EJCA grundades 1943. Produktionen bestod fran
bérjan i huvudsak av bandputsmaskiner. Under
arens lopp har féretaget samlat erfarenhet och
kunnande och rdknas numera som en av Sveriges
ledande tillverkare av snickerimaskiner.

EJCA bedriver ett fortlopande utvecklingsarbe-
te for att férnya och férbattra maskinprogrammet.
Sortimentet ticker idag hela behovet fran industri
till hobby och hantverk.

Funktion, kvalitet och design prioriteras i all var
tillverkning. Material och fardigkomponenter véljs
med storsta omsorg. Darfor ar det t ex sjélvklart att
maskinborden tillverkas av gjutgods.

BANDSAGAR TYP BB 350

Bandsag typ BB 350 &r en utmarkt bandsag fér hobby o
skolor och terapiarbeten . y och hantverk,
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BANDSAGAR TYP BB 350
a

Bandsag typ BB 350 ar en utmarkt bandsag for hobby och hantverk,
skolor och terapiarbeten



BANDSAG TYP BB-350, EN IDEALISK BANDSAG FOR
HANTVERK OCH HOBBY, VERKSTADS- OCH
SLOJDSKOLOR

Stativ och bord Ar tillverkade av forstklas-
sigt gjutgods, val bearbetade.

Bordet ar férsett med spar fér geringsan-
hall.

P4 bestilining kan bordet erhallas stall-
bart i vinkel 0-45°.

Bandsagen ar utrustad med effektiva
klingstyrningar savél éver som under bor-
det.

Bandsaghjulen &r tillverkade av lattmetall,
noga balanserade och férsedda med gum-
mibeldggning.
Sagen levereras kompl. med el.motor, kon-
taktormotorskydd och bromsanordning.
Extra tillbehdr: Kiyvannail

Geringsanhall, grad.

Byggsats for
stallbart bord

Platstativ
Spanhuv
Rondellsagn.anordning

Lasbar startapparat

Specifikation:

Hjuldiameter............................ 350 mm
Bordstorlek . ................ ... ..., 350 x 350 mm
Stoérstasagdjup ........oiiiiieie 340 mm
Storsta saghojd med fastbord ............. 190 mm
Stérsta saghéjd med stallbartbord ......... 150 mm
Sagbladetslangd ...................... 2.350 mm
Sagbladets skarhastighet ............. 1.000 m/min
Motor, 3-fas,220/380V .................... 0,75 hk
Totalhdjd utan understativ ............ c:a 1050 mm
Totalhdjd med understativ ............ c:a 1650 mm
Nettovikt utan understativ................ c:a75kg
Nettovikt med understativ............... c:a100 kg

Ratt till avvikelser fran text och illustrationer férbehalles.

Finnvedens Tryckservice AB, Rydaholm 1984



EJCA l Instruktion f5r Bandsigar gg::g

Maskinen bér uppstillas si att alla fyra hirmen stir set stadigt onderlag, sast fastskruvas ordentligt,

SKOTSEL AV _SAGEN

Hi11 alltid bandsdghjulen rena frin damm och spiner, Borsta dven av hjulens baksida, si att of dass saslas
hir, vilket t.o.e, kan orsaka balans { hjulen varigenom vibrationer och klingbrott kan bli fdljden,

Tillse att dvre hjulets strickanordning arbetar t111fredsstillande,

Anvind bandsigklingor med ritt tjocklek. | allminhet rekomnenderas en tjocklek av c:a 1/700 - del av band-
sigshjulets diameter, vilket for t,ex, en sig med § 350 e8, hjuldiaseter blir c:a 0,5 - 0,6 s=a,

Spinn icke sdgbladet alltfér hirt, Ow man pi grund av sigbladets uppviraning under arbetet siste spinna
bladet ytterligare, bir man efter slutat arbete fcke 1dta bladet farbli si hirt spint, di det ju krysper
nir det kallnar, Siledes bir man succesivt lossa pd spinningen fér att undvika skevning nar den varsa sigen
kallnar,

