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Zur Einfiihrung
introduction
Introduction

Bild 1/Dia. | /Figura 1

Oas Zinkenfrasgerdl HEGNER-ZFG 12 er-
schlieft jedem Hobbyschremer und Holz-
freund ungeannie Moghichkesen, Finger-
verznkungen in den meist gebrauchlichen
Bretten 4 bis 12 mm zu erstellen.

Der Werkstuckbreite und -fange sind keine
Grenzen gesetzt. Die Holzsiarke st ebenfalls
unerheblich und bis 25 mm ohne weiteres
7U reahsieran.

Das Geral 1st mit emer integrierten Aufnahme
um Anschiuli einer Staubabsauqung vor-
heretet

Aut zwei Rundstahifuhrungen wird der Ar-
beitssupport spielfrei gefuhrt Wartungs-
freie Gleitlager 1im Grundkorper garanheren
lange Lebensdauer.

Hochwertiger Kunststoff im Verbund mi
Stahl und Aluminium verleihen dem ZFG 12
die erforderliche Stabilitat.

Die Handhabung ist denkbar einfach: Uber
sweil Mikrometerschrauben wird die Nut-
tiefe und die .Zinkenbreite eingestellt. Die
Zinkenbreite ist abhdngig vom verwendeten
Fraser, die Einstellung bequem aul ener
Skala ableshar

Diese Betriebsanleitung beschreibt ledig-
lich den Gebrauch des Zinkenfrasgerates
und beinhaltet nicht die Weiterverarbeitung
der gezinkten Teile

*

Slcherhmt
Vor allen Wartungsarbeiten an  der
Maschine und bei Nichtgebrauch Zulei
tungskabe! aus der Steckdose ziehen!

2 Mur scharfe Fraser verwenden!

3 Nie bei iautendem Motor in den Fraser
greifen!

4. Schutzvornchtung immer bs zum Werk-
stick anstellen!

5. Nur Original Hegner Ersatz- und Zubehor-
feile verwenten, sonst ken Garantean-
spruch und keine Haftung!

The HEGNER ZFG 12 Comb Jointing Machnie
opens up a world of possibilities for cabingt
makers and those who love to work wili
woo!

Beautiful finger joints can be easily made
widths from 4 - 12 mm

There are no limils on the tength and widin
nf lmber used ang ooly the thickness has
an upper fimit of 25 mm.

The machine is fitted with a dust cowel
which is easily fitted io a dust extractor,
The work slide-table s precision guided on
two round steel bars. Mamtenance free
slide bearings in the man body quaraniee A
long, accurate, life.

The ZFG 12 18 an extremely stable machine
manufactured in a combinahon of durable
synthefics, steef and alumimuem

Easy operation is a halimark of this machine.
The depth of the cut and the width of the
tenons is adjusted by means of fwe micro-
metar screws. The width of the tenons is
dependent on the milling cutter used. and a
setting scale.

These operating mstructions are restricted
to the seiting up and use of the ZFG 12 and
do not extend to the development of pro
jects

Safety
When nos in use or when adjusiments are
heing carried out to the machine or milling
cutte:. disconnect machine from the
MANS sLODkY.
7 Use only sharp miiling cutters.
Never atlempt to adjust cutter while the
motor 1 running.
4. Keep the quard covening the cutter and
workpiece at all times during operation.
Use onty HEGNER spare parts and ac-
cessones otherwise the guarantee is in-
valid and we can accept no liability.
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ia fraiseuse-tenonneuse de type Hegrin

ZFG 12 offre a tout eneniste amateur el brco

teur d'nnombrables possibilites de fabnguer
des assemblages 4 queves drontes (dans los
argeurs les pivs courantes de 4 a 12 mm
Aucunc limsite n'est imposée n ce gun con
cermne ia largeur et Ia iongueur de fa piec:
Lépaissewr est egalement sans impodance,
el des planches jusqu'a 25 mm peavern:
eire travaillées sans aucun probiéme
U'appareit est doté d'un raccord integre
pour e hianchement d'ua asoudlen o
poUSSIere
e chaniot est guide Sans acu jEL i oax
ilissigres rnces pn 2oer Le corps pnncips
pst dote de paliers Bsses sans enbelicn
garanbssant une iongue duree de vie
_'emploi ge matieres synthétgues oe hiai
¢ ziliées a I"acier el a l'aluminm con
fvrP ta stabilité nécessaire au /HG 12
i 'vtilisation de cet apparel est simple L
profondeur et a largeur des tenons se reglent
al'aide de deux vis micrometriques. La iad
geur des tenons dépend de la fraise uliisee
et le reglage est aisement hsibia s e
echelle de graduation
Ces instructions de service decrvent unigue
ment 'utilisation de la frasseuse-ienonnesse.
ZFG 12 el ne 5’etendent pas a des modihica
lions de pieces confectionnées ulidrieure
ment
Sécurite
1. Avant de proceder a tout entretien ot en
ras de non-utilisation de Uappare:| «oled
ie cable d'alimentation de la prise
7. Nutiliser gue des fraises parfaitemeit
affiitées
3 Ne jamais approcher les doigts de Lt
fraise tant que celle-ci tourne,
4 Touours appliquer le dispostil fe 5in
tection jusque sur la piece
. N'utiliser que des pieces de rechiang: ¢
des accessoires Hegner, sinon faus
déclinerons toute respnsabilite of reck
miation de garantia

en



Anschiufy

Das Znkenfrasgerat 756G 12 wid i Bin-
ahasen-Wechselstron betnieben  Es sl
sehutasoliert nach Kiasse i VDE 0740 bzw
CEE 200 und funkentstort nach VDE 0875
Yar Inbetiebrahnie st daraul zu achten
dafl (e Netzspannung aml der auf oem
Typenschild angegebenen Belnebsspan-
nung uberginstimmi

Achlunmg! Dieses Gerat 1st geeignet zum
Jinkenirasen aller Holzarten, aufler Span- uivd
Faserplatien sowie asliges Holz im Zinken
bereici

scht besimmungsgemaer Gebrauch kann
i Beschadigungen fuhren

Bel allen Ensiellarberien den Netzstecker
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Befestigung

Zui Befestigung an eines Werkbank miige-
leterte Zwingen 1) verwenden D2w . itnd
swel Schiauben © 8 mm an duichbonnes
Arbedsplatte aufschvavben

Achtung! Das ZFG 12 nur i brockenen

Haumen und At absoluter Standfestigkert
hetreiben’

Mains Supply

The Comb Jointing Maching ZFG 12 operates
on single phase alternating currenl. It is
double insulated to class | VDE 0740 resp.
CEE 20 and has interference suppression to
VDE 0875, Before connecting to the mans
ensure the operaiing vollage indicated on
the label approximates to the mains supply
voitage.

Caution! This machine should oliny be vsed
for cutting comb joints i &l types of woad,
excepl chip and tibre boards. Do not use
whea there are knols in the jointmg area.
Usage nol 10 accordance with the above can
lead o damage.

When performung any adjusiments lo the

machine ahlways sconneck from  the
M.
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Machine Mounting.

Fix the machine o & workbench using the two
"L, clamps (1) provided, locating them in the
two channels on the machine baseplate.
Malce sure the machine is securely fastened

Caution! Only operate the machine in dry

environiments and where il is siable under
load!

Uamuandata Dasanhninnan in dar falnandan Raerheoihonn

Raccordement

La fraiseuse-tenonneuse ZFG 12 fonctionne
au courant aiternatf monophasé Elle est
isolee conformeément A I norme VDE 0740
vlasse 2, resp. CEE 20 el déparasitée selon
VOE G875 Avant ia rise en Service, s'assures
gue la tension du secteur correspond & la
tension de service indiquée sur ia plague
signalétigue

Attention! Cel apparell est congu pour le
fraisage de gueues droiles dans tous les
genres de bois, a I'exception des panneaux
agyiomeres ou de parlicules compressees
(type MDF) et des bois noueux dans la zone
des lenons

Une utilsation contrame aux directives de
cet appareil peul entrainer des dommiages,

Retirer la fiche seclew durant tous les lravaux
de reglage

%
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Fixation

Pour fixer I'appareil sur un établi, utiliser les
serre-joints (1) fournis ou le fixer sur le
plateau de biavail au moyen de deux vis
&8 mm,

Attention! N'utihser le ZFG 12 que dans

des iocaux secs el lorsqu'il est solidement
fixe,



Verwendete Bezeichnungen in der folgenden Beschreibung

Dimension designations used in the following instructions and descriptions

Designations utilisées dans |a description suivanie

an der Verzinkung,
On the comb jointed timber
Sur 'assemblage a queues droiles

am Zinkenfrasgerit.
On the machine ana malling cutter
Sur la fraiseuse-tenonneuse

a = Nutenbreite; entspricht dem Fraserdurchmesser

= Zinkenbreite: 0.4 bis 1 mm schmaler als Fraserdurchmesser

i b, a
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¢ = Schnittiefe; minimal grofler als Brettstarke (Bearbeitungszugabe)

a = wigth between fingers, correspands to the diameter of the milling cutter

b = width of finger tenons, 0,4 to 1 mm rarrower than the milling cutter diameter

¢ = culting depth (iength of finger tenons), slightly deeper than thickness of the board {machining allowancer

a = largeur de la mortaise. correspond au diameire de la frase

b = largeur du tenon: de 0.4 & 1 mm de moins que le diametre de la fraise
¢ = profondeur de fa mortaise- legerment superieure A I'épaisseur de la planche (surépaisseur de finition)



Width between finger lenons "a” corres-
ponds with the diameter of the milling cutter
in the machine
To change the milling cutter.

— uniock collet chuck

~ exchange milling cutter (4), watch oul

for sharp edges!
— lock collet chuck

Nuterbreite "a" entspncht dem emgespann-
tan Fraserdurchmesser
Fraserwechse!
Spannzange losen
Fraser (4} austauschen; Verletzungs-
gefahr durch scharfe Schneiden!
Spannzange klemimen

La largeur de la mortaise "a™: correspond
au diamétre de la fraise montée.
Remplacement de la frase:
- Desserrer la pince de serrage
— Remplacer la fraise (4) en veillant 4 ne
pas se couper avec les arétes tran-
chantes!
— Serrer la pince
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Sehnittiete “c” einstellen Adjusting cutter depth "¢
Werketiick auf dem Arbeitzsupport (2} Lay workpiece on Lhe sliding worktable
legen {2).

_ Motor mit Mikrometerschraube (3) axial - Adjust cutter depth with the micrometer
verstellen. bis der Fraser {4) mimmal (3) until the cutter (4) is located fractionally

Reglage de |a profondeur de coupe "¢

~ Poser la piéce sur le chariot (2}

— Déplacer le moteur axialement a I'aide
de la vis micrométrique (3) jusqu'a ce
que la fraise (4) affleure la picce.

uber dem Werkstick steht above the workpiece. ~ Bloquer cette position avec la vis de bio-
ese Postion mit der Feststellschraube - Lock cutter in position using the locking cage (5)
arretieren (5) serew (5).
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Ankenbreite "D einstellen
Klermmschraube (6) losen
Anschiag (7) mit Mikrometerschraube (8)
auf den gleichen Wert enstellen. der
dem Fraserdurchmesser enispricht
Anschlansteliung wieder kiemmen

o o 0o
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Adjusting width of finger tenons '
— Loosen clampng screw (6)

— Adjust the gauge (7) with micrometer

screw (8) to read the size corresponding
to the milling cutter diameter on the cali-
brated scale

~ Retighten clamping screw,

Reglage de ks largeur du tenon "b”

~ Desserrer & wis de blocage (6)

— Al'aide de la vis micromeétrique (B), amener
la butée (7) sur la vaieur correspondant
exactement au diamétre de la fraise.
Bloquer a nouveau la position de butee.



Wichtige anwelse:
Important hints:
Remarque importante:

1. Arbeitssupport immer zum Korper fin
zuruckziehen.

Dies ist die Grundemstellung vor jedem
Arbeitsschritt!

2. Der Arbeitssupport lant sich spielend
leicht verschieben, wenn die Fihrungs-
wellen regelmaBig mit Vaseline einge-
fettet werden,

3. Spane von der Werkstuckauflage abbla-
sen — niemals mit den Fingem entfer-
nen. Unfallgefahr!

Bevor am Werkstuck gefrast wird, mub un-
pedingt an enem Probestuck die Gangig-
keit der Zinken ausprobiert werden. Man
frasl an zwei Probesticken alle Zinken
durch und steckt diese ineinander. Sind die
Zinken zu leichtgangig, ist der Anschiag (7)
nach """ zu korrigieren. Sind die Zinken zu
schwergangig ist nach "+" zu korrigieren
Die Fingerzinken und Nulen missen ohne
Gewaltanwendung spielfrei ineinander pas-
sen. aber dennoch fur die spatere Verleimung
geniigend "Luft™ haben.

Je nach Holzart sollten die Zinken schmaler
als die Nut sein,

Nachdem die Probezinkung mit den eventu-
ellen Korrekturen der Zinkenbreite "b" und
der Schnittiefe "c™ abgeschiossen ist, beginit
der Zinkvorgang empfehlenswert zuerst mit
den Seitenteilen 1 und 3, dann mit den
Kopfieilen 2 und 4,

Bild 7/Da 7/ Figure 7

1. Pull sliding worktabie back toward your
body.

This is the normal position before you
start each operation!

2. The sliding worktable moves easily if the
sliding guide beanngs are greased regu
larly.

3. Blow the chips off the worktabie or use
an extractor, never use your fingers. The
danger of an accident 1s great!

Before milling the workpiece you must con-
struct a sample joint in waste wood to test
for play in the joint fingers. Mill all fingers on
the sample pieces and assemble them. If they
qo together too easily, the gauge adjuster
{7) must be corrected towards the ", If the
tenon fingers are too fight correct towards
the "+"

The finger tenons must fit together without
applying force and without play, but must
however have enough "air” between them
to allow room for an adequate amaunt of glue.

Depending on the type of wood the tenons
should be narrower than the timber thick-
ness.

With the sample comb joint finished and the
necessary adjustments made, it is recom-
mended to proceed with the work starting
with sides 1 and 3 and thereafter completing
sides 2 and 4

NG _J__.xi

1 Toujours liger ie chancl en amene jusqu it
corps. Ceci représente la postion de
reference avanl chague operation’

2 Four que 1e chariol puisse glre deplace
fliorement sur ses glissieres, enduire celles
ol e vaseling a intervalles réquliess

3. Eliminer les copeaux de la piece e
soufflant-ne jamais les enlever avec ies
doigts. Danger d'accident!

Avant de mortaiser les bonnes pieces, foujoes
verifier I'ajustage de 'assemblage & Gueues
droites a l'aide da pieces d'essal A cet effet
{raiser completement tous les lenons su
deux pieces d'essai et les assembler. 5iles
tenons s'assemblent trop faciement, ae
placer la butee (7) vers ™", & I'ajustage
esl trop serre, déplacer la butee vers "+
Les tenons et les mortaises dovent pouva
Btre assemhles sans force excessive ef sans
jeu, avec cependant en jous suffisan
pour le collage ultenevr.
Selon I'essence de bois, les tenons dovest
etre plus etroits que les moraises
P ex, bois dut 0.4 mm environ

bois resmieux 1.0 mm environ

De surcroit, pour le bois dur et les planches
de forte épaisseur, la profondeur lotale e
mortaisage "¢’ doit &tre fraisee en deus ou
lrois passes

Aprés avoir terming les tenons el nieiaises
d'essal avec les corrections éventuelles
d'épaisseur de tenon "b" et de profonaeur de
mortaise "¢, on pourra proceder a l'operation
de mortaisage
1. en numérotant kes cotés de 1a 4 en suivant
2. en commencant de préférence par les
cotes 1 et 3 pour continuer par les cobes
2etd



Das Seitenteil von hnks am
Anschiag anlegen, um e
orste Nut zu frasen. Alie
weeren  Nuten  werden
turch Umsetzen an der s0-
eben gefrasten Nut durch-
gefahren. Es sst darauf zu
achlen, daf das Werkstuck
nnmer einwandfres am An-
schlag anhegt.

Wann eine Seite des Teils
11 oelrist st so wird dieses
vertial um 180" gedreht
und die gegenuberliegende
Serte in gleicher Weise be-
rheilet

Tras Seiteniail (3) wird genau
geich wie das Teil (1) Auf
beiden Seiten gefrast

T das Tvasen der heiden
suntiete (2) und 4) stelit
niee das Saienteil (1) an
rigin Anschlag und dreft
vigses horsontal um 1807,
sorfafd die Zanl (1) auf die
ifuckseite /i1 hegen komimt

Hie letete Jinkenlicke vom
Settenter! (1) wird nun am
Anschlag von inks angeleqt.
vl das noch unbearbeitele
Salenteil 2y Torllaufend
it demn Tel (1) gefiast

Tanach legt man dag Teil (1)
weg und fidst alle restichen
Finkentucken

Num wird clas Teil (2) vertikal
um 180" gedreht um wie-
derum aut Ted (1) zusam

men (e erste Nut auf der
vegenuberliegenden Seite
uehiast Die restlichen Muten
werden durch Anlegen an
ter vorher gefrasien Nut
durchgefahren

Ebenso verfahrt man mal
rlerm Teil (41

Lay the workpiece agains
the left hand side of the
gauge an mill the first slot.
All the remaining tenons
are machined by franferring
the newly milled slot against
the left hand side of the
gauge. Aftention must be
paid to ensure thal the
workpiece 1s always held
light against the guage.

After one end of side (1)
has been milled it is turned
vertically by 180", and the
opposite end is machined
in & similar way

Side (3) 15 milled in exactly
1he same way as side (1)

For milling both sides (2)
and (4), place side (1) to the
gauge and tum it horizon-
tally through 180 " in such a
way that your side numbe-
ring is now facing toward
you

The last gap between the
tenons of side (1) is now
placed against the left side
of the gauge and the side
() to be machined 1s pla-
ced atainst the left side of
sie {11 and then the first
siof of side (2) 1s machined

When this I1s done remove
sice (1) and mill the rema-
ming slots as before.

Now side (2) 5 turned ver-
iically through 180" and
then the first siot is milled
with reference to side (1)
a5 on the other end and the
reraining slots milled.

The same procedure s
used for side (4)

Appliquer le cote depuis la
gauche contre la butée et
fraiser fa premiére mortaise.
Les moriaises suivantes
sont pratiguées en dépla-
gant a chague fois la piéce
sur la mortaise qui vient
d'tre confeclionnée. S'as-
surer que la piece soit tou-
jours appliquée parfaite-
ment contre la bulée.

Lorsqu'une extremite de
pitce {1) a eté mortaisée,
la tourner verticalement de
180" et mortaiser |"extré-
mité opposeée en procedant
de la méme maniere.

Mortaiser le coté (3) cha-
gue extrémiteé de la méme
maniere que la piece (1),

Pour mortaiser lgs deux
cotes {2) et (4), placer le
cité (1) contre la butée et
le tourner horizontalement
de 180", de telle sorie que
le chiffre (1) se rouve der-
riere.

Appliauer 1a derniere maor-
taise fraisee du cote (1)
contre la butée depuis la
gauche et mortaiser I'ex-
tremité du coté (2) encore
intacte 4 la suite de la piece
(1)

Ensuite, retirer la piece (1)
el fraiser les mortaises res-
tantes.

A present, tourner 1a piéce
{2} verticalement de 180" et
fraiser la premiére mortaise
sur I'extrémité opposée, a
nouveau avec la piece (11
Framser les mortaises sui-
vantes en appliqguant cha-
que fois la mortaise préce-
dente contre la butée.

Procécder de méme avec e
coté (4).




Technische Daten

Zinkenfrasgerat ZFG 12 zur Herstellung
von Fingerzinken

Finstellbare Zinkenbreite (ber Skaia und Mikrometerschraube
Einstellbare Nutentiefe iiber Mikrometerschraube
AnschiuBmoglichkeit fur Absaugschiauch

Zubehor

Oberfrase mit Euro Aufnahme
und Spannzange
Leistungsaufnahime

Drehzahl

Spannzange mil Spannmutter

HSS-Spiralfingerfriser

Technische Anderungen vorbehalien

Technical Data .
Comb Jointing Machine ZFG 12 for making
finger tenons

Adjustable width of tenons using scale and nucrometer screw
Adjustable fit using micrometer screw
Gonnection for dust extraction

Accesories

Milling Motor with Euro-collar
and collet chuck

Power consumpfion

Spindle speed

Collet chuck with clamping nut
HSS-Milling cutter set

We reserve the right fo change the lechnical specifications in the inlersts of product development.

Caractéristiques techniques

Fraiseuse-tenonneuse ZFG 12 pour la confechon
d'assemblages a queues droites

Largeur de enon réglable au moyen d'une échelle et d'une vis micrométrique.
Profondeur de mortaise réglable au moyen d'une vis micromeétrique.

Raccord pour tuyau d'aspiration.

Accessoires

Défonceuse aver cone Euro
et pince de serrage
Puissance absorbee
Vitesse de rotation

Pince avec ecrou de serrage
Fraise helicoidale HSS

Sous réserve de modifications technigues

4 mmig 12 i

D43 mm
pamm

450 Watt
27000 U/ min

04,6.8.10

4mn- 12 mm

@43 mm

g8 mm

450 Watt
27000 U/ min

04.6 810

Amm - 12 mm

@ 43 mim
admm

450 Watt
27000 U/ min

@4,6 8 10
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