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Zusatzliche Ausriistung und
Bestimmungserlauterungen fiir die BRD

KREISSAGE

Fur L18, W49, W59, W64, W69

Lieferumfang:

o 1 Stk Spaltkeil fir Kreissigeblatter zwischen 180-250 mm @

» Schmale Schutzhaube

Einsatz der beiden Schutzhauben:

Wenn das Kreissageblatt nicht in Gehrung steht d.h. ganz genau 90°, ist
die schmale Schutzhaube zu verwenden, in anderem Falle die Breite.

ABRICHTHOBEL:

Fligeleiste:
e Eine verschsebbare Halterung zum Montieren der Fligeleiste.

Wird an dem hinteren Hobeitischende an der Halterung montiert und
dient zum Andricken des Arbeitsstiickes an den Filigeanschlag.

VERTIKALFRASE
Zum Standardprogramm:;

Fir 128, W49, W59, W64, W63

* Der Antrieb der Frasspindel ist mit einer el. Gleichstrombremse
ausgeristet. '

* Zulassige Abbremsungen pro Std max. 60 mal

* Ev. Stérungsauftritt: 1) Sicherung 2) Diode 3) Magnetkontakt 4) Zeitre-
lais

* Stoérungsbeseitigung: Sicherung kontrollieren, Elektriker kontaktieren
(2, 3, 4 nur vom Fachman zu wechsein)




LANGLOCHBOHRVORRICHTUNG () Sonderzubehér
Stemmbohrvorrichtung (X) Sonderzubehér .........
Zwei Sektionen, werden zusammengeschraubt .....
SCHALTER

Motorschutzschalter mit Unterspannungsaustéser,
verschlfessbar ... ... ... . . i
Motorschutzschalter mit Unterspannungsausioser ..
NOT-AUSSCHALTER .............. ... . it

TISCHEAUSGUSSEISEN. .......................
GEHAUSEMATERIAL — Stahl mit kraftigen Ecken-
PrOTHBN L
WERKZEUGE, DIE ZUR STANDARDLIEFERUNG
GEHOREN

Gabelschliissei 13mm ....................... Stk
Gabelschliissel 177 mm ....................... Stk
Gabeischliissel19mm . ...................... Stk
Gabelschliissel 24mm ... .................. Stk |
Inbusschliissel 3mm........................ Stk
Inbusschiiissel 5mm........................ Stk
Inbusschiiissel 6mm........................ Stk
Sperrstift @100x300mm..................... Stk
Schraubenzieher ... ... ... ... . ... .. ... .. Stk
Schiebestock . ..................... ... ... .. Stk

Hobeimesser310x30x3HSS ......... ... . ... ..
Hobelmesser250 x 26 x3HSS ...................
BohrfutterO—13mm ................... ... ... ...

Frisspindelschraube mit'Sicherheltsteller . ........
MASCHINE MIT MEHREREN FUNKTIONEN
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Nur je eine Funktion kann verwendet werden. Umschalten zu einer anderen Funktion muss

Uber Wahler und neuen Startimpuls erfoigen.

Um die Qualitat und die Arbeitsfreude als auch die Sicherhelt zu erhdren wird der An-
schiuss einer Spanabsauganlage empfohlen. Die Maschine solite auch auf Maschinen-
schuhe oder Transportschienen aufgestellt werden. {Die Maschine muss in jeder Lage
eben stehen). Bei langen Werkstiicken muss Materialstiitze verwendet werden.

—t ok mak ok e




weo we4a W58 w4aa L39 | L36/310 | La38 L28 L18

MOTORLEISTUNG ....... KW(PS) | 22@ | 220 | 2200 | 22() | 220 | 220) | 220 | 220)| 220
MOTOREN .............. Anzahl 3 3 3 2 1 1 1 1 1
GESAMTGEWICHT .......... Kg 845 540 515 230 385 275 280 165 180
KREISSAGE

Tischgrosse................ MM | 930 x 570|730 x 570|730 x 570|730 x 570 730 x 570
Arbeitshéhe . ... ... S mm 870 870 870 870 870
Max. @ des Kreissageblattes/der

Spindel.................... MM | 300x30] 30030 | 300x 30 | 300 x 30 300 x 30
Spindeldrehzahl .......... U/Min 3000 3000 3000 3000 3000
Max. SChfag stellen des Kreis- 457 Innerhalb45° innerhalb4s* Innerhalbdd® innerhaib 45° Innarhaib
sdgebiattes. von 090 mm| von 0-80 mm|von 080 mm |von 0-80 mm von 0-80 mm

Wenn sich das Kreisségeblatt in
seiner Hochstlage (102 mm) befin-
det, kann 45° Schragsteliung nicht
erreicht werden.

Max Schnitthéhe (mit 300 mm Sa-
geblatt) ............. . ... ... 102 102 102 102 102
Hdéhen- und Schragverstellung des
Kreissageblattes mittels Schrau-

benspindel u. Kurbel, Ja Ja Ja Ja Ja
Lange des Anschlages —

Rolitisch (Zubehdt} .......... mm 1000 1000 1000 1000 1000
Auflage — Rolltisch ......... mm | 1000 x 2001000 x 2001000 x 2001000 x 200 1000 % 200
Max. Schnittbreite mit Rolltisch

bei max.

Schnitthéhe 30 mm.......... mm 620 820 820 620 620
Schutzvorrichtung. ............. Ja Ja Ja Ja Ja
Anzahi Fihrungsnuten im Tisch

(T-nute) . ... Stk 1 1 1 1 1
ABRICHT-IFALZHOBEL :

Tischgrésse................ mm 1500 x 4251300 x 3251300 x 270 1500 x 4251300 x 325/1300 x 270

Max. Hobeibreite/Falzmass. ..mm 410/6 310/6 250/6 410/6 310/6 250/6
Arbeltshéhe................ mm 867 867 867 867 867 867
Wellendrehzaht ........... U/Min 5500 5500 5500 . 5500 5500 5500

Wellen@ .................. mm 80 80 80 80 80 80

Anzahl Hobeimesser......... Stk 2 2 2 2 2 2

Max. Spanabnahme/

Hobelgang................. mm 5 5 8 5 5 5
Anschlag (ber die gesamte

Tischbrelte verstellbar mit festen

Anschléagen fiir 90° und 45°, kann

auch als Breitenanschiag fiir die

Kreissage verwendet werden (fir

WSOWE4/WE9) . ................ 1 1 1 1 1 1
Schutzvorrichtung, Messerschutz

TYyPSUVA ... .. Ja Ja Ja Ja Ja Ja
Not-Aus-Schalter. .............. - da Ja Ja - - -
DICKENHOBEL

Tischgrésse.........covvu.. mm | 680 x 410|665 x 310|865 x 250 B8O x 410 1665 > 310 65 x 250
Tischumstellung mittels Kurbel

und Schraubenspindel .......... Ja Ja Ja Ja Ja Ja.
Max. Hobelbreite ........... mm 410 310 250 410 310 250 ,
Max. Hobeldicke . ........... mm 235 235 235 235 235 236 ;
Tischmontage, Schieber mit zyl. x
Fihrungsleiste. Ja Ja Ja Ja Ja Ja

Rackschlagsicherung mit geteilen
Lamellen Vorschubwalzen,

federnd und verstellbar.......... Ja Ja Ja Ja Ja Ja
Ubersetzung, Zahnradgetribe ... Ja Ja Ja Ja Ja Ja
Wellen@ ..........c....... mm 80 80 80 80 80 80
Anzahl Messer .............. Stk 2 2 2 2 2 2
Wellendrehzah! ........... UMin | 5500 5500 5500 5500 5500 5500
Vorschubgeschwindigkeit . M/Min 8 8 8 6 8 6

Max. Schnitthdhe ......... o




wee we4 W9 W43 L39 |L38/310 | L38 128 L18

Schutzvorrichtung, Spanschutz-
haube mit Absaugenanschliuss-

tutze & 100 mm oberhalb der Welle. Ja Ja Ja Ja Ja Ja
VERTIKALFRASE

Tischgrésse................ mm 730 x 530730 x 530! 730 x 530/730 x 530 730 x 530
Spindeldrehzahl .......... U/Min 3500 3500 3500 3500 3500

' 6200 6200 8200 8200 6200
) 8000 8000 8000 8000 8000

Drehrichtu 1 Gagen Lihr- | Gagen Uhr-| Gegen Uhr- | Gegan Uhr- Gegen Unr-
Drehzahlverste“ung mittels zeigarsinn | zelgersinn | zeigersinn | zelgersin zelgsrsinn
Riemenumlegung Ja Ja Ja Ja Ja
Arbeitshdhe .. .............. mm 870 870 B87¢ 870 870
Tisch&fnung flr Einlegerings

.......................... mm 150 150 150 150 150
Anzahl Enlegeringe 3 Stk mit
Gegenfalz @ 150/125/100 ........ Ja Ja Ja Ja Ja
Vertikalverstellung der Spindaimm 120 120 120 120 120
Spindeldurchmesser ........ mm 30 30 30 30 30
Max. Einspannhéhe ......... mm 115 115 115 1158 115
Schutzvorrictitung, Schutshaube
Typ SUVA mit separat verstali-
baren Anschlagen.............. Ja Ja Ja Ja Ja
Max. Durchmesser des Fraswerk-
zeuges (mit Schutzring) ...... mm 300 300 300 300 300
LANGLOCHBOHRVORRICHTUNG
Tischgrésse................ mm . 400 x 200{400 x 200|400 x 200 400 x 2004400 x 2004400 x 200*
Vertikalverstellung des Tisches

I 1 [ 235 235 235 235" 235+ 235*
Hublange ............... .. mm 210 210 210 219 210* 210*
Hubtiefe....... e e mm 1830 | 120 130 130* 130* 1307
Bohrfutter . ................mm - 13 13 13 13" 13* 13*
Drehzahl .......... v UMD, 5500 5500 5500 5500* | 550C* | 5500*
Bedienung mit sinem Hebel. ... .. Ja | Ja Ja Ja* Ja* Jar
Spannvorrichtung,
Exzenterzwinge ....... ......... 3 Ja Ja Ja Ja* Ja* Ja*
STEMMBOHHVORRICHTUNG '
Tischgrésse................mm 400 5 200 | 400 x 200,400 x 200* 400 x 2001400 x 2001400 x 200%
Vertikalverstellung des Tisches _ o

