIDi Allen (36).

® Y @itTe TO TEPAYIO Epyaoiag oTn Béan Tou.

® >i&Te TO KOPUATI UAIKOU o€ B€0N £QAPPOCHEVO KATA TO TEUAXIO
epyaaciag yia va gioTte aiyoupol 611 n @épua dev Auyidel 6Tav KOBETE n
ouvdeon.

e EuBuypappioTe TN @OpUa XPNOILOTIOIWVTAG TNV YPOAUUN
euBuypdppiong "TAILS/BOX" (43) (eik. H1 & H3).

e TomroBetOTE évav KOTITN €UBUG 12,7 mm (1/2") (17) kal évav 0dnyd
agova TUTTOU A (17) OTOV POUTEP XPNCIMOTIOIWVTAG KIO TIAGKO
TTPOCApUOYAG OTTWG xpelddeTal (eIK. A2).

e PuBpioTe To BA60G KOTTAG XPNOIUOTTOIWVTAG ToV 00Ny BdBoug
"TAILS" (30) (eik. D2).

o KoyTe TIG OUPEG PE TOoV dgova odnyou KaTd TNV apIoTEPN TTAEUPA TwV
€COXWV TNG POPHAG, KAl péTa Kal €§w. EpapudlovTag eAagpid Trieon
TTPOG Ta apIoTEPA Ba BonBroel va aTroTpaTiolV 01 XOAAPEG CUVOETEIG.

o AQaIp£0TE TO TEPAXIO EpYaaiag OTav TEAEIWOTE.

Kot} eutépou onpueiou ouvdeong

o ToroBeTAOTE éva KOUUATI UAIKO pE i010 TTAX0G 0G0 TO TTIPWTO TEUAXIO
gpyaaciag otnv opigdvtia Béon (eik. G1).

e TorroBeTAOTE TN @OpUa (41). BeBaiwBeite 6T N TTAEUPd €oxwyv (47)
BA&TTEl TOV XEIPIOTA.

o XaAapwaTe 10 Oe€i 0dnNyoO PETATOTTIONG (9) XPNOIMOTIOIWVTAG TO KAEISI
Allen pe AaBr og oxnua T (36). OAioBAaTE TOoV 08NY6 de€id 600
yiveral (eiK. J).

o ToTTOBETAOTE TO TTPWTO ONEI0 TNG OUVOETNG OTN KABETN B€0n 0TN
O¢e&i TAeupd TnG Bdong. BeBaiwBeite 611 01 oupég TTpoegExouv aTrd TIg
€€OXEG TNG POPUAG (EIK. J).

o KevrpdpeTe TIG OUPEG TOU TTPWTOU Onpeiou ouvdeong evOIAUETT OTIG
€€OXEG TNG POPUAG. ZPIETE TO TEUAXIO EPYATIAG XPNOIUOTIOIWVTAG TN
MUTTPOOTIVA HEYKEVN.

o ONIOOoTE TO Bei 0ONYS PETATOTTIONG APIOTEPG PEXPI VO EQAPUOLE
KOTA TO TEPAXIO Epyaciag. Z@iETe Tov 0dnyo uetatomang (9).

o AQaIPECTE TOV TTPWTO ONMEIo oUVdEaNG

® >@ifte T0 deUTEPO TEPAXIO EpyaTiag aTn KABETN BEon (eik. G2).
BeBaiwBeite 611 TO TEUdYIO EpYaTiag gival TTPOCAPUOCHEVO KATA T
@Oppa Kal To Oegi 0dnyod peTaToTiong. BeBaiwBeite 6T TO £EWTEPIKO
TOU Tepaxiou epyaaiag BAETTEI TTPOG TOV XEIPIOTH.