Under arbetets giing skall man tillse att icke sigspin fastnar p3 hjul eller styrrullar, En tunn ol jehinna
pd bladet forhindra detta ganska effektivt,

Skirpning av sigtinder utfdres lispligast genos filning. Ge akt pd
att tandbottnarna fir den ritta, ursprungliga formen., Skarpa vinklar

bdr undvikas,
i SKRANKNING av sigtinderna miste vara utfért for att sigbladet icks

ﬁ%ﬁ——‘ —— skall klimma, Skrikningen fir icke vara alltfir kraftig, En 0,5 ma,

tjock k1inga bér skrinkas si att dess skirbredd efter skrinkningen ar
i c:a 0,9 os, alltsd 0,2 am &t varje sida.
For att erhi1la gott arbetsresultat i bandsdgen ar

INSTALLNIKG.
-—A korrekt {nstillning av klingledarna nadvandig, Nedan 1imnas en del
anvisningar om vilka punkter som bor kontrolleras for erhi1la basta

— sigrasul tat,

1) Sigklingan bér 1dpa mitt pi bandsigshjulets bana, Installaing tili
ratt lage sker genom att skeva @vre hjulets axel med de hirfdr

avsedda rattskruvarna,

2) H&11 klingan Tagem strickt, Som ett gott riktvarde brukar sigas, att
san stdende framfor sigen och med oppet hjulskydd fattar klingan
vid den fria delen vid ( A ) fig, 1, ned tusce och pekfinger. Man
bor d& kunna - utan anstrangning - boja klingan &t hoger och
vinster c:a 10 sa frin normalliget,

3) For att klingan skall skira rakt vid t.ex. klyvning ar det viktigt
att klingledaren ar ratt installd, Feljande punkter bdr noga

kontrolleras och justeras:
a) Ritt strickning av bandsigklingan enligt punkt 2 ovan,
t) Klingan bor vara tillrickligt skrankt ock fir ej vara snedskrinkt,

¢) Fig, 2 visar klingledaren med sidostyrningar av fiber, Bakre
k1ingledarrullen ( C ) styr 2ot klingans rygg. Sidostyrningarna
( 8 ) mdste styra tatt mot klingans ( D ) sidor. Slipa d3 och di

( I A av sidostyrningarnas styrytor sd att de ar slata och i exakt vinkel,

d) Vid klyvning ar det mycket viktigt att klingledaren ar instilld i
exakt vinksl mot klingan, sd att sidostyrningarna ej styr
O-parallellt med klyvanhdllet, Fig, 3 visar hur en felaktig {nstill=

1 ning av klingledaren styr klfngan ( 0 ) i fel riktning, vilket

r resul terar i att sdgsommen { detta fall drar 3t hoger sida,

Installning av klyvanhd1lot gdres latt genos att dra gn linje

parallellt med kanten pd en brida, siga sedan pd fr{ hand =ftt pd

denna linje, Darefter installes klyvanhdllet oarallellt med bradans
ytterkant, och 13sskruven ( E ) 3tdrages.




EJCA Bandsdg typ BB=350 23,1,

_—2
/_/
161
X=587
L
TR
é\x.m
1 = Stativ X-90 = U6S 5/16" x 32
2 = Bord X=118 = U6M 5/16"
4 = Vaggfiste X=-161 = U6S 3/8" x 19
5 = Vagga X-359 = BRB M 10

21- Klingledarfiste X-457 « U6S 1/4" x 19

X=566 « FS 3/8" x 19
X=-569 = UC6S 3/8" x 25
X-587 = L&sspak M 10 x 30

Nonteringsanvisning f£ér stdllbar bordvagga till

EJCA Bandsdgz typ BB-350.,

1) Demcntera barndsdgsbordet ( 2 ).

Dementera klingledarfistet ( 21 ) fr&n band-

o
ségebordet.
3) Vagsfistet ( 4 ) monteras p& maskinstativet (1
och fastskruvas med 2 st., skruvar ( X-569 ).

4) Vaggan ( 5 ) fastskruvas vid bordet ( ) med 2 st.