........................ L Jmm 235 235 235+ 235* 235* 235+
Hubldnge . ,......covvvvenn. mm 210 210 210* 210 210* 210*
Hubtiefe................... mm . 130 130 130+ 130* 130* 130*
Bohrfutter ..... e & mm 13 13 13* 13+ 13* 13+
Drehzahl ................ U/Min, 5500 5500 | 5500* §500* | 5500* | 5500*
Stemmhilsenhalterung ...... mm 19 19 19+ 19* 19* 19+
Spannvorrichtung, Exzenterzwinge Ja Ja Ja* Ja* Ja* Ja*
Max. Grésse der Stemmbhiilse .mm 15 15 15* 15* 15+ 15*
*Als Sonderzubehér
LARMEMISSION
Arbeitsplatzbezogene Emissions-
werte nach DIN 45 635. (Teile 1650,
1651, 1652) mit einem Zuschlag fOr
Senenstreuung von 3 dB (A).
Tischkreissage
Leerfauf .......... e dB {A) 69,6 69,6 69,6 69,6 69,6
Arbeitsgerausch ........ ~o.dB{A) 87,7 87.7 87,7 87,7 87.7
Tischfrdsmaschine
Leerfauf ................. dB (A) 77,0 77,0 77,0 77.0 : 75,1
Arbeitsgerdusch . ......... dB(A) 84,2 84,2 84,2 84,2 ' . 84,1
Abrichthobel
Leerlauf ................. dB (A) 82,6 81,9 80,7 82,6 81,9 80,7
Arbeitsgergusch .......... dB (A) 90,3 89,5 90,7 90,3 89,5 90,7
Dickenhobel :
Learlauf ................. dB (A) 78,7 79,4 77,1 76,7 79,4 77,1
Arbeitsgerdusch .......... dB (A) 83,8 85,3 a1,1 83,6 85,3 81,7



TRANSPORT

Bel der lieferung Ist die Maschine in einem Karton auf einer Palstte gepackt.

WENN DIE MASCHINE VON DER PALETTE GEHOBEN WIRD MUSS FOLGENDES BEACHTET WERDEN

MASCHINEN MIT FRASE. Die Frasspindel darf unter keinen Umstandsn in der Tieflage sein. Der Motor
kann dabei von Transportkarren, Hubgabel o.dgl. beschadigt werden. Bel der Lieferung ist die Frasspindesl
aus verpackungstechnischen Grilnden In Tieflage und muss daher vor Transport mit Gabeistapler o.dgl.
hochgestellt werden.

ABRICHT-DICKENHOBEL Die Tische dlrfen nicht zum Heben verwendst werden — die Tischeinstellung
kann dabei beschédigt werden. :

Geslignete Placierung der Maschine beim
Transport mit Gabelwagen.

N.S. bei der Lieferung ist der Motor in Tieflage.
Disser muss vor Transport mit Gabelwagen
o.dgl. hochgestellt wardan.




INSTALLATION

Um Rostangriffe zu verhindern, ist dle Maschine elngefettet und muss mit Petroleum etc. abgewa-
schen werden. Nitroverdiinnung stc. nicht verwenden, da dles die Lacklerung schidigt. Nach Ab-
waschen die Tische mit einem Gleitmittel z.B. Waxelite (Best. Nr 5432-1005) leicht einfatten.

MONTAGE UND EL-ANSCHLUSS

Luna Master W59/W84/WES wird in zwei Sektionen geliefert, die am Aufstellungsplatz zusammen-
gebaut werden.

Dis Sektionen nebeneinander stellen und dle beiden Kupplungssteckdosen zusammenschieben
und danach mit der Sperrklappe sichern.

W53/We4

Die Steckdose In die Kreissége/Frase-Sektion einlegen damit sie beim Zusammenschieban nicht
zerquetscht wird. Zwischen den beiden Maschinensektionen missen zwei Distanzhillsen montiert
werden. Diese werden lose gelisfert und wie foigt montiert: Zuerst den Schraubenboizen von der In-
nenseite des Abricht/Dickenhobels einfihren. Das Distanzstiick von aussen festschrauben und
festzlehen, die belden Maschinen zusammenschieben so dass die Schraubenboizen in die Bohr-
ungen der Kreissdge/Fras-Sektion festschrauben. _

wee _
Die Steckdose in die runde Bohrung der Kreissige/Fras-Sektion einlegen, damit sie bei der Monta-

ge nicht zerquetscht wird. Zwischen den belden Maschinensektionen milssen zwei DistanzhGisen
montiert werden. Diese werden lose geliefert und wie folgt montiert: Zuerst die Distanzhlsen an die
AbrichtiHobel-Sektion festschrauben und festziehen. Danach die Maschinen zusammenschieben
so dass die Bohrungen (bersinstimmen und mit dem Schraubenbolzen von der Innenseite der

Kreissége/Fras-Sakiion festschrauben.

WICHTIG!
Die elektrische installation solite immer von einem Elektriker durchgefiihrt werdan.

Alle Maschinen milssen mit 18 Amp Sicherung abgesichert werden.

STECKDOSE MIT SPERRKLAPPE

BOHRUNGEN FUR DEN ZUSAMMENBAU




INSTALLATION

MONTAGE DES LANGLOCHBOHRTISCHES

Der Langlochbohrtisch wird auf einer separaten Palette geliefert.

Bel Montage des Bohrtisches zuerst die oberen Schrauben M 12 ainschrauben, aber nicht festziehen — den
Bohrtisch lose hangen lassen. Dis unteren Befsstigungen sind mit zwei Hifsen versehen, worin dle M 6
Schrauben montiert werden. Darauf achten, dass der Bohrtisch parallel zum Abrichitisch ist.

Mittels der Hillsen wird letzt der Bohrtisch parallel zum Bohrfutter singestellt.

Einen Zylinderstift in das Bohrfulier stecken (z.B. der mit der Maschine gelieferte Sperrstift). Mit Hilfe elnes
Endmasses wird der Bohrtisch durch Ein-oder Ausschrauben der Hilsen parallel zum Zylinderstift einge-
stellt. Mach der Einstellung alle Schrauben anziehen.

BEFESTIGUNG HULSE

Y
BOHRTISCHKONSGLE
MC8S g x 65

M6 UND HULSE NACH OBIGEM BILD

Der Langlochbohrtisch gehdrt zur Standardlieferung fiir W69, W64 und W59, aber ist Sonderzubehdr fur
L39, L38/31C und L38
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BEDIENUNGSTAFEL W59/W64/W68

START

WAHLSCHALTER STOPP

BEDIENUNGSTAFEL W48

START

STOPP

STARTANWEISUNGEN

Zuerst kontrollieren, dass sich die Maschmenwerkzeuge frei drehen und fest angezogen sind.

Die gewlnschte Funktion mit dem Wahlschalter einstel!en {nicht L28 und L18)

WENN DIE MASCHINE NICHT STARTET: |

Kontrollieren, dass der Notausschalter nicht eingedriickt ist.

Zur Ruckstellung des Mechanismus die Haltetaste etwas drehen und neuen Startimputs geben.

Kontrollieren, dass der Nuileiter (N) und der Erdleiter { = ) im Stecker richtig angeschiossen
sind.

Kontrolliersn, dass die Verbindungskabel zmschen den Sektionen zusammengeschlossen sind
{W691W64/W59)

Die Sicherungen am el. Netz kontrollieren.

Wenn Die Maschine immer noch nich startet, setzen Sie sich dem Lieferanten in Verbindung.

WICHTIG!

Setzen Sie sich bei Garantlefehler vor Reparaturen oder anderen Massnahmen immer mit dem
Lieferanten in Verbindung.




SICHERHEIT

LUNA L-W Serie ist u.a. vom Schwedischen Reichsamt fiir Arbelterschutz und Gewerbeaufsicht,
der SUVA-Schweiz und BG-Hotz Deutschland geprift und genehmigt.

Die Holzbearbeitungswerkzeuge drehen sich mit grosser Geschwindigkeit, deshalb solite mit
grosster Vorsicht gearbeitet warden.

Wir haben unser Bestes getan, um die LUNA L-W Serie zu einer betriebs-sicheren Maschine zu
machen. Die Maschinenwerkzeuge sind mit in resp. Landermn vorgeschriebenen Schutzvorrich-

tungen geschiitzt.

Der Bedienungsmann muss immer diese Schutzvorrichtungen benutzen. thre Verwendung wird
bei der Beschreibung jedes einzelnen Arbeitsvorganges erklart. Die Maschine muss mit sinem
geerdeten Steckerkabel versehen werden. Der Bedienungsmann muss bei Werkzeugwechssln
oder Reinigung die Maschine immer abschalten, den Stecker herausziehen oder die Maschine
mittels des Hangeschlosses absperren. (W59/W64/W69)

Beim Arbeiten mit der Maschine immer geeignete Kleider tragen. Lose Kleidungsstucke z.B. Kra-
watten, ungekndpfte Manschetten etc. Ringe, Armbanduhren etc. werden sehr leicht von den

Werkzeugen oder Werksticken erfasst.

Bei kleinen Werkstlcken muss mit besonderer Vorsicht gearbeitet werden. Das Werkstiick nie
direkt in der Hand halten. immer mit Schlebestock fihren. Herstellung von Schiebestécken, sie-

he Anweisungen Nr 41, néchste Seite,

Vor der Beseitigung von Stérungen ist die Maschine auszuschalten und den Stillstand des Werk-
zeuges abzuwarten.

Arbeit an den el. Einrichtung dirfen nur von einem anerkannten Elektrofachmann durchgefihrt
werden.

Beim Werkzeugwechseln ist die Maschine am Haptschalter auszuschalten.
Halten Sie Kinder von der Maschine entfernt.

Tragen Sie bei l&ngerem Arbeit Gehérschutz.

Die Maschine muss mit Spaneabsauge ausgeriistet werden um ein optimales Resultat zu be-
kommen. '




ARBETARSKYDDS- . SCHIEBESTOCK FUR SKYDDSBILD
STYRELSEN SPALTKREISSAGE UND NR 41
STOCKHOLM TISCHFRASMASCHINEN

Utgiven mars 1973

Der Schlabestock verhindert Hand-und Fingarveristzungen beim Arbelten mit Spaltkrelssagén und Tlschfras-
maschinan. Bel jeder solcher Maschine soll es Schiebestdcke leicht zugénglich geben. -
Der Stossgriff wird auf einen geeignset geiormten Schlebestock aus Holz montlert {siehe unten)

Fur allgemsinen Gebrauch 350 x 80 x 20 mm ' Zum Frasen von schmalen Warkstiicken. Kann
unter dem Seitensghutz geflihrt werdan.

Zur Flhrung beim Sdgen von schmalen Werk- Zur Herstellung von Kailen,
sticken. Dle breite Front gibt eine gute Fiihr-
ung. Mit der Spitze wird der Abfall entfarnt,




MONTAGE DES STOSSGRIFFES

Eln Brett (oder eine Tlach-
platfe) fur einen Schlebe-.
stock auswdahlen und ihm &l-
ne geelgnete Form geben.
Dem Brett einen Schlag ver-
satzen, so dass dis hinteren
Stahistlfte ganz hineln-
drangen (links)

Das Brett niederfegen und
dem Grlff einen Schlag ver-
seizen, 30 dass die vordersn
Stahistifte ganz sindréngen
(rechts)

Dle Feder mit dem Stahlstift drehen, so dass er In das Loch des Biigels hinsinkommt. Den Stift entweder mit
einem Schlag an den Arbeitstisch (Iinks). oder mit elnem Schlag eines Bretts {rechts) festmachen,

DEMONTAGE EINES SCHIEBESTOCKS

Den Stift der Feder aufstemmen — mit Hilfe sines Bratts (links) oder mit den Fingern {rechts). Die Fader
nach der Seite fithren und den Griff vom Schiebestockstiick losbrachen,
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Fligen breiter Werkstlicke
Einstellung von Maschinentisch und Fugean-
schlag lberprifen. Auf sichere Befestigung des
Flgeanschlages achten!

Fligeleiste so einstelien, daB das Werkstlick

sicher am Anschlag gefithrt wird, unbenutzten
Teil der Messerwelle verdecken,

Das Werkstlick gleichm#Big vorschieben, den
Druck in Tischrichtung auf der Abnahmaetisch-

seite auslben.

Abrichten und Fiigen
schmaler Werkstiicke

Am Flgeanschlag angebrachten Winkelhilfs-
anschlag in Arbeitsstellung schwenken oder
selbstgefertigten Hilfsanschlag &) sicher
befestigen.

Zur Fihrung des Werkstlckes die Fligeleists
verwenden, den nicht benutzien Tail der
Messerwsile verdecken.

Abrichten kurzer
Werkstlicke

Einstellung der Maschinentische Uberprifen und |

geringe Spanabnahme einstellen. Werkstiick in
Zuflibriade sinlegen und die Zufihriade mit
beiden Handen-vorschieben. Zufihrlade etwa
20° gegen Verschubrichtung gedreht vor-
schieben,
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BEDIENU;NGSAAWEISU NG Kreissédge

DEMONTAGE UND MONTAGE
DES KREISSAGEBLATTES

SICHERUNGSSCHRAUBE UND
SICHERUNGSSCHEIBE

SCHUTZHAUBE FUR
SAGEBLATT

— Das Kreissageblait in die niadrigste Lage senken und die Tischeinlage demontie-
ren.

~— Dle Klappe der Schutzhaube unter dem Schiebetisch herunter kiappen. Die Weils
mitteis des Sperrstiftes, der in die Wellenbohrung hinter dem Kreisségeblatt ge-
steckt wird, biockieren.

— Die Wellenmutter im Uhrzeigersinn 1ésen und das Kreissdgeblatt herausheben.

— Bel der Montage wird umgekehrt vorgegangen.

AUSTAUSCH DES RIEMENS

BOHRUNG ”
FOR
SPERASTIFT

= STELLSCHRAUBEN

— Das Kreiss&geblatt wie oben erldutert demontieren. : -

— Die Schutzhaube fiir das Kreissigeblatt demontieren. _

— Den Motor mit den Stellschrauben [&sen.

— Den Riemen austauschen. Den Riemen ca. 1.5-2.0 % wie folgt spannen. Am ungespannten Rie-
men 100 mm aufmessen. Den Riemen montieren und spannen bis der Abstand zwischen den Mar-
kierungen 101.5 - 102 mm ist. Die Schutzhaube und das Kreissédgeblatt wie vorher wieder montie-
ren,

— Beim Nachspannen des Riemens wird die Spannschraube am einfachsten durch die Tar an der Fré-
se erreicht. An der L18 wird die Spannschraube durch Demontage des Schutzbieches an der Seite

erreicht.




BEDIENUNGSANWEISUNG Kreissége

EINSTELLUNG DES SCHIEBETISCHES

Die Sperre am Hintartell
des Schishetisches
hochklappen. Den
Schiehetisch von den
Kugeliagern abziehen.

Wenn Spiel im Schiebetisch entsteht kann dies durch Umstellen der Kugellager ausgeschaltet
werden. immer den dusseren Kugellagerhalter |8sen, danach die Sechskantschraube her-
ausschrauben. Den Kugellagerhalter wieder an2|ehen Achtung! Die beiden Stellschrauben
ebensoviel herausschrauben.

Wenn sich der Schiebetisch Im Verhdltnis zum Krelss&getisch in senkrechter Richtung 4n-
dert, kann die Einsteliung mittels der Stelimuttern unter dem Schlebstisch erfolgen. Liegt 2.B.
die Innenkante zu hoch im Verh&ltnis zum S4getisch, die oberen Stellmuttern etwas 1dsen und
die unteren sofort danach anziehen. Wenn die Aussenkante eingestellt werden muss, zuerst
die Sicherungsmuttern an den Stitzbeinsn l&sen, dann die Stiitzbeine drehen zum Heben
bzw. Senken der Aussenkante des Schiebetisches. Die Sicherungsmutter wieder anziehen.

Wenn man den Schiebetisch nicht braucht, kann dieser entfernt werden. Man hat dann viel
mehr Platz bei der S&ge oder Frése.




BEDIENUNGSANWEISUNGEN Kreissége

EINSTELLUNG DES SPALTKEILS

Max 2mm ax 8mm
1 ' _ i '

Max  3mm

Der Spaltkeil ist eine wichtige Schutzvorrichtung der Kreissdge. Er verhindert, dass sich der
Sageschnitt hinter dem Krelss#égeblatt schliesst, wodurch ein Rickschiag des Werkstiicks
vermieden wird. Einstellung: Der Spaltksil ist richtig eingestellt, wenn der Abstand zu den
Zahnspitzen des Kreissageblatts max 3 mm an der Unterkante und max 8 mm an der Oberkan-
te betragt, und sich die Spitze des Spaitkeils nicht mehr als 2 mm unter dem héchsten Punkt
des Biattes befindet.

Wenn der Spaltkeil eingestellt ist, foigt er dann automatisch der Bewegung des Kreissige-
biatts In senkrechter Richtung. Beim Wechse! auf elnen anderen Blattdurchmesser muss dig
Einsteliung geéndert warden.

WICHTIG! Der Spaltkeil muss ca 0.3 mm dicker als der Stamblatt des Kreissageblattes sein,

um einen Rickschlag des Werkstlickes zu vermeiden. '

Kreissdgeblitter aus
: Stahl

Kreissidgeblatter aus % '
Hartmetaii 5

Stambiatt g g— Stamblatt




VERWENDUNG Kreissdge

HOHENVERSTELLUNG

HOHENVERSTELLUNG

Einstellung der Schnlitthéhe erfolgt mittels Kurbel und Schraubenspindel und soll das Werk-
stlick immer um ca. 10 mm (bersteigen. Die Schnitthéhe des Kreissdgeblattes soll der Starke
des Werkstiickes so angepasst werden, dass so viele Zahne wie mdglich im Eingriff sind. Da-
durch wird die Relbungsflache und somit die Erwirmung des Kreiss4geblattes minimal.

Die Schutzhaube immer so nahe als méglich dem Werkstiick anstelien,

SCHRAGVERSTELLUNG

SCHRAGVERSTELLUNG

VERSTELLBARER PFEIL

Das Kreisségeblatt’wlrd seitlich bis auf 45° (bis max. Schnitthéhe 90 mm) mit Kurbel ge-
schwenkt. Der Neigungswinkel kann an der Skala abgelesen werden. Der Pfeil ist verstellbar.
P.S. Wenn das Ségeblatt in seiner Hochstlage ist, kann nicht voll 45° Neigung errsicht werden.




ANWENDUNG Kreissige

VORSATZLINEAL (HILFANSCHLAG)

= VORSATZLINEAL
~ SAGEBLATT

ca:
1¢ mm

Beim Quer-und Langsschnelden kleinerer Werkstlicke wird das Vorsatzlineal ange-
wandt. Es soll so eingestellt werden, dass die abgeschnittenen Stiicke zwischen dem
Krelssdgeblatt und dem Breitenanschiag Platz haben.

SCHIEBETISCH

VERRIEGELUNG - LANGENANSCHLAG

Der Schiebetisch wird zum Querschneiden, Formatssgen und Justlersigen ange-
wandt. Gehrungssagen ist auch mdglich. Durch Lockern des Handrades auf der Un-
terseite des Schiebetisches kann man ihn im Winkel zum Ségeblatt stellen. Feste Fix-
anschlage fir 0° und 45° sind vorhanden. Beim Formatsagen und Querschneiden lan-
ger Werkstlicke wird mit Vorteil eine Rollenstiitze als eine extra Auflage eingesetzt,
Justiersagen wird mit Hilfe des L&ngenanschlages leicht ausgeflhrt. Der Abstand
zum Kreissageblatt wird auf der Skala im U-balken des Schiebetisches abgelesen.
Der Schiebetisch kann durch Hochkiappen der Sperre (hinten am Schiebetisch) aus-
gefahren und entfernt werden.

P.S. Der Abrichthobelanschlag kann an den Abgabehobeltisch angebracht werden
und dient dann als Breitenanschlag fir die Krelssage.




ANWENDUNG Kreissége

MONTAGE EINER ABSAUGEVORRICHTUNG

Eine Spaneabsaugeanlage oder eine Saugleitung wird an den befindlichen Absaugestutzen (@ 100
mm) auf der Hinterseite der Kreisséige angeschiossen.

MOMTAGE DES BLATTSCHUTZES m. DECKENHALTERUNG

Dis  Deckenhalterung
wird dann verwendet,
weann die befindliche
Befestigung Im Wege
ist z.B. beim Sé&gen von
grosseren Platten.

Die Halterung wird an der Decke festgeschraubt. Die Befestigungsachse des
Blattschutzes auf die Deckenbefestigung hintGbermontieren. Die Placierung der
Schuizhaube mit Hilfe der Nut der Befestigungsachse justieren. Danach kontrol-
lieren, dass sich das Kreisségeblatt frel dreht.

WICHTIG! Der Abstand zwischen dem untersten Tell der Deckenbefestigung
und dem Sagetisch soll ca. 180 mm sein. Die Deckenbefestigung ist fir Decken-
hohen zwischen 2,0 — 3,0 m verstellbar. Diese Deckenbefestigung ist ein Son-
derzubehdr und gehdrt nicht zur Standardlieferung.




FEHLERSUCHE Kreissédge

LANGSSCHNEIDEN
Fahier:

Mdgliche Ursache:

Behebung:

Fehler:
Mdégliche Ursache:
Behebung:

Fehfer:
Magliche Ursache:
Behebung:

Fehler:
Mdgliche Ursache:
Beheibung:

Fehler:
Mdgtiche Ursache:

Behebung:

Fehler:
Mdgliche Ursache:

Behebung:

Fehler:
Mogliche Ursache:

Behebung:

DAS WERKSTUCK KLEMMT ZWISCHEN DEM ANSCHLAG UND

DEM SAGEBLATT ODER ZIEHT ZUR SEITE

a) Falsche Einstellung des Anschlages

b) Ungenaue Fithrung des Werkst{ickes

¢) Unebene Werkstilickkante

a) Der Parallelanschlag muss parallel (oder max. 0.5 mm hinten
breiter) zum S&gsblatt laufen

b} Das Werkstlck muss wahrend des gesamten Arbeitsvorganges
an dem Anschlag anliegen

c) Die Werkstlckseite, die am Paraillelanschiag gleitet vorerst rich-
ten

DAS WERKSTUCK WIRD UM 2-3 MM ZU SCHMAL

Von falscher Seite des S&geblattes gemessen

Die Schnittbreite beachien! Der Abstand zwischen Anschlag und
Sageblatt wird von-elnem, zum Anschlag geschrankien Sagszahn,
gemassan

DER SCHNITTFLACHE WIRD NICHT IM RECHTEN WINKEL
Das Sagehlatt steht nicht im rechien Winkel zur Tischoberflache
Den Winkel des Sageblattes justieren

DIE SCHNITTFLACHEN WERDEN GERIFFELT
Das S&geblati vibriert
Den Vorschub verlangsamen. Die Scharfe des Blattes kontrollieren

DER MOTORSCHUTZ SPRICHT BEIM SAGEN AN

a) Stumpfes Blatt

b) Hartes Holz

} Das Blatt ist mit Pech o & verkiebt

) Zu hoher Vorschub

y Das Sageblatt scharfen

y Geringer Vorschub

¢) Das Sageblatt mit Terpentin oder dhnlichem Ldsungsmittel reini-
gen

DIE SCHNITTFLACHEN WERDEN "GEBRANNT”
a) Zu geringer Blattiberstand

b) Stumpfes Sageblatt

a) Richtigen Blattlberstand einstelien

by Das S&geblatt schérfen

DAS SAGEBLATT KLEMMT IM SPALT

a) Der S#geschnitt schliesst sich hinter dem Ségebiatt, feuchtes
Holz |

b) Das Sdgeblatt ist zu wenig geschrankt (Gilt fdr gewdhnliche Sa-
geblatter nicht fur HM)

a) Die Einstellung des Spaltkeils kontrollieren

b) Das Sageblatt schrénken

¢
d
a
b

QUERSCHNEIDEN mit Gehrungsiineal bzw. Schiebetisch

Fehler:
Mogiiche Ursache:

Behsbung:

DER SCHNITT WIRD NICHT IM RECHTEN WINKEL

Das Gehrungslineal bzw. der Schiebstisch ist nicht im rechten Win-
kel gegen das Kreisségeblatt _

Das Gehrungslineal bzw. der Schiebetisch einstellen




SCHUTZVORSCHRIFTEN UND
WICHTIGE RATSCH LAGE/KREISSAGE

NUR fehlerfreie, geschérft_e Kreissdgeblatter anwenden.

Die Verwendung von HSSmSégébFatter ist nicht zulassig.

* immer die richfige Schnitthdhe mit Riicksicht auf die Dicke des Werkstlickes einstellen.

Der Spaltkeil muss immer angewandt werden und darf nicht weggenommen werden.
Tischeinlage mit ausgeschiagenem S&gespalt erneusrn.

Der Sageschutz soll so niedrig wie maglich gestelit werden.,

Die Vorschubgeschwlndlgkeit soll der Art des Werkstiickes angepasst werden

Lose Aste milssen vor dem Séagen entfernt werden.

Das Kreiss&gebiatt muss immer zwischen den Sageflanschen fest angezogen sein.

Zum Sagen von Teakholz und Spanplatten 0.4, soflen Kreisségeblatter mit hartmetallbelegten
Zahnen angewandt werdsn.

Belm Langsschneiden von schmalen Werkstlcken (schmaler als 120 mm) gege'n Anschlag soll
ein Schiebestock angewandt werden.

Es muss darauf geachtet wérde'n, dass die S&gezahne die abgeschnittenen Stlicke nicht erfas-
sen und wegschleudern. Um dies zu vermeiden, wird zu jeder Maschine ein s.g. Vorsatzlineal
(Hflfsansch!ag) mitgehefert

Belm Langsschnelden von dicken Werkstﬂcken keine Sdgeblatter aus Hartmetall verwenden.
Gewohntiche Sageblatter aus Werkzeugstanl brauchen weniger Effekt. Best. Nr. 2394,

Immer Matenalstutze belm S&gen von [angen, schweren oder brerten Werkstiicken verwen-
den.

Elnsatzschnltte dirfen nur mit einen entsprechenden S:cherung gegen Werkstuckruckschlag
durchgefuhrt werden. _ .

Bei Verwendung eines Vorschubapparates ist als Riickschlagsicherung der Spaltkell zu ver-
wenden. .

Schutzvorrichtung fir besondere Arbeitsgénge siehe Seite 17—22 Arbeiten an Kreissiigema-
schinen’ aus Merkblatt der Holz BG.

Immer Absauganiage verwenden, um den Arbeitsplatz sauber zu halten, was auch die Sicher-
heit, die Arbeitsqualitat und die Lebensdauer der Maschine erhéht.




BEDIEN UNGSANWEISUNGEN Abnchthobel

EINSTELLEN DER HOBELMESSER

Schrauben A mit Schraubenschlissel so leicht isen,
dass diese mit der Druckleiste nur noch ein wenig an-
gepresst werden. Die mittlere Schraube ganz lésen.

Ein gerades Lineal auf den Abgabetisch und (ber die

Welle legen und die Stahischneiden mit Hilfe eines

Schraubenzishars hochschrauben. Die Schneide darf
das Lineal nur ganz leicht berlhren.

Liegt die Schneide zu tief, Hobeimesser mittels den
in der Druckleiste befindlichen Positionsschrauben
im Gegenuhrzeigersinn hochstelien. (B)

Liegt die Schneide zu hoch, Hobelmesser mittels der
Uhrzeigersinn drehen, Hobelmesser vorsichtig nach
unten driicken und dann hochstellen.

Wenn die Hobelmesser richtig eingestellt sind, die
Schrauben {A) — zuerst die dusseran dann die mittle-
ren — anziehen. Diesen Vorgang schrittweise durch-
flhren.

Durch Senken des Aufnahmetisches in seine nied-
rigste Lage und Drehen der Welle von Hand
kontroliieren, dass die Schneiden nicht zu weit hin-
ausragen. Hierzu bitie auch die mitgelieferte Lehre
verwenden.

Ehe die Maschine gestartet wird, kontrollieren, dass
die Schrauben richtig angezogen sind und dass dle
Welle frei lauft.

WECHSELN DER HOBELMESSER

Die Schrauben (A) Idsen und die Messer herausneh-
men. Die Rille und Druckkleiste mit Nitroverddnnung
saubermachen und die neuen Hobelmesser wie oben
beschrieben einstellen. Die Hobelmesser dirfen die
Breite 19 mm (W59) und 22 mm (WE4/W68) nicht un-
terschreiten und missen unbedingt immer gleich
schwer sein.

HOBELMESSER
Bei Wechseln von
Hobelmessern

darf diese Kante
nicht scharf sein.




BEDIENUNGSANWEISUNG Abrichthobel

EINSTELLUNG VON AUFNAHMETISCH UND ABGABETISCH

Fehler kdnnen zuwsllen In der Einstellung der Tische entstehen im Verhiltnls zur Messerwelle oder
zum anderen Tisch Infolge Schlag, zu hoher Belastung oder aus einem anderen Grund. Einstellung ist
dann moéglich. WICHTIG: NUR EINSTELLEN WENMN DIES UNBEDINGT NOTWENDIG ST.

VERSCHIEDENE MOGLICHE FEHLER AN DER TISCHEINSTELLUNG

DAS WERKSTUCK WIRD KONKAV
-

Die Tische stehen "dachférmig” gegen
einander

DAS WERKSTUCK WIRD KONVEX

Die Tische stehen "V-férmig” gegen
einander

in der Regel wird die Einstellung am Aufnahmetisch ge-
macht.

Prinzipskizze Uber die Tischeinstellung
N~ AUFMAHMETISCH

OBERE STELLMUTTER

th rl“/

i o I
: o ki '~ UNTERE STELL
¥ STIFTBOLZEN ELLMUTTER

Einstellung wie folgt:

Den Hobeltisch senken um freien Arbeitsraum zu bekommen. Wenn die Tische z.B. "V-férmig gegen
einander” stehen, muss also der Aufnahmetisch an der Aussenkante gesenkt werden. Die oberen
Stellmuttern vorsichtig etwas l6sen und sofort danach die unteren Stellmuttern anziehen. Jedesmal
sehr wenig einstellen und oft kontrollieren.

WENN DER ABGABETISCH EINGESTELLT WORDEN IST

Wichtig! Der Sperrstift zur Tischverriegelung muss nachgestellt werden, um eine perfekte Verriegel-
ung zu bekommen

WECHSELN VON KEILRIEMEN FUR DIE HOBELMESSERWELLE {A52)
Zuerst die beiden Maschinensektionen teilen und das ohere Schutzblech abbauen. Der Keilriemen

kann fetzt ohne Loésen der Motors ausgetauscht werden.




VERWENDUNG Abrichthobel

EINSTELLUNG DER SPANTIEFE

- ABDECKBLECH

Der Abgabetisch wird mittels Hebel (A) in senkrechter Richt-
ung versetzt, wodurch die Schnitthdhe (max. 8 mm) einge-
stellt wird, Jeder Skalenstrich entspricht ca. 1 mm. Die Skala
Ist einstelibar. Beim ev. Nachstellen der Skala das Schutz-
biech entfernen. ' '

MONTAGE VON SAUGHAUBE FUR SPANABSAUGEN

Beim Abrichthobeln wird die Spanhaube auf den Dickenho-
beltisch, unter der Eingabeseite, montiert und danach wieder
angehoben. Kontrollieren, dass die Spanhaube die Vorschub-
walzen nicht berthrt.

Wenn keine Absauganlage benutit wird, wird statt dessen der
Dickenhobeltisch herabgesenkt, um den Spanen Platz zu
machen.




VERWENDUNG Abrichthobel

ABRICHTHOBELN

Das Waerkstick muss von eventuellen Fremdkdrpern sorgféitig befreit werden, damit die
Messerschneiden nicht beschédigt werden. Die Spantiefe sinstellen, und das Werkstiick ev.

mit der "hohlen” Seite auf den Eingabetisch legen, und zwar so, dass die Faserrrichtung
mit der Drehrichtung der Messerwelle Obereinstimmt. {Um zu vermeiden, dass die Holzfa-
ser aufgerissen werden).

Der Messerwellenschutz etwas héher als das Werkstiick einstellen. Das Werkstiick unter
festem, gleichem Druck gegen den Hobeimesserkopf vorschieben. Wenn ungefahr das hal-
be Werkstlick den Messerkopf passiert hat, das Werkstlck mit der linken Hand hinter dem
Hobelschutz fassen und den Vorschub des Werkstilckes fortsetzen. Dabei soll geachtst
werden, dass das Werkstiick auf beiden Tischen eben liegt. Beim Vorschub muss man vor-

sichtig sein, damit die Hand nicht zu nahe an die Messerwelle kommt.

Wenn die Kante des Waerkstiickes bearbeitet werden soll, wird der Messerwellenschutz
seltlich zurtickgezogen, so dass das Werkstiick zwischen dem Anschiag und dem Messer-
wellenschutz geht, der in seine niedrigste Lage oberhalb der Messerwelle versetzt wird.

Beim Hobeln von langen Werksticken wird die Verwendung von geeigneten Rollenstiitzen
empfohien, um die Arbeit zu erleichtern.

Fir besonders kurze Werkstlicke wird ein Schiebestock verwendet. Um bessere Gleiteigen-
schaften zu bekommen, den Tisch regelméssig reinigen und mit z.B. Waxelite (Best. Nr.
5432-1005) einrelben.




ANWENDUNG Abrichthobel

FALZHOBELN
Faizhobeln bis auf 250/210/410 mm Braite und 6 mm Tiefe ist mdglich. Beim Falz-

hobein miissen die Messer genau seitlich so eingestellt werden, dass sie etwas

ausserhalb der Kante der Falznute im Abgabetisch schneiden,

Beim Falzen in einer Leiste, wird in folgender Weise vorgegangen:

— Den Anschlag auf die Breite des gewiinschien Falzes sinstellen, von der In-
nenkante der Falznute bis zum Anschlag gemessen (in diesem Falle 25 mm)

— Die Spantiefe auf die Tiefe des gewlinschten Falzes (in diesem Falle 3 mm)
einstellen

— Das Werkstlick jetzt hooeln, so dass es gegen den Anschlag stitzt. Der
Messerwelle schneidet jetzt 3 mm Tiefe und 25 mm Brelte.

25 mm

Mit Hilfe des Anschlages kann das Werkstlck In jedem beliebigen Winkel zwi-
schen 90° und 45° gehcbelt werden.
Wenn eine grosse Menge Werkstiicke nacheinander bearbeitet werden, soll der

Anschlag dann und wann in waagerechter Richiung entsprechend der Material-
dicke verschoben werden. Dadurch werden die Hobelmesser gleichmdissig ab-

genutzt.




ANWENDUNG Abrichthobel

UMSTELLBARER ABGABETISCH W69 L39

Mit Hilfe des hdhenverstellbaren Abgabetisches ist es méglich, Einsatzoperationen durchzu-
fihren z.B. bel Schrankseiten oder bei Tischbeinen.

Abgabetisch wird um das Hobelmass gesenkt, max. 6 mm. Aufnahmetisch wird glelch viel ge-
senkt. Rickschlagsicherung montieren (z.B. Holz mit Zwinge} und das Werkstiick gegen die
Sicherung andrticken und langsam auf die Welle senken. Werkstiick so welt nach vorne ver-
schieben, dass die "Aushobelung” das gew(inschte Mass erreicht. Dann Werkstiick vorsich-
tlg abheben.

Die Tischumstellung kann auch zum Naghstellen verwendet werden, wenn die Hobelmesser
direkt in der Welle geschliffen werden.

Woeiteres kann die Hdhenverstellung zwecks Erhalten von konkaven/konvexen Leimfugen ver-
wendel werden.

LEIMFUGE

D A A AR
T

Einige Beispiele fiir
Einsatzhobeln

Kurbel zum Umsteliung des
Ahgabetisches

SCHUTZVORSCHRIFTEN FUR ABRICHTHOBEL

* Den Messerwellenschutz IMMER verwenden

¢ Nicht mit zu grosser Spantiefe arbeiten _

* Nur fehlerfreie, scharfe Hobelmesser verwenden. Stumpfe Hobelmesser erhéhen die Rick-
schiaggefahr

* Die Vorschubgeschwindigkeit der Art des Werkstiickes anpassen

* Die Hobelmesser mlissen immer genau festgespannt sein

* Beim Hobeln von Teakholz und Spanpiatten, harten und knastigen Holzarten etc. sollen
hartmetallbestlickte Hobelmesser verwendet werden

U Beinc‘; Abrichthobeln von besonders kurzen Werkstiicken soll ein Schiebestock verwendet
werden

* Lose Aste missen entfernt werden

* Der nicht benutzte Teii der Messerweile vor dem Anschlag ist mit dem Wellenschutz abzu-
decken

* Beim Hobeln schmaler Werkstiicke ist eine Zufihrlade zu verwenden

* Beim ev. Einsatzhobeln ist eine Einrichtung zu verwenden, die einen Rickschlag des Werk-
stiickes verhindert.




FEHLERSUCHE Abrichthobel

FEHLER:

MOGLICHE URSACHE:

BEHEBUNG:

FEHLER:

MOGLICHE URSACHE:

BEHEBUNG:
FEHLER:

MOGLICHE URSACHE:

BEHEBUNG:
FEHLER:

MOGLICHE URSACHE:

BEHEBUNG:

FEHLER:

MOGLICHE URSACHE:

BEHEBUNG:

FEHLER:

MOGLICHE URSACHE:

BEHEBUNG:

DIE MASCHINE ”ZIEHT” NICHT GENUGEND

a) Der Riemen ist nicht genlgend gespannt

b) Falsche Einstellung der Hobelmesser. Nur ein
Messer schneidet

c) Die Hobelmesser sind stumpf oder harzig

a) Den Riemen durch Senkung des Motors spannen

b) Die Hobelmesser gem#ss Beschreibung einstelien

c) Die Hobelmesser schigifen bzw. reinigen

MASCHINENVIBRATION

Die Hobelmesser haben unglsiches Gewicht, was ei-
ne Unbalanz der Messsarwelle verursacht.

Die Hobelmesser miissen dasselbe Gewicht haben

KERBEN ENTSTEHEN AM ENDE DER ABGERICH-
TETEN FLACHE

Die Hobelmesser schneiden zu hoch Uber dem Abga-
betisch

Die Hobeimesser gemass Beschreibung einstellen

DIE ABGERICHTETE FLACHE WIRD VERZOGEN
a) Die Tische nicht parallel zur Messerwelie-

b) Die Tische nicht parallel zusinander

a) Die Tische gemass Beschreibung einstelien
b) Dito

DIE ABGERICHTETE FLACHE WIRD HOHL
a) Die Hobelmesser arbeiten zu hoch Gber dem Ab-
gabetisch
b) Die Tische stehen dachformlg zueinander
a) Die Messer gemass Beschreibung einstellen
b) Die Tische gemass Beschreibung einsteilen -
(Siehe Seite 26)

DIE ABGERICHTETE FLACHE WIRD ”"BAUCHIG"
Die Tischoberfl&chen neigen gegen die Messerwelle
Die Tische geméass Beschreibung einstallen




BEDIENUNGSANWEISUNG
Dickenhobel

VERSTELLUNG DES DICKENHOBELTISCHES

CBERE STELLMUTTER

STIFTBOLZEN | \

UNTERE STELLMUTTER

Wenn die Parallelitdt des Dickenhobeltisches zur Messerwelle nicht stimmt,
kann dies Justiert werden. Den Dickenhobeltisch in die oberste Lage hoch-
stellen. Das Schutzblech entfernen, das an der Unterkante des Dickenhobelti-

sches befestigt ist,
Unter dem Dickenhobeltisch sind vier Stiftbolzen angebracht, auf denen der:

Tisch runt. Jeder ist einstellbar. Bel z.B. Hebung der rechien Seite des Tisches
die untere Stellmutter des vorderen und hinteren Stiftbolzen vorsichtig 18sen
und danach die obere Stellmutter anziehen. Der Tisch kann entsprechend in je-
der Rlchtung verstellt werden. : :

Eine Kontrolle wird dadurch gemacht, indem ein Brett gehobelt wird und die Dic-
ke an belden Kanten gemessen werden,

EINSTELLUNG DER TISCHTRAGERSAULE

STELLSCHRAUBEN

Sollte ein Spie! in der Halterung der Tischséule entstehen, kann disses durch
Nachstellen der beiden Stellschrauben Justiert werden. Wichtig! Die
Halterung/Fihrung nicht zu hart anziehen, damit die Kurbel schwer l4uft. Um an
die Stellschrauben zu kommen, missen die, unter dem Dicktenhobeitisch an-
gebrachten Schutzbteche, abgebaut werden.
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BEDIENUNGSANWEISUNG
Dickenhobel

EINSTELLUNG DER VORSCHUBWALZE

MESSERWELLE

EINZUG-
WALZE

|~ AUSZUGWALZE

STELLSCHRAUBE

5G-100 mm

WERKSTUCK |

DICKENHOBELTISCH

Zwei gerade, gleich dicke Holzstlicke verwenden, die auf den Dickenhobeltisch gelegt
werden. Den Dickenhobeltisch hochstellen, so dass man, beim Umdrehen der Messerwel-
le, die Messer "fahit” (die Hobelmesser das Holzsilck tangieren)

Danach werden die Stellschrauben zur Verstellung der Fallhdhe der Walzen so einge-
stellt, dass die vordere, geriffelte Walze {die Einzugwalze} um 0.2 mm und die hintere, glat-
te Walze (die Auszugwalze) um ca. 8.2 mm fallen kénnen, wenn die Holzstlicke ent-
farnt werden. Mit den Muttern kontern.

AUSTAUSCH VON KEILRIEMEN IM GETRIEBEKASTEN (Z 20)

Zuerst den Keilriemen der Messerwelle gemass Beschreibung auf Seite 28 abbauen.
Den Dickenhobeltisch in seine niedrigste Lage senken. Die zwei Schrauben {1 Inbuss-
und 1 Sechskantschraube) zum Halten des Getriebekastens soweit |6sen, dass der Getrie-
bekasten herauszogen und der Keilriemen entfernt werden kann. Den neuen Keilriemen
auflegen und die Schrauben wieder anziehen.




VERWENDUNG Dickenhobel

SCHUTZHAUBE UND MONTAGE DER SPANHAUBE

SPANHAUBE

AUFKLAPPBARE SCHUTZHAUBE

Beim Dickenhobeln wird der Abgabetisch der Abrichthobel hochgeklappt und gesperrt.
Die Schutzhaube hochklappen. Wenn Absauganlage verwendet wird, wird die mitgelieferte
Spanhaubke {ber die Schutzhaube zur effektiven Absaugung geschoben. _

DICKENHOBELN

Das Waerkstlick vor dem Dickenhobeln immer auf einer Seite abrichten. Die Dicke des
Werkstlickes messen, das Mass um die Spantiefe (max. 5 mm) reduzieren und den Wert auf
der Skala einstellen.

Die abgerichtete Selte auf den Dickenhobeliisch legen und verschieben. Wichtig! Der
ev. dickere Tell des Werkstlickes muss zuerst eingefilhrt werden, damit die Schnittiefe .
nicht zu gross wird und Beschédlgungen an der Maschine verursachen kann. '

—Wenn nach dem Dickenhobein die Dicke des Werkstiickes mit der an der Skala ange-
zeigte Dicke nicht {ibereinstimmt, kann der Zeiger justiert werden.

—Um das beste Resultat zu erreichen: Zuerst mit groberer — danach mit feinerer Spanab-
nahme arbelten.

—Wenn lange Werksticke gehobelt werden, wird die Verwendung von Rollenstttzen emp-
fohlen.




SCHUTZVORSCHRIFTEN Dickenhobel

Nur mit scharfen, fshlerfrelen Hobelmessern arbeiten.
Stumpfe Hobelmesser erhéhen die Rlckschlaggefahr,

Beim Hobein von Teakholz und Spanplatten sowie harten und astigen Holzarten ete. sollen hart-
metatibestiickte Hobelmesser verwendet werdan.

Einstellung der Hobelmesser siehe Seita 25.
Die Hobelmesser missen immer genau eingespannt sein.
Lose Aste missen erst entfernt werden.

Die Wirksamkeit der Ruckschlagsrcherung ist rege!ma53|g zu Uberprifen sowie die Greifer-
schneiden scharfkantig zu halten.

FEHLERSUCHE Dickenhobel

FEHLER: UNGLEICHE STARKE DES WERKSTUCKES BEIM DICKENHO-
BELN '
MOGLICHE URSACHE: a) Die Hobelmesser sind in der Messerwelle falsch gepostet
b) Der Dickenhobeltisch-ist zum Messerwelle nicht paraliei
BEHEBUNG: a) Die Hobelmesser geméss Beschreibung Seite 25 einstellen
b) Den Dickenhobeltisch geméass Beschreibung Seite 32 einstellen
FEHLER: DER VORSCHUB GEHT NICHT GLEICHMASSIG

a} Harz und andere Fremdstotfe kénnen elnwirken

b) Der Vorschubriemen rutscht

¢) Die Hobelmesser sind nicht scharf

BEHEBUNG: a) Den Tisch und die Vorschubwalzen mit z.B. Terpentin reinigen. Den
Tisch von Zeit zu Zeit mit Waxelite polieren,

b) Den Vorschubriemen spannen.

¢) Die Hobeimesser sch\érfen

MOGLICHE URSACHE:

FEHLER: , . DAS WERKSTUCK WIRD SCHRAG VORGESCHOBEN
Die Vorschubwalzen sind nicht richtig eingestellt
Harz und andere Fremdstoffe kénnen einwirken

a)
b}
BEHEBUNG: ' a) Die Walzen gemass Beschreibung Seite 33 einstellen
b) Den Tisch und die Vorschubwalzen mit z.B. Terpentin reinigen. Den
Tisch mit Waxelite polieren.

MOGLICHE URSACHE:




Vertikalfrase

EINSTELLUNG DES
SPINDELLAGERGEHAUSES

Nach einiger Zeit kann wegen
Verschieiss des Spindel-FOhrungs-

Zylinders ein Spiel im ausseren La-

gergehause des Zylinders verursacht

werden.
Justierung erfolgt durch Anziehen
der Mutter A,

BEDIENUNGSANWEISUNG

SPINDELGEHAUSE




VERWENDUNG
Vertikalfrase

FRASEN MIT ANSCHLAG

Bei Verwendung der Frése muss das Kreisségeblatt hinabgesenkt und der Schutz abge-
schwenkt werden. Der Schiebetisch kann weggenommen werden, aber bei grossen Werk-
stlcken kann der Schiebetisch als extra Stiitze verwendet werden. Der Ahdeckring und die
erforderliche Anzahl Einlegeringe werden weggenommen. Die Frasspindel hochkurbein.
Bei Montage des Fréswerkzeuges dies so nahe an der Spindellagerung wie méglich mon-
tieren, um nicht unnétigerweise die Spindel zu belasten. Dies ist bei Verwendung von
schweren Friswerkzeugen besonders wichtig. Um das Fraswerkzeug montieren zu kénnen,
muss die Spindel zuerst mit dem Sperrstift verriegelt werden. Geeignete Anzah| Distanz-
ringe verwenden und das Fraswerkzeug montieren.

Die obere Schraube der Frésspindel mit Sicherheitsscheibe und Distanzringe befinden
sich im Werkzeugsack.

Vor dem Anlauf (das Fraswerkzeug muss sich Gegenuhrzeigersinn drehen) muss der Fréis-
anschlag lber das Fréswerkzeug montiert werden. Der Anschlag ist versetzbar, um die
richtige Einstellung im Verh&ltnis zum Messer zu bekommen. Das ganze Fraswerkzeug
{ausser dem Messer) muss immer in der Frashaube singeschlossen sein, Die Anschtlag-
lineale sind unabhanging von einander mittels Handschraube einstellbar (zur Feineinstell-
ung der Schnittiefe). Die Lineale werden ca. 5 mm vom Umkrels des Fraswerkzeuges einge-
stellt. Beim Frasen des Werkstiickes Uber die ganze Kante kann der vordere Anschlag mit

Ricksicht auf das abgefraste Material verstellt werden.

Das Fraswerkzseug dreht sich sehr schnell (max. 8000 U/Min.). Deshalb ist es sehr gefdhr-
fich, wenn ein Messerkopf mangelhaft sein solite oder wenn ein Messer ausrutschen sollte.
Darum nur fehlerfrele Werkzeuge verwenden. Die Nieder — und Seitenhalter des Frés-
anschlages schitzen die H&nde und pressen das Werkstiick gegen den Frasanscilag bzw,
den Fréstisch. Immer Schisbestock bei kieinen Werkstiicken verwenden. Die Werkstiick-
kante soll gerade sein, damit sie fest gegen den Anschlag liegt.

Bei Verwendung von Absauganlage die Spanhaube an die Rickseite des Frisanschiages
anbringen.

Durch Riemenumlegung Spindeldrehzahl wihlen,
WICHTIG]

Das Wearkzeug darf unter keinen Umstéinden schneller als mit der, am Werkzeug angegebe-
nen Drehzahl, rotieren,

Vor der Inbetriebnahme die Schutzvorschriften auf Seite 42 lesen!




VERWENDUNG Vertikalfrase

KOPIERFRASEN MIT LEHRE UND EINLEGERINGEN

Kopterfrésen wird mit Hilfe einer Lehre ausgefihrt, die gegen den Falz der Einlegerings (um-
wendbar) anlaufen, oder sines Kopierringes (verschiedene Gréssen erhéltlich).

So einen Einlegering/Kopierring wéhlen, dass der Falz so nahe am Werkzeug wie moéglich
kommt. Die Lehre wird im voraus gemacht und das Werkstlck wird darauf gespannt. Die erfor-
derliche Schutzvorrichtung wird vor dem Frasen montiert.

WICHTIG! Es muss darauf geachtet werden, dass das Fraswerkzeug immer innerhalb der Vor-

richtung {(Schutzring) arbelitet,

ZENTRIERFRASEN

Zentrierfrasen (genau runde Werkstiicke werden erhalten). Die Lehre mit einem Zentrierstift
versehen, eine entsprechende Bohrung im Zentrum des Werkstiickes machen, darauf dricken

und es beim Frdsen um den Zentrierstift drehen.

WAHL VON SPINDELDREMZAHL

Die Frasspindel kann mit drel verschiedenen Drehzahlen 3500/6000/8000 U/Min, arbeiten. Die
Drehzahlwahl erfolgt mitte!s Riemenumilegung. Es ist verboten, die Spindel schneller ais die
auf den Werkzeugen angegebens Max-Drehzahl rotieren zu lassen,

Auf der Innenseite der Fréasklappe Ist ein Schild mit der Angabe, in welcher Riemeniage ver-

schiedene Drehzahlen erhalten werden.




VERWENDUNG Vertlkalfrase

WAHL VON SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Die Strecke in Metern, die der &usserste Punkt efnes Werkzeuges (das Messer) in einer Sekundes
zuricklegt, nennt man Schnittgeschwindigkelt. Die Schnittgeschwindigkeit wird In
Metern/Sekunde ausgedriickt und hangt vom Durchmesser des Werkzeuges und der Drehzahl! der
Maschine ab. Hartmetallbestlckte Werkzeuge erfordern meistens eine héhere Schnittgeschwin-
digkeit als werkzeuge aus Schnellstahl.

WICHTIG!

Die Qualitat der Frasarbeit wird schllesslich vom Verhaitnis Schnittgeschwindigkeit — Vorschub-
geschwindigkeit bestimmt. Die Schnittgeschwindigkeit genligend hoch halten und den Vorschub
anpassen. Das erhéht die Sicherheit.

Die Vorschubgeschwindigkeit solf ca. 1/1000 der Spindeldrehzahl sein. Bei z.B. 6200 U/Min. wird
die VYorschubgeschwindigkeit ca. 6 m/Min. {oder etwas darunter).

EMPFOHLENE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN _
Holz i i i et e i it e 40—50 m/Sek.

Spetrholz .. ... .. i e 35—40 miSek.
Spanplatten . ..........ooii i 35-—40 m/Sek.
Hoizfaser und Sperrholz.............. ca. 25 m/Sek.

Unten folgt ein Diagramm fir die Wahl verschiedener Schnitigeschwindigkeiten, des Werkzeug-
durchmessers und der Drehzahl. ,

\ i
200 N\ \\ \\ \\
180 N SN IO I
~ ~. AN
160 _ AN . N N
. N \ N 70 m/s
140 D ~ ~1_
\ T | \ \ 60 mis
120 >~ '
- - ' 50m/s
100 >
40mls
80 i
60 ' I 25m/s
3500 6000 8000 U/Min.
BEISPIEL:

Sie wollen mit einem Werkzeug 120 mm @ die Schnittgeschwindigkeit 50 m/Sek. erhalten. Der hori-
zontalen Achse fir Werkzeug 120 mm rechts folgen, bis sich die krumme Linie fir die Schnitt-
geschwindigkelit 5¢ m/Sek. kreuzt. Gerade nach unten ablesen, welche Drehzahl angewandt wer-
den soll, in diesem Falle 8000 U/Min.

BERECHNUNGSFORMEL FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEIT:
T ‘ V = Schnittgeschwindigkeit m/Sek.

V=Dxnx1r D = Werkzeugdurchmesser (mm)
1000 x 60 .- n=Drehzahl (Min.)
—
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FEHLERSUCHE Vertikalfrise

FEHLER: DAS FRASWERKZEUG VIBRIERT (Die Maschine vibriert)
MOGLICHE URSACHE:  a) Schmutz zwischen den Zwischenringen verursacht eine schrige
Festspannung des Werkzeuges
b) Die ev. losen Messer sind verschiedsn eingestslit
c) Die Messer haben verschiadenes Gewicht

)
) Die Maschinenunterlage ist uneben
BEHERBUNG: ) Das Werkzeug aufs neue reinigen und fasispannen
} Die Frasmesser kontrollieren und richtig einstelien
} Die Messer gegen dito mit gleichem Gewicht austauschen
) Die Drehzahl senken '
e) Die Maschine soil auf einer ebenen Unterlage aufgestelit sein. Ev.

auf einem geeigneten Maschinenschuh

FEHLER: DIE GEFRASTE FLACHE WIRD NICHT SAUBER
MOGLICHE URSACHE: a) Die Schnittgeschwindigkeit ist zu niedrig
b} Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit
c) Das Werkzeug ist stumpf
d) Die Spanwinkel des Werkzeugs sind fehigeschiiffen
BEHEBUNG: a und b) Die Schniti- und Yorschubgeschwindigkeit dem Werkstlck
anpassen
¢) Das Werkzeug schisifen '
d) Den Spanwinksl durch Schisifen justieren, Spanwinkel soil ca. zwi-
schen 20-30° sein,
WICHTIG! Ein Fachmann sollte das Schleifen ausflihren

SCHUTZVORSCHRIFTEN Vertikalfrise

» Nur Fraswerkzeuge ddrfen verwendet werden, die fur die gewahlte Vorschubart nach 111 der
VBG 7] zugeiassen sind; fir Handvorschub u.a. BG-TEST-Werkzeuge, fiir teilmechanischen Vor-
schub (mit Vorschubapparat oder Schiebeschlitten) u.a. BG-TEST-Werkzeuge und BG-FORM-
Werkzeuge, darf die zulassige Drehzahl, die auf dem Werkzeug angegeben st nicht {iberschrit-
ten werden, ' '

* |mmer scharfe und fehlerfreie Werkzeuge verwerden.

+ Das Werkzeug sicher festspannen und kontrollieren dass es frei geht.

« Die Durchtrittséffnung zwischen Werkzeug und Frastisch ist durch Einlegeringe so eng wie mog-
lich zu halten. : _

» Das Einstellen der Schnitthdhe und Tiefe bei stiligesetztern Werkzeug ist unter Zuhilfenahme
von geeigneten Messeinrichtungen vorzunehmen.

» Die Anschlagshéiften sind so nahe zusammenzuschieben, wie es der Arbeitsgang zulésst.

» Rei allen Frasarbeiten sind die Einrichtungen zur Verdeckung des Werkzeuges zu verwenden.

s Die vertikalen und horfzontalen Druckschuhe entsprechend dem Werkstick einstellen

» Bei der Bearbeitung von kurzen Werkstiicken ist eine Offnung zwischen den Anschiagshélften so
zu Uberbricken, dass eine durchgehende Fithrung gewdlhrleistet ist.

* Bei allen Friasarbeiten sind die notwendigen Einrichtungen zur sicheren Fihrung des Werkstlc-

kes zu benutzen 5

Nicht mit zu grosser Schnittiefe und zu schnellem Vorschub arbeiten.

Beim Frisen kleiner Werkstiicke einen Schiebestock oder dgl. verwenden.

Nur gegen die Drehrichtung frdsen. =

Bei allen Frasarbeiten, bei denen Werkstilckriickschldge auftreten kdnnen, sind die Einricht-
ungen zur Vermeidung von Werkstickriickschlagen zu benutzen

s |ose Aste miissen zuerst entfernt werden.

» Bitte unbedingt die beigelegte Druckschrift "Merkbiatter fir Tischfrdsmaschinen” durchiesen

und folgen.
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BEDIENUNGSANWEISUNG Langlochbohrer

Standardzubehdr flir W59, W64 und W69
Sonderzubehdér fiir L39, L38/310 und L38

EV.
MACHSTELLUNG
DER FUHRUNG
AM BOHRTISCH

DEN BEDIENUNGSHEBEL LOSEN EINE SEITE DER ANSCHLAGACHSE LOSEN

-STELLSCHRAUBE MIT
KONTERMUTTER

~X SPERRBOLZEN

Zuerst den Bedienungshebel am Bohrtisch [6sen. Danach eine Seite der Anschlagsachse [6-
sen, die Anschlagsachse heben, damit der Anschlag passieren kann und den Bohrtisch abzie-
hen.

Die zwei vorderen Bolzen {6sen, die den Kugellagerhalter festhalten. Die Stellschrauben da-
nach einstellen, mit der Kontermuttern blockieren. Danach die Bolzen des Kugellagerhalter
anzlehen.

Mit der Querbewegung wird auf dieselbe Weise vorgegangen. Dabel wird der rechte Kugella-
gerhalter gelést.




VERWENDUNG Langlochbohrvorrichtung

BOHRUNG HOHEN-
Der Bohrtisch ist fGr Einhandbedlen- EINSTELLUNG
ung vorgesehen und mit versetzba-
ren Anschlagen zur L4ngen- und Tief-
einstellung versehen.
BEDIENHEBEL
~ EXZENTER.
ZWINGE

VERSETZBARE ANSCHLAGE

Der Langlochbohrer ist ein horlzontaler Bohrer, der zur Hersteliung von zylindrischen Boh-
rungen und Zapfenbohrungen verwendet wird. Das Werkstilick wird an den Tisch mit Hilfe
der Exzenterzwinge festgespannt. Der Tisch wird in LAngs- und Querrichtung mittels eines
Hebels versetzt. Die Tischhéhe ist mit demselben Hebel einstellbar, der fir die Tischver-
stellung am Dicksnhobel benutzt wird. Die Zapfenbohrung wird mit gewshnlichen Bohrern
hergestellt, indem man efn Bohrioch nach dem anderen — seitlich etwas verschoben —
macht. Danach wird die Bohrung durch Langsbewegung des Bohrtisches “geputzt”.
Wenn eine durchgehende Bohrung hergestellt werden soll, wird jedoch von beiden Seiten
etwas Uber das halbe Werkstiick gebohrt. Auf diese Weise wird ein Aufschiefern vermie-
den, das bel durchgehender Bohrung entstehen wiirde.

Wenn eine einseitige Bohrung hergestellt werden soll, muss vor dém Bohren der Tiefan-
schlag eingestellt werden, Der Langsanschlag muss auch eingestelit werden, damit die
Bohrung die gewiinschte Lange erhalt,

Pendetschlitzbohrer eignen sich ausgezeichnet fir diese Maschine. Der Pendeischlitzboh-
rer gibt ein noch besseres Resultat als {ibliche Bohrer. Wichtig! Kann nur fir s.g.
Zapfenbohrungen/Langiochbohrungen verwendet werden, da der Tlefvorschub gleichzeitig
mit einer pendelten Seitenbewegung erfolgt. Der Pendelschlitzbohrer ist von der Drehricht-
ung unabhéngig zum Unterschied von gewdhntichen Langlochbohrern, die rechts oder
linksgehend sind. :

Das Bohrifutter ist der Hobelmessarwelle angebracht. Beim Bobren muss immer der Abga-
betisch der Abrichthobels hochgeklappt werden und die Spanhaube die Masserwelle dek-
ken. Sonst besteht die Gefahr von Verletzungen.




ANWENDUNG LangIochboh.rVorricht..ung

BE!IM BOHREN GROSSERER WERSTUCKE KANN DER BEDIENUNGSHEBEL AN
DIE INNENKANTE DES BOHRTISCHES VERSETZT WERDEN

SCHUTZVORSCH RIFTEN
Langlochbohrvorrichtung

* Nur fehilerfreie und scharfe Bohrer anwendesn

» Keine l&ngeren Bohrer als notwendig anwenden

s Den Bohrfutterschlissel wegnehmen, sobald der Bohrer festgespannt worden lst
* Die Anschidge einsteallen, wahrend die Maschine still steht

* Das Werkstlick gut festspannen

FEHLERSUCHE

FEHLER: DER BOHRER ZENTRIERT MICHT (”SCHLAGT”)
MOGLICHE URSACHE: Die Spannbacken oder der Futterkonus ist verschmutzt
BEHEBUNG: Reinigen
FEHLER: DIE FLACHE DES LANGLOGHS WIRD NICHT SAUBER
MOGLICHE URSACHE:  a) Stumpfer Bohrer
b) Zu schneller Vorschub

¢) Zu langer Bohrer
BEHEBUNG: a) Den Bohrer schleifen oder austauschen

b) Den Vorschub verlangsamen

¢} Einen kidrzeren Bohrer anwenden
FEHLER: DAS LANGLOCH NICHT PARALLEL ZUR WERKSTUCKKANTE
MOGLICHE URSACHE: Der Bohrtisch [4uft nicht parallel zum Bohrer

BEHEBUNG: Den Bohrtisch nach den Anweisungen einstellen




STEMMBOHRVORRICHTUNG

Die Stemmbohrvorrichtung wird als Standardzubehor filr W9 geliefert, fir W64 und W59 als '
Extra-Zubehér. (Best. Nr. 9239-0301)

MONTAGE DER STEMMBOHRVORRICHTUNG BOHRER UND STEMMHULSE

BOHRFUTTER
WERKSTUCK
iﬂ- /L

| /
: E‘% GEGENHALTER.
.\-—_ «—— LINEAL

(WENDBAR)

— Hoah
N =g

- STEMMBOHRGEHAUSE BOHRTISCH
HULSENBEFESTIGUNG h

Das Stemmbohrgehduse im Lagerbock mit
- e zwei Inbusschrauben montieren. Zuerst die
Abzlehmutter, dann das Futter montieren,

B:: %%er{?ﬂﬁctxjgrmazgtlfa%gﬁntit'uedrgfnn'die . Den Hualsenhalter auf dem Stemmbohrgehéu-
Schraube im Futter gelé’st wird und se mit zwei Inbusschrauben montieren.

danach das Futter mit Abziehmutter.
herauspressen. C,5mm

VERWENDUNG

Mit der Stemmbohrvorrichtung kénnen Vierkantldcher hergestellt werden. Bohrer und Stemmhiilse auf fol-
gende Weise montieren;

Die Stemmhillse bzw. den Bohrer in die Halsenbefestigung bzw. in das Bohrfutter einfiihren. Mit Hilfe eines
Endmasses die Hillse so einsteilen, dass sie mit dem Bohrtisch paraitel ist. Darauf achten, dass die Off-
nung der Hiise seitlich liegt. Dadurch werden die Spéne gut ausgeworfen, Die Hillse wird so eingestelit,
dass ein kleines Spiel zwischen Hilse und Bohrer erhalien wird. Die Hilse in der Hilsenbefestigung fest-
zlehen. Bohrer im Bohrfutter anziehen — darauf achten, dass der Bohrer ca 1 mm vor der Hiilse vorstent. An
die Vorderkante des Bohrtisches wird ein Gegenhalter angebrachi, der als Gegenhalter beim Stemmbohren

dient.

WICHTIG! :
Aufgrund der hohen Warmeentwicklung den Bohrer nicht leer-

laufen lassen. _
Wenn die Bohrerspitze bidut, kann das Spiel zwischen Bohrer
und Hulse zu klein sein. Bohrer mehr vorstehen fassen.

Wenn dié Hilse nicht parallel mit dem Tisch ist, wird die Schnitt-
flache uneben.

LANGENANSCHLAG FUR SERIENARBEITEN
MIT STEMMBOHRVORRICHTUNG

LANGENANSCHLAG
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WARTUNG LUNA L & W SERIE

Um die Lebensdauer der Maschine zu erhdhen und das Arbeitsergebnis zu verbes-
sern, empfiehlt es sich, eine Absauganlage zu benutzen und die Maschine nach jeder
Anwendung zu relnigen sowle die nachstehenden Wartungsanweisungen zu Beob-
achten

Alle Kugellager sind staubdicht und selbstschmierend, sie brauchen deshalb keine
Wartung.

Die Tische mUssen ab und zu mit z.B. Petroleum, Terpantin etc, gereinigt werden. Da-
nach die Tische mit einem Gleitmittel z.B. Waxelit einreiben, um die Reibung zwl-
schen dem Tisch und dem Werkstick zu reduzieren.

Die Schraubenspindeln am Dickentisch der Dickenhobel, an der Schragversteltung
des Kreissageblattes, Vertikalbewegung des Kreisségebiattes, Vertikalbewegung der
Frése mit z.B. Petroleum, Terpentin reinigen und nach ca. 25 Betriebsstunden mit O
oder Fett schmieren.

An der Krelsséige muss die Wippe zur Schrigsteilung 2-4 mal pro Jahr gerainigt wer-
den. Auch nach Bedarf die Gleitbewegung in der Wippe einstellen. Die Mutter unter
der Wippe einstellen, um eine weiche, aber spielfreie Bewegung in derselben zu be-
kommen.

Der Spindelzyiinder der Frase 2-4 mal pro Jahr reinigen und schmieren, Immer dinnes
Of verwenden.

Die Vorschubwalzen immer frei von Harz u.dgl. halten, mit Terpe_ntin o.dgl. reinigen.
Die Kette zum Antrieb der Vorschubwalzen 2-4 mal pro Jahr reinigen und schmieren,
an der W69 auch die Kette fir die Vertikalverstellung des Tisches, die zw:schen
Schraubenspmdeln sitzt.

Die Rolibahnen des Schiebetisches und Langlochbohrtisches zuweilen abtrocknen
sowie mit einigen Tropfen Ol schmieren.

Wenn die Maschine wéhrend einer langeren Zeit ausser Betrieb st oder in einem
feuchtigen Raum benutzt wird, empfiehlt es sich alle Teile aus Stahi und Gusseisen
mit einer dinnen Schicht von Rostschutzmittel (oder einem dinnen O} vor Rost zu
schdtzen. Der Antriebriemen solite auch kontrolliert werden, da dieser bei zu hoher
Feuchtigkeit zerstdrt werden kann.

Die W59/W64/W69 ist eine sehr effektive Holzsbearbeitungsmaschine, und produziert
deshalb viele Spdne. Um das Arbeitsergebnis zu verbessern (besonders beim Dicken-

hobeln werden Spéne zwischen den Walzen und der gehobelten Flache gepresset und
kénnen Kerbungen erzeugen) und besonders um den Arbeitsplatz zu verbessern wird

Verwendung von LUNA Absauganlage W 178 oder bei mehr professioneller Anwen-
dung NF 259 oder NF 558 empfohlen.




WECHSELN VON KUGELLAGERN

Bilder siehe Ersatzteilliste

Kreissiige

Zuerst das Kreisségebiatt, die Spanhaube und den Antriebriemen demontieren. Danach die
Schraube (M6S 8 x 16), die das Lagerpaket zusammenhalt, |8sen. Die Schraube entfernen und
statt dessen eine 60 mm lange Schraube montieran. Vorsichtig an die Schraube kiopfen und
die Spindel (WL 3039) austreiben.

Die Kugellager demontieran und wechselin,

Zuerst ein Kugellager (SKF 8204 2RS1) an der Sagespindel neben der Riemenschelbe montie-
ren. Einen Antriebdorn anwenden, der am Innenring des Kugellagers passt.

Mit einem Plastikhammer die Spindel In den Kreiss&gearm hineinschlagen. Danach die Di-
stanzniilse montieren (WL 122-). Das andere Kugellager montieren. Die Schraube und das Di-
stanzstick ansetzen. Mittels der Schraube wird das Kugellager In den Krelss&gearm hinein-
geprasst, anziehen, bis die Lagerlage erreicht ist.

Hobelwsallenpaiet
Zuerst das ganze Wellenpaket von der Maschine abbauen.

Danach die Distanzachsen an einer Seite I8sen.

Mit elnem Plastikhammer vorsichtig am Lagerbock klopfen bis sich das Wellenpaket teilt.
Das Kugellager bleibt dann in der Regel an der Spindei. Einen Abzieher verwenden, urn das La-
ger abzubauen.

Das neue Kugellager (SKF 6304 2RS1) zuerst im Lagerbock montieren. Bei Montage der Spin-
del muss das Kugellager mit einem Dorn angetrieben werden, der am Innenring passt.

Die andere Seite auf dieselbe Weise montieren sowie das Wellenpaket an der Maschine zu-
rickmontleren.

Frése
Beim Lagerwechsein zuerst die Schraube (M&S 8 x 25) [6sen, die das Lagerpaket zusammen-
halt. Die Riemenschelbe (WL 195) entfernen.

Danach einen Hoizklotz unter den Motor legen, die Spindel hinabkurbeln bis der Motor auf
dem Holzklotz ruht.

Die Befestigung WL 187 l&sen. Der ganze Spindelzylinder kann jetzt hinaufgezogen werden.

Die Spindel (mit dem Plastikhammer) aus dem Spindelzylinder von der Seite heraustrelben,
wo die Riemenscheibe montiert werden soll. Das untere Kugellager (SKF 8206 2RS1) bleibt im
Zylinder, das obere folgt der Spindel. Das untere Kugellager durch den Zylinder heraustreiben.

Demontage des Kugellagers an der Spindel: zuerst dle obere Schraube |&sen und den Ring
(WL 4182) sowie den Keii entfernen. Das Kugeilager auf einer Stiitze z.B. einem Schraubstock
ruhen lassen und das Kugellager durch Schlige an der Spindel abtreiben.

Bei Montage des neusn Kugellagers an der Spindel: Mit einem Dorn, der am Innenring passt,
trefben und den Keil und den Ring montieren,

Die Spindel im Zylinder montieren.

Das untere Kugellager mittels eines Dorns montieren, der am Innenring passt. Dazu sehen,
dass die Spindel auf der Oberseite nicht aus dem Zylinder herausgetrieben wird.

Yorschubgetriebekasten
Es empfiehlt sich, den Getriebekasten an die Fabrik zum Austausch oder zur Reparatur zu-

ricksenden.




GARANTIESCHEIN
LUNA L-W SERIE

1. Diese Garantie gilt flr 1 stdok LUNA L ..t i e e e e ceanes
fir Holzbearbeitung, wéhrend einer Zelt von 1 Jahr von einem Handler bescheinigten Datum,

2. Far die GUltigkeit der Garantie muss der untenstehende Schein spatestens 14 Tage nach
dem Empfang der Maschine eingesandt werden

3. Diese Garanti gilt fir Materlal- und Fabrikationsfehler und wir ersetzten oder reparieren
nach Untersuchung solche Teile, die zusammen mit einer schriftlichen Reklamation an die
folgende Adresse franko eingesandt wird.

................................................................................

4. Alle Fracht- und Transportausgaben in Verbindung mit dem Austausch oder Reparation von
TeHen wird vom K&ufer bezahit,

5. Durch falsche Handhabung oder normalen Verschleiss entstandene Schaden werden nicht
ersetzt :

Dernachstehende Scheinam ... ... ... . i i i e eingesandt

Die Herstellungsnummer der Maschine finden Sie auf der Innenseite der Kreissagekliappe.

Maschinentyp: LUNA

MasChine NI ..ot e

..............................................

..............................................