® >i&Te TO KOPUATI UAIKOU o€ BE0N £QAPPOCHEVO KATA TO TEPAXIO
epyaaoiag yia va giote aiyoupol 611 n eépua dev Auyidel 6Tav KOBETE N
ouvdeon.

e Av xpelaoTei, pubuioTe To BABOG KOTIAG XPNTIMOTTIOIVTAG TOV 00Nnyo
BdBoug "TAILS" (30) (eik. D2).

o KoyTte TOug TTEIpOUG PE TOV Agova 0dnyouU KOTA TNV apioTePn TTAeUpd
TWV €EOXWV TNG POPUAG, Kal PEoa Kal £Ew. Epapuodloviag ehagpid
TTieon TTPog Ta apioTepd Ba BonbAaoel va atToTpatrolv o1 XaAapEg
Ouvd£oElG.

o AQaIPECTE TO TEPAXIO EPYaTiag TV TEAEIWOTE.

® >uvapuoAoynoTE TN CUVOEDN.

e To ogi¢Ipo Tng olvdeang ptropei va puBbuioTei aAAdlovTag To TToco
TNG TTiEONG TTPOG TA APIOTEPA KATA TNV £pyaaia.

Koty oAio6nTikwv waAidbwrwy ouvdéogswv

(sik. A2, D2, F2, H1 & K1 - K3)

O1 oAIoBNTIKEG WaAIBWTEG OUVDETEIG (YvEQTEG WG dados)
XPNOoIYoTToIoUVTal KUPiWG OTN KATAOKEUT PAQIWY KOI VIOUACTTIWV.

To €€dpTnua €xel Tpia TTpokaBopiguéva aToTT yia BdBoug dado Twv

6,35 mm (1/4"), 9,5 mm (3/8") ka1 12,7 mm (1/2") (eik. D2). QoTdoo,

TO KGO BAaBog dado TTou xpeiddeTal Ytropei va dnuioupynBei xeipokivnTa
pubuidovTag TIG pubpioelg BaBoug oTov pouTEP OAG.

Kot rivaka dado (A oTtnv €ik. F2)

o OpovTifeTe VO ATTOTPETTETE TNV ETTAPH TOU KOTITN WE TN BAon Tou
€€0PTANATOG.

® YnUEIWOTE T YPappn kévipou (49) Tng Béong dado oTo Tepdyio
epyaaiag Tou Ba xpnoiyoTtroinBei yia Trivaka dado.

® YnueiwaoTe duo TTapAAAnAeg ypappég (50) 9,5 mm atré Tn Kabe
TIAEUPd TNG YPOUMNG KEVTPOU

e ToTroBeTAOTE TO TEUAXIO Epyaciag aTnv opiddvTia Béon. BeBaiwbeite
OTI 01 ONUEIWOEIG BAETTOUV TOV XEIPIOT.

o TomroBetAOTE TN POpUa (40). BeBaiwdeite 6TI N TTAEUPA £EoXWV BAETTEI
TOV XEIPIOTH.

o EuBuypappioTe TIg U0 CNUEILCEIG AKPIBWG HE TIG AKPEG TNG OXIOUAG
(51).

e TotroBeTiOTE £vav KOTITN TUTToU A (15) Kai évav 0dnyo déova TuTToU A
(17) aTov poUTEP XPNOIUOTIOIWVTAG HIa TTAGKA TTPOCAPHOYAG OTTWG
XPEIGgeTal (€IK. A2).

e PuBpioTe To BAO0G KOTTAG XPNOIUOTTOIWVTAG TOV ETTIAEYHEVO 0ONYO
BdBoug (33) (eik. D2). AlagopeTikd, pubuioTe Tov amairoupevo BaBog
dado oTov poUTep 0OG.

o [pooeKTIKG KOWTE TN OXIOUN aTTd apIoTePd oTa JEEIC.

o AQaIpECTE TO TEPAXIO EpYaaTiag TV TEAEIWOTE.

A

Kot e§wrepikou mivaka (B oTnyv €ik. F2)
JUVIOTATAI VO KAVTE TTPWTA I KOTTH) QOKIUNAG XPNOIUOTTOIWVTAG £Va
KOMMATI UAIKO yia va BeBaiwBeiTe yia TIg OwOoTEG pubuioelg.
o ToTroBeTAOTE £va KOPPATI UAIKO e idIo TTaxog 600 o Trivakag dado
oTtnv opifovTia Béon (eIk. K3).
o ToTTOoBETATTE TO TEUAXIO EPYATiag TTou Ba xpnaidoTToINdEi yia
€EWTEPIKO TTivaKa 0T KABETN B€0n. BeBaiwOeite 6T TO dkpOg TOU
TEPAXIO Epyaciag eQapuoddel JE TO KATW PEPOG TNG OPUAG.

>1nv TepiTTwon Babidg dado, kdyTe TTpwTa TN dado pe Evav
€UBUG KOTITN TTPIV KOWTE PE KOTTTN WaAIdwTAG oUvdeang.
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o KdvTe pia eTmiQavelakn KOTrr atrd de§id aTa apIoTEPA OTN PTTPOCTIV
TIAEUPd TOU TTIVOKA YIO VO EAQTTWOTE TA OTTOKOPUOTA.

e KdvTe pia deUTeEPN KOTTH YE TO POUTEP Kal TOV GEova 0dnyou KaTd To
AKpOog TNG POPHAG aTTd Oe€IG OTA APIOTEPC YIa VO SNUIOUPYHOTE TO
TIPOWIA.

o AQaip£aTe TOV £EWTEPIKOG TTivaka Kal oTpéWTe To 180°. H Koppévn
TAEUPA Tou e€wTepIKOU TTivaka Ba BAETTEl Twpa TN Bdon Tou
£€OPTNATOG.

e EmravalapBdvetal Tnv epyaagia KoTTAg OTTwG TTEPIYPAPETAI TTAPATIAVW.

o AQaIpECTE TO TEPAXIO EpYaTiag 6TV TEAEIWOTE.

e EAEyETe TN oUVOEDN.

e [a va puBuiceTe, KAvTe Ta aKOAOUBA:

- o TTOAU o@IXTEG OUVOETEIG, METOKIVATTE TN @OPUA HAKPIG AT TOV
XEIPIOTA KAl ETTAVAKOWTE TOV EEWTEPIKO TTIVAKA.

- Ta TToAU xaAapég ouvdEoelg, HETOKIVAOTE TN @OPUa TTPOG TOV
XEIPIOTH Kal KOWTE évav Kavoupylo eEWTEPIKO TTIVAKA.

DE6215 Mikpoypagikn @opua waAidwrng ouvdeong

Me Tn @Oppa auTr) To €APTNUA gival KOTAAANAO yIa PIKPOYPOPIKEG
€kOO0EIG PONBWTWY ouvdéTewv. H poOpua xpnolgoTroigiTal yia dia
pETOU, HICO-TUPAEG OUVOETEIG Kal GUVOETEIG KIBWTIOU yia akpIBAG To
HIOO BIGOTNHA TUTTIKWV POPHWIV.

3TN OUOKEUOOIa UTTAPXOUV:
1 ®opua YahidwTAG oUVOEDNG
2 Bpayioveg
1 TUmog k61N PaAidwTrg ouvdeong C (7,14 mm (9/32"); ywvia KoTTAG 7°)
1 TUmog €uBUg kéTTTN D (7,95 mm (5/16"))
1 Agovag odriynong kai ragiuadl acpaheiog Tutrou C (9,5 mm (3/8"))
1 Agovag 0drynong kai ragiudadl acpaAeiog Tdtrou D (7,95 mm (5/16"))
1 Bpayiovag odnyou BaBoug
2 Odnyoi YeTaTéTmong, aonuéviol
1 Népoio BaBoug
1 Evaywvio agiuadi
6 Bideg
1 KAe1di Allen

Ta TapakdTw e§apTApaTa Tapéxovtal padi ye TN eopua (eik. A3):
22 Ké1tng waAidwTng ouvdeong Tutrou C

23 EuBug kéTTNG TUTTIOU D

24 Atovag odriynong kai ragiuddl ac@aAeiag Tutrou C

25 Agovag odriynong kai ragiuadi ac@aAeiag Tutrou D

Ma N ouvapuoAdynon eopuag:

e ToTroBeTAOTE TOUG Bpaxioveg oTn POPHA WAAIdWTAG CUVOEDNG UE TIG
Bideg. XpnoiyoTtroIRoTe ToV TTapeXOUEVO KAEISi Allen yia va o@igTe TIg
Bideg.

e TomroBeTiOTE TOV 00NY6 BABOUG GTN POPUA PE TIG BidEG.
XpnaolgoTroinoTe Tov TTapexouevo KA1 Allen yia va o@igTe Tig Bideg.

MNa va eToipdaoTe TOV £€dPTNUA WOANIBWTHG oUVOEDNG:
® AVTIKOTOOTAOTE TOUG KAVOVIKOUG JaUpOUg 0dNnyoug JETATOTTIONG WE
acnUEVIOUG 0BNYoUG HETATOTTIONG.

Ma va xpnoiyoTroinaTe To e€APTNHA WAAIDWTAG OUVOEDNG HE
HIKPOYPAPIKEG POPUEG (€IK. HT):

>1n Aeitoupyia, n @opua (42) gival idia PE TIG KAVOVIKEG WPANIBWTEG
auvdéaelg. QoTdO00, KAVTE TNG TTAPAKATW AVTIKATAOTAONG:

o [a TIG 0UPEG TwV dla HECOU WANIBWTWY CUVOECEWY, XPNOIUOTIOINGTE
TN TMAeUpa "TAILS" (47) TG OPUOG PE KOTTTN WOAIBWTAG GUVOEDNG
TUTToU C Kai déova 0dnyou C. Mpooé€Tte va euBuypauuioTe Ta TEPAXIO
epyaaciag Ye Tn ypauun eubuypdupiong "TAILS/BOX" (43).

e [0 TOUG TTEIPOUG TWV dla HEGTOU WANIBWTWY CUVOECEWY,
xpnoipotroioTe T TTAeupd "PINS" Tng @oppag (48) pe euBU KOTITN
TUTTOU D Kai dova odnyou TUTTOU D.

o [0 pI06-TUPAEG WANIBWTEG CUVOEDEIG KOl OBOVTWTEG HICO-TUPAEG
WaAIdwWTEG OUVOETEIG, XPNOIPOTIoINOTE TN TTAeUpd "TAILS" (47) Tng
@bépuag pe KOTITN WwahidwTng alvdeong TUTToU C Kail agova odnyou C.
Mpooé€Te va eubBuypappioTe Ta TEPAXIO EpYQTiag PE TN ypauun
euBuypdappiong "HALF-BLIND" (44).

o [a ouvdéoelg KIBwTiou, aTTalTeiTal évag ubug KOTTNG 6,35 mm (1/4")
(dev TTapéxeTar). XpnoigotroinoTe Tn Aeupd "TAILS" (47) Tng @opuag
pe €uBU KkOTTTN 6,35 mm (1/4") kal a§ova odnyou TUTToU C.

ZuvTApnon

H rpoodptnon €xel oxedlaaei yia va AsiToupyei o€ JakpdXpovn XPOVIKr
TePiodo pe eAdxI0Tn duvaTtr ouvtripnon. H cuvexng IKavoTToINTIKA
Aeitoupyia egaptdTal atmméd TNV KavovikA @povTida Tou epyalEiou Kal aTro
TO TOKTIKO TOU KaBdpioua.

O

Y

Airavon
To TpoodpTnua oag dev amaiTei emMTTPOaBeTn AiTravan.

A1d0eon epyaleiwv kal TEPIBAAAOV

)54

Edv kamoia pépa diatmoTwoeTe 0TI To TTPoidv oag DEWALT xpeidetal
avTiIkatdoTaon A 8ev 0ag XPNOIYEUEl TTAEOV, YNV TO OTTOPPIYETE UE TA
OTNTIKG aTroppiypaTta. Kavte autd 1o TTpoidv dIaBéoiuo yia EEXwPIoTh
OUAAOYA.

=eXwpPIoTr) oUAAOYR. AuTd TO TTPOIGV BEV TTPETTEN VO
atoppIpOei e ouvnBIouEva OTTITIKA aTToppPidpaTa.

COLZ; H &exwpioTr) GUAAOYR XPNOIPOTTOINKEVWY TTPOIOVTWY Kal
@<ﬂ OUOKEUQOIWV ETTITPETTEI TNV AVAKUKAWOTN UAIKWYV. H

ETTAVAXPNON AVAKUKAWHEVWY UAIKWY BonBdel Tnv TTpooTagia
ToU TTEPIBGAAOV Kal PEIWVEN TRV {ATNON YIa OTTAvVIa UAIKA.

O1 TOTTIKOI KAVOVIGHOI ITTOPET va TTOPEXOUV EEXWPIOTH CUAAOYN
NAEKTPIKWYV TTPOIOVTWY aTTO KATOIKIEG, DNUOTIKEG TOTTOBETIEG
ATTOPPIMHATWY A aTTd TOV £UTTOPa OTAV AYOPAOaTE TO KAIVOUPYIO
TTPOI6V.

H DEWALT &ivel Tn duvaTtdtnta GUAAOYRG Kal avakUKAWONG TwV
TIPOIGVTWY TNG TTOU £€XOUV CUNTTANPWAEl Tn didpkela {wrig Toug. MNa va
KAVETE XPioN TNG UTTNPECIAG, ETMOTPEWATE TO TTPOIOV 00G OE
£€0UCI1000TNHEVO KEVTPO ETTIOKEUWYV, 6TTOU Ba TO TTapaAdBouv TTpog
avaKUKAWGN.

EvnuepwOeiTe yia TO TTANCIECTEPO KEVTPO ETTICKEUWV TNG TTEPIOXNG OAG,
ETTIKOIVWVWVTAG PE Ta ypageia Tng DEWALT oTn diebBuvon TTou
avaypd@eTal oTo eyxelpidio. ETiong, yia va mAnpog@opnBeite Ta
e¢oualodoTnuéva KévTpa eMOKeUWY TNG DEWALT kai TiGg AeTTTOpépEIEG
Kal TOug appAGBIoUG TWV UTTNPECIWY TTOU TTAPEXOVTAI PETA TNV TTWANON,
utTopeite va avatpégte oto Aladiktuo oTn dielbuvon: www.2helpU.com
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EFMYHzZH
e

e 30 HMEPQN EITYHZH IKANOMOIHTIKHZ AMNOAOZHZ o

Edv dev gioTe TTARpwG IKavoTtroinuévol atéd Tnv atrdédoon Tou
epyaAeiou oag DEWALT, attAwg emoTpéwTe T0 evidg 30 nuEPWV,
TAAPEG OTTWG TO ayopdoaTe, atrd 1o €ouaiodoTnuévo KardoTnua
DeWALT, yia TTARpN €MIOTPOQN XPNHATWY. MPETTEI VO TTPOCKOMIOTEI
atmédeIgn ayopdg.

e ENOZ ETOYZ ZYMBOAAIO INA NAHPEZ ZEPBIZ o

Edv xpeiddeote ouvtripnon r oépPIg yia 1o epyaieio cag DEWALT,
€VTOG 12 pnvwv atd Tnv ayopd, autd PTTopei va yivel dwpedv o€
e€ouoiodoTnuévo Kardotnua Service. [NpETTel va TTPOCKOUIOTET
amodeign ayopds. H ouvtipnaon/service TrepiAapfdvel epyaacia Kai
avTaAAGKTIKA yia Ta NAEKTPIKG epyaieia DEWALT.

o ENOZ ETOYZ NAHPHZ EFTYHZH o

Edv 1o poi6év oag Tng DEWALT trapouaciddel avwpalio o@eIAduevn
0€ EAATTWHA TWV UNIKWV 1) TNG KATAOKEUNG EVTOG 12 unvwyv atré tnv
nuepounvia TNG ayopdgs, EYYUWHOOTE Tn dwPEAV avTIKataoTacn 6Awv
TWV EAOTTWHOTIKWVY PEPWV, 1 KOTA TNV Kpion pag, Tn dwpedv
avTikatdoTaon oAOKANPNG TNG povdadag utréd Tnv TTPoUTToBean OTI:

o Agv £x€l Yivel KOKN PETAXEIPION TOU TTPOIGVTOG.

o Agv £xel eTIXeIpNOEi eTTIOKEUN aTTO PN £€0UGI0B0TNPEVO GTOO.

e Oa TTPOCKOUIOTEI ATTOBEIEN TNG NUEPOUNVIOG ayopd.

MNa va evrotrioete 10 TTANOCIEOTEPO £§ouaIodoTNUEVO KaTtdoTnua
Service, TTOPOKAAEIOOE va TNAEQWVATETE OTO TTANCIESTEPO
Katdotnua Service Tng eTaipiag pag (BAETTE TTapaKdTw).
EvaAAokTIKd, pia AioTa e€ouciodotnuévwy Katdotnuatwy Service
DeWALT kol TToOANEG AeTTTOPEPEIEG OXETIKG HE TNV UTTNPETia after-

sales cival diaBéaipeg oo Internet otn dietBuvon www.2helpU.com.

99



Belgique et Luxembourg
Belgié en Luxemburg

DEWALT
Mechelen Campus, Schaliénhoevedreef 205
B-2800 Mechelen

Tel:  +32(0)015 - 1547 9211
Fax: +32(0)015- 1547 9210
www.dewalt.com

Danmark

DEWALT
Sluseholmen 2-4
2450 Kgbenhavn SV

TIf: 70201510
Fax: 369449 01
www.dewalt-nordic.com

Deutschland

DEWALT
Richard-Klinger-Stralte
65510 Idstein

Tel:  06126-21-1
Fax: 06126-21-2770
www.dewalt.de

EAAdg Black & Decker (Hellas) S.A. TnA: (01) 8981-616
Z1pdpwvog 7 & Bouhiaypévng 159 ®ag: (01) 8983-570
FAupada 16674, ABriva Service: (01) 8982-630

Espaiia DEWALT Tel: 934 797 400
Parque de Negocios “Mas Blau” Fax: 934 797 439
Edificio Muntadas, c/Bergada, 1, Of. A6
08820 El Prat de Llobregat (Barcelona)

France DeWALT Tel: 472203972
Le Paisy Fax: 472203902
BP 21, 69571 Dardilly Cedex www.dewalt.fr

Schweiz DeWALT Tel: 01-73067 47

Suisse In der Luberzen 40 Fax: 01-7307067

Svizzera 8902 Urdorf www.dewalt.ch

Ireland DEWALT Tel:  00353-2781800
Calpe House Rock Hill Fax: 00353-2781811
Black Rock, Co. Dublin www.dewalt.ie

Italia DEWALT Tel:  800-014353
Viale Elvezia 2 Fax: 039-2387592
20052 Monza (Mi) www.dewalt.it

Nederland DeEWALT BV Tel: 0164 283000
Joulehof 12 Fax: 0164 283100
4622 RG Bergen Op Zoom www.dewalt.com

Norge DeWALT Tel: 229099 00
Postboks 4814, Nydalen Fax: 22909901
0422 Oslo www.dewalt-nordic.com

Osterreich DeWALT Tel: 01-66116-0
Werkzeugevertriebs GmbH Fax: 01-66116-14
ErlaaerstraBe 165, Postfach 320,1231 Wien www.dewalt.at

Portugal DEWALT Tel: 21466 7500
Rua Egas Moniz 173 Fax: 214667575
Jodo do Estoril, 2766-651 Estoril

Suomi DEWALT Puh: 010400 430
Keilasatama 3 Faksi: (09) 2510 7100
02150 Espoo www.dewalt-nordic.com
DEWALT Tel: 010400 430
Kégelhamnen 3 Fax: (09) 2510 7100
02150 Esbo www.dewalt-nordic.com

Sverige DeWALT, c/o Regus Tel: 031686100
Fabriksgatan 7 Fax: 03168 60 08
412 50 Goteborg www.dewalt-nordic.com

Tiirkiye Merkez Servis Tel: 0212 361 60 20

Tersane Cad.
Nafe Sokak 1-3/4 Karakdy - Istanbul

Faks: 0212 36160 19

United Kingdom

DeWALT
210 Bath Road
Slough, Berks SL1 3YD

Tel:  01753-56 70 55
Fax: 01753-57 21 12
www.dewalt.co.uk
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