\

skruver { X-=161 oca X-566 ).

5) Soréer ( 2 ) monteras pd vaggfistiet ( 4 ) och den
stdlloara l&sspaxen | X-587 % iskruvas och dtdragcs.

6] Bordet instilles i $0° vinkel, i fdérh&llande tili
sédgklingan, direfter justeras skruven ( X-90 ) mot
undersidan av bordet och kontras med muttern { X=1187).

7) Klingledarfistet ( 21 ) kan nu Ater monteras fast pé&
undersidan av vagcfistet ( 4 ).




Reservdelslista fir bandsig typ EJ3CA
@ Spare part 1ist for band sav type 88 - 350 2 3 , 49
' Ersatzteilliste fir bandsige Type T8 - 350
—
Det. nr, Antal
Part No, Amount
Teil Nr, Anzahl Benimning Specificatioen Begejghnung
X434 6 Sricka BRB 5/16* Wagher BRB 5/167 Schefbe BRB 5/16"
X452 4 Mutter UGM 3/8% Nut UsM 3/g° Mutter UM 3/8%
X<AS7 2 Skruv UBS 1/4* x 19 Screw UBS 1/4* x 19 Schraube U6S 1/4* x 19
X-A82 1 Kontaktorseterskydd CT-10 Overload Release CT-18  Kontaktormetorschutz CT-18
X-559 2 Skruv MCS M & x 35 Screw MCS M &4 x 35 Schraube KCS M 4 x 35
X=560 1 Bakelitratt § 48 - X10 x 58  Bakelite handle Bakelithandrad § 48-10 x 50
X=-561 2 Sakringsring SGH-35 Lecking ring SGH-35 Sicherungsring SGH-35
X=562 2 Kullager 6202 - 2 RS Ball bearing 6202-2 RS Kugellager 6202 - 2 RS
X-563 1 Nutter B6M 3/g* Nut B6M 3/8® Mutter BSN 3/8"
X=564 1 Skruv M6S M 10 x 20 Screv MS M 10 x 20 Schraube M6S M 10 x 28
X=565 3 Hutter %M N 10 Nut MoM N 10 Mutter MOM M 10
X=566 1 Skruv FS 3/8% x 19 Screv FS 3/8" x 19 Senkschraube FS 3/8" x 19
X=567 2 Nit KN 6 x 65 Rivet KN 6 x 65 Niet KN 6 x 65
X=568 1 Dragfjader Spring Feder
X=569 2 Skruv UC6S 3/8' x 25

Screv UCES 3/8% x 25

Schraube UCES 3/8" x 25
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“esarvdelslista for bandsdg
Spare part list for band sav

trsatrteflliste fur bandsiqe

typ
type

Type

£JCA
88 - 350
™ - 350
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FRASMASKIN F-2
EJCA)

frasslid e.d.

Extratillbehor:

Frasmaskin Typ F-2 &r en stabilt byggd modern
bordfrasmaskin, som fyller héga ansprék pa
arbetsmojligheter och produktionskapacitet.
Spindeln &r kraftigt lagrad och stéllbar 60 mm. i
" hojdlage. Den drives av en elektrisk motor pa 3
hkr fér 220/380 volt 3-fas vaxelstrdm, men kan
aven levereras for 1-fas 220 volt véxelstrém med
2 hkr motor. Spindeln har 3 varvtal pa 3000 -
6000 - 9000 varv pr minut. Spindelns verktygs-
diameter &r 30 mm.
Bordet &r noggrant bearbetat och i storlek
650x480 mm. och har spar for skjutbart anslag,

Maskinen levereras komplett med motor, start-
apparat, inlaggsringar, kilremsdrift, frasanhall
typ SUVA med skyddshuv, nycklar.

Frasslid
Lopring ® 90 mm med kullager
Universal verktygssats, be-
staende av fals- och profilfras-
huvud med 9 par profilstal och 1

par falsstal.

Specifikation F-2-M F2-EM
Bordstorlek .. ... e mm. 650 x 480 650 x 480
Spindelns stallbarhet uppochner ................coooiiiiiiiiai.. mm. 60 60
Spindelns verktygsdiameter ........ ... mm. 30 30
Motorstorlek vid 3-fasmotor ........ ... hkr. 3 -
Motorstorlek vid 1-fasmotor ... hkr. 2
Storsta verktygsdiameter genom haletibordet .................... .. mm. 125 125
Stérsta verktygsdiameter under anhéllets skyddshuv ................ mm. 250 250
Storsta verktygshéjd 6verbordet ... mm. 100 100
VIKENEHIO .. e kg. 110 110

Ratt till avvikelse fr8n text och illustrationer forbehélles.

17,50
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FLOTTJET ~
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Maschinen fur Handwerker
und Heimwerker

Tischfrasmaschine PROFI 82 511
Drehstrom-Ausfuhrung mit Maschinen-

schrank

Tischfrasmaschine PROFI 82513
Wechselstrom-Ausfuhrung mit Maschinen-

schrank

Tischfrasmaschine 82.501
Drehstrom-Ausfiihrung ohne Maschinen-

schrank

Tischfrasmaschine 82.503
Wechselstrom-Ausfiihrung ohne Ma-
schinenschrank

Jeweils komplett mit: Motor, Schalter,
AnschluBkabel 4 m lang (bei Wechsel-
strom-Ausfithrung mit Schukostecker),
Zwischenringen 82.781, 82.782, 82.783,
82.785, 82.787,

Fraserdorn-Mutter, Einlegering, Keil-
riemen, Schutzhaube mit Anschlaglineal,
Handabweisbiigel, Bedienungswerkzeu-

gen.

Technische Daten

TischgréBe 650 x 480 mm
Hoéhenverstellung der
Frasspindel 60 mm

Frasspindeldurchmesser 30 mm fir alle
genormten Holzbearbeitungs-
Werkzeuge
Drehzahlen 3000-6000-9000 Upm
Motorleistung Drehstrom 3,0 PS
Wechselstrom 2,0 PS
GroBter Werkzeugdurchmesser ent-
sprechend der Maschinentisch-
aussparung 125 mm
GroBter Werkzeugdurchmesser ent-
sprechend der Schutzhaube 250 mm
GroBte Werkzeughohe 100 mm

Der sehr stabile GrauguBkérper
garantiert ruhigen Lauf bei allen
Geschwindigkeiten.

Die Maschine entspricht den Unfallver-
hutungsvorschriften der Deutschen
Berufsgenossenschaft ebenso wie den
Sicherheitsvorschriften der Niederlande,
Schweiz und der skandinavischen
Lander.

FLOTTJET prasentiertim wahren Sinne
des Wortes eine komplette Schreinerei.



Tischfrasmaschiné
und Zusatzgerate

Men ) 82.620
uimeh-etstellbar von0°-45".
izpsiesteund Spannlasche

3 ichtung (2) 82.640 ;
= Arpeiten am Anlaufring. I~
~1 Schuizring
2130 mm

Andrick- und Schutzvor-
richtung nach SUVA 82.740

Andriickiedern  82.660
maner. seitlich oder von
verwendbar
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Tischfrésmasc_hine
und Zusatzgerate

Tischverlangerung 82.700
Anbringung sowohl vorn
als auch hinten moglich

Zwischenringe @ 30 x 50 mm
Hohe 5mm 82.781
Hohe 8 mm 82.782
Hohe 10 mm 82.783

Héhe 16 mm 82.784
Héhe25 mm 82.785
Héhe 40 mm 82.786

H6he 63 mm 82.787

Anlaufring (1)
@ 90 mm mit Kugellager

82.680

Falzmesserkopf (4), mit Hartmetallwende-

platten,
@ 125 mm, Breite 30 mm,
max. Drehzahl 9000 Upm,

Wank-Verstellnuter (3), Schnellstahl
@ 150 mm,

Nutbreite 4-14 mm, Nuttiefe 31 mm,
max. Drehzah! 6000 Upm,

Hartmetall-Kreisséigeblatt(5),
250x3x30 mm, 12. Z.

82.810

82.820

82.850

SchalterverschluB (nachtraglicher
Einbau nicht méglich)

Maschinenschrank

Slaubsauggeblése mit Zubehor,
siehe Preisliste

82.520

82.610

Universal-Werkzeugsatz im

Holzkasten 82.840
bestehend aus: 1 Falz- und Profil-

messerkopf (2), @ 90 mm, Breite 30 mm,

mit formschlissiger Messerbefestigung,

1 Paar Falzmesser, 1 Paar Blanketts,

9 Paar Profilmesser,

max. Drehzahl 6000 Upm (Abb. 2 = nur Messerkopf)

Fahrgestell mit 3
absenkbaren Radern

Einstell-Lehre fiir Falz-

. und
Profilmesserkopf 82.840

Silbergleit 1 Dose

Ffief:Ir. Aug. Arnz ,FLOTT“ - 563 Remscheid 13 - Postfach 130120
Vieringhausen 131 - Fernruf-Sammelnummer (02123) 47293

Telex 8513731 Arnz Remsc

f=" R e

heid - Drahtwort FLOTT Remscheid
\y f)eigwerk: Groﬂseifen/OberwesterwaId, FlottstraBe

87.100

90.630

98.700

Lieferung ausschlieBlich liber g
en Fachhande|
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BEDIENUNGSANLEITUNG
FLOTTJET-TISCHFRASMASCHINE

1. Allgemeines

1.1 Aufstellung und Montage

Vor Inbetriebnahme der Maschine ist zu priifen, ob Schdden an der

Maschine durch den Transport entstahden sind. Werden Sch#den fest-
gestellt, ist umgehend die Spedition oder die Bundesbahn zu be-
nachrichtigen.

Der Maschinenschrank muB nicht mit dem Boden fest verbunden werden.
Wird die Tischfrédsmaschine auf einem selbstgefértigten Maschinen-
schrank oder Sténder befestigt, so sind die Befest%gungslﬁcher

und die Aussparung fir die Sp&ne bzw. filr die Kdhlung nach Abb. 1
vorzusehen.

. 90_. . 200
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Die HOhe des selbstgefertigten Unterbaues soll etwa 460 mm betra-
gen. Um eine gentiigend groBe Standsicherheit der Maschine zu erhal-

ten, muR der Stidnder an der Unterseite mindestens 500 mm breit und
460 mm lang sein.

1. 2 Elektroinstallation

Die Maschine wird immer.mit einem 4 Meter langem AnschluBkabel ge-
liefert. Bei der Wechselstrom-Ausfilhrung ist ein Schuko-Stecker in-
stalliert. Bei der Drehstrom-Ausfiilhrung wird kein Stecker mitgelie-
fert, weil es die verschiedensten Drehstromstecker-Formen gibt und
der Kunde sich nach der vorhandenen Steckdose anpassen muf.

Beim Anschluf ist darauf zu achten, daB Stromart und Spannung mit
den auf de# Motorschild angegebenen Werten Ubereinstimmt. Die Zu-
leitung zur Steckdose muB einen génigend grofen Querschnitt von

mindestens 1,5 mm2 haben, damit ein Abfallen def Spannung und eine

. zu hohé Erwirfiung des Motors vermieden wird. Die Absicherung soll

bei beiden Stromarten 16 Amp. trige nicht unterschreiten. Ein Schutz-
leiter mu vophanden 8ein.

Bei de? Dpehstrom-Ausfilhrung ist unbedingt darauf zu achten, dag
die Leitungen an den richtigen Anschlufklemmen angeschlossen werden,
Die

drei Leitungen blau, brauh und schwarz werden an den Klemmen
R S T angeschlossen. Der grin=gelbe Schutzleiter (Erdleiter) darf -
nur an dié Klemme + angeschlOossen werden.
Die Klemme Mp (auch O eder N bezeichnet) bleibt frei, auch dann,
Wenn ‘beim Fiinfleitersystem 'im Netz an der Steckdose ein Anschlu®
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Die Wecheelstrom-Macchinen sind o't
AnlafSkondensator ausgoerilatet.

Der AnlaBsehalter filxr die Wechooloiror
Maschine muB beim Einschalten lber ¢
Stellung I ganse durchgedfght und gohalten
werden, bis der Motor die Emddrohzani
erreicht hat, Nach Leclassen do= Schalter-
grifiec geht dieser vom seldst in dic

Binschaltatellung I guriick,

wird mit der Wechselstirom-Napchine lingers
7eit nicht gearbeitet, muf zum Schuts
des Kondensators der Stecker horausgezcogen

werden.,



pesteht.

" : Probelauf

h der Installation der Drehstrommasé¢hine 1s§ gzigg ik ottt el
N?g Drehrichtung zu priifen. Bei falscher Drehg g Die Steckdose
don den Steckeranschlissen R S T umgepolt werde evderi, d: Bz,
Xn der Wand muB auf richtigen Anschluf geprift w ’

p s issen strom-
Schutzleiter (Erdleiter) o und Mittelpunktleiter Mp m
168 sein.

‘ 4 arbeitet
Wird mit der Wechselstrom-Maschine l4ngere Zeit nlcgzogzn werden:
maﬁ zum Schutz des Kondensators der Stecker herausg

.3 Wahl der richtigen Drehzahl . _ ; hl der
éeg der Wahl der Drehzahl muf® auf die hbchstzulésslg?ugrggzaver_
Werkzeuge geachtet werden. Die optimalen Drehzaﬁ%eg
schiedenen Werkzeuge sind in Abschnitt 3 aufgefihrt.

1.4 Schmierung

i Uirfen
S&mtliche Kugellager sind auf Lebens@auer geschmlgrt ungaggdérﬂnd_
keiner Wartung. In Abstinden von eiplggn WOchen.mussenrden. o,
licher S&uberung folgende Stellen mit 061 geschmiert we :

| | J

J
j/'L — =

_.1
Abb. 2

Pinole im oberen und unteren Bereich, dabei Pinole ganz nach oben
bzw. nach unten fahren. Verstellspindel und Mutter fir Hoéhenver-

stellung. Der Fristisch sollte von Zeit zu Zeit mit FLOTTJET-Si]-
bergleit behandelt werden.

2. Tischfrismaschine

2.1 Aufspannen der Werkzeuge i

Die Friserdornmutter wird geldst bzw. angezogen, nachdem die Fris-
Spindel durch Einstecken des beiliegendgn Drehstiftes in die Quer-
bohrung der Frisspindel unterhalb des Tisches blockiert wurde.
Durch Beilegen von entsprechenden Zwischenringen wird das Werkzeug
auf die gewtinschte H&he gebracht. Werkgegg"und Zwisohenringe sind
Vorher sorgfiltig zu s&dubern. Ags-Stgbllltatsgrﬁnden sollte das
Werkzeug immer so tief wie m8glich eingespann

t werden.
Soll dag Werkzeug unterhalb der Tischoberfliche

verstellt werden,
S0 ist yop dem Einspannen des Werkzeuges der Tischeinlegering Zu
€ntfernen,
2.2 Hahenverstellung der Werkzeuge
Durch D

: ehen des an der Vorderseite der Maschine befindlichen Hand-
adeg wird das Werkzeug in die gewlins

chte H6he gebracht, Eine Um-



besteht .
Nach der Ing¢

die Drehrichtung 24 ;ru rehstrommage
von den Steckerans

n. Bei falseherp Dre
ve chlUssen R

in dir Wénd.mu Pichtigen Anschlyp
Schu z}elten (Erdleiter) d ¢
108 8ein,

allatig

Wird mit dep Wechgelg
mub zum Schuty 4 o

Werde y auf gie héchstzuléssige Drehzahl der
schiedenen Werkzeuge sing.inlz obpimalen Dreng

. ahlen fiir die ver-
bschnitt 3 aufgefihrt .

1.4 Schmieryn

Samtliche Kugellager 8ind aur g, i

keiner Wartung. r Absténden y ebeps@auer geschmiert ung bedlirfen

licher Sduberung

——
g ri\sz
B}
2 mii
/ ' L i
! ; Abb, 2

Pinole im oberen und el Pinole gangz nach oben
bzw. nach unten fahren. Verstellspindgl un J . :
stellung. Der Fristisch Zeit mit FLOTTJET-3Si1-
bergleit behandelt werden.

nD

. Tischfridsmaschine

n

er Werkzeuge . ) .
ET%‘%Egzgiggigmgtter wird geldst bzw. angezogen,.naghdgm g}e grzi:
“pindel durch Einstecken des beiliegenden Drehstlftig’%n 13 u
0o der Frédsspindel unterhalb des Tisches bloek ert wurde.
Paer ile on entsprechenden Zwischenringen Wird.da§ Werkgeug
PuPCh.Bellegen Xte HShe gebracht. Werkzeug und §w1schenr1nge sind
?uf s gewﬁnsg’ zu sdubern. Aus-Stabilitdtsgriinden sollte das
é:;ﬁigusogiéii ;% tief wie mdglich eingespannt werd:zéllt oo
”;11 da§ Werkzeug unterhalb der Tischoberfliche ver

s der Tischeinlegering
i i en des Werkzeuge
20 18t vor dem Einspann
entfernen.

en,
zZu

¢ rkzeuge . . . _
2.2 Héhenverstellungdgirvziderse%fe der‘Mas?hlne beflﬁgllgggg ngd
Dureh Dreheg deae?EZeug in die gewiinschte HShe gebracht.

rades wird das




T ! .iil‘ll

4rehung des Handrades betrégt Yy

. mm. .
i Anss:iu?eigtdle YOPgenommene Héhenverstellung wird die Pinole
durch S Seltlje unter den Tisch angebrachten Spannhebel
Eeklemmt.

??FQSE?:in;tige§i§u€elkn0pf kKann bei ungiinstiger StellungodUPCh
g;?;t werden. ent%Q%GNgesetzte Gewindebohrung um 180° ver-

2.3 Anderung der Drehzahlen

7uerst Q1e Erésspind

riemén 1n dieser Ste >
per auf der rechten Sej Oesten umgelegt werden kan

€ gedffnet, Die oben auf dem Motorhalt?r be-

i mit dem Gabelschliissel geldst unds
; 3 Vorne gesch . n des Keilriemen

auf die gewlinschte st geSchwenkt. Nach Umlege

- ufe wird gep Motorhalter zurlickgeschwenkt und
durch Anziehen der Sechskantschraube festgeklemmt.

2.4 Einstellen der Frismaschine

Das Einste}len der Frismaschine 011l im Stillstand erfolgen. Der
Anschlag wird nach L&sen de

r beiden Sterngriffe in die. gewilinschte
Stellung gebrgcht. Eine selpst i
erleichtert die Einstellung der gewiinschten Frédstiefe. Die seitlich
angeordneten Holzanschlige sing aus Sicherheitsgriinden bis etwa 3mm
rkzeuges einzustellen. Die Sterngriffe des
= St anzuziehen, Vor dem Einschalten der Ma-
schine ist z2u priifen, ob alje Befestigungsschrauben und das Werk-
zeug fest angezogen sing. Durch Drehen der Frisspindel von Hang

wird festgestellt, ob das Werkzeug frei lduft. Das zu frisende Werk-
stick muR einwandfreie Auflageflichen haben.

2.5 Anbringen des Handabweisbﬁgels

3. Werkzeuge
3.1 Falzmesserkopf 82810 .
mﬁrfajémesserkopf ist besonders geeignet zum Falzen ung Abrichten
von furnierten oder kunststoffbeschichteten P}attenwerkstoffen,
Hart- yng Weichhdlzer, flr vergitete und verdichtete Hdlzer ung
Kunststoffe. . . .
Beim Frisen mit dem Falzmesserkopf sollte mit 9000 u/min bzw. mit
900 u/min gearbeitet werden. Der Messerwechsel wirg wWie folgt vor-
genommen : . . . 3 .
Beide Inbusschrauben mit beigefiligtem grlffschlussel 18sen ynd ca.

Umdrehungen herausschrauben. Das Frésmesser und der Spannkeil
lassen sich dann leicht herausnehmen. ) ’

rismessep Spannkeil und Werkzeugkdrper von Bearbeltungsrﬁckstan—

3 .

€n siy . L . .
Die Ausggggungen in dem Spannkeil leicht mit Molykote oder 81 pe-
Netzen, i

Pdsmessep mit der zweiten, ungebrauchten Schneide nacp aufen mit

“‘Spannkeil in die Ausfrésung des_Messerkopfes setzen, gso daR das
Fbésmesser auf dem Plattensitz aufsitzt. .

ie Inbusscnraube in der kleinen Ausspargng.érgt ggkennzelchnet)

. iehen ami er an i i

geﬁ Spannkeiles zuerst leicht anz 5 Pannkeijl und die
Tdsmessep zentriert werden.

fir
fir
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dpehunghfeg Handradeg betrigt y

Im AnschluB an die v mm .

dqurch den rechts Seigi%igommene Hohenverstellung wird die Pinole
eklemmt . unter dem Tisch angebrachten Spannhebel
er Hebel mit dep

ginschrauben in digugsiknopf kann beji unginstiger Stellung durch
setzt werden. BeBengesetzte Gewindebohrung um 180° ver-

2.3 Anderung der Drehzahlen
7uerst die Friss ; . .
;?Zmen in dieserpéggii 1N die obere Stellung bringen, da der Keil-
per auf der rechten g ung am besten umgelegt werden kann.
jer beiden Sterngriflete“??flndliche Schutzdeckel wird nach Drehen
X es ; -
findliche Sechskantschriube 3?;& Die oben aus ey Mogerhalter be
de; gggoggiéggghgacg vorng'geschwenkt. Nach Umlegen des Keilriemens
au h Anziehen q € Stufe wird dep Motorhalter zuriickgeschwenkt und
dure B der Sechskantschraupe festgeklemmt.

2.4 Einstellen der Fr&smaschine

Das Elnste}len der Fgésmaschine soll im Stillstand erfolgen. Der
Anschlag wird nach Losen der beiden Sterngriffe in die. gewlinschte
Stel}ung gebrgcht: Eine selbstgefeftigte MeBvorrichtung

erlelchtert die Einstellung der gewlinschten Fristiefe. Die seitlich
angeordneten Holzanschlédge sind aus Sicherheitsgriinden bis etwa 3mm
an den Flugkreis Qes Werkzeuges einzustellen. Die Sterngriffe des
Lingsanschlages sind fest anzuziehen. Vor dem Einschalten der Ma-
schine 1st zu priifen, ob alle Befestigungsschrauben und das Werk-
zeug fest angezogen sind. Durch Drehen der Fr&sspindel von Hand
wird festgestellt, ob das Werkzeug frei liuft. Das zu frisende Werk-
stick muB einwandfreie Auflagef]lichen haben.

2.5 Anbringen des Handabweisbiigels

Der Handabweisbligel muB aus Sicherheitsgriinden immer angebracht
werden. Er soll einen Abstand von etwa 15 mm vom WerkzeugauBen-
durchmesser haben und dicht an das Werkstiick herabgestellt werden.

3. Werkzeuge

3.1 Falzmesserkopf 8281lo _ .
Der Falzmesserkopf ist besonders geeignet zum Falzen und Abrichten

von furnierten oder kunststoffbeschichteten Plattenwerkstoffen, fiir
Hart- und Weichh&lzer, fiir verglitete und verdichtete H8lzer und fiir

Kunststoffe. . ; .
Beim Frisen mit dem Falzmesserkopf sollte mit 9occo u/min bzw. mit

000 u/min gearbeitet werden. Der Messerwechsel wird wie folgt vor-

en : . o s
geigzmigﬁuSSChranen mit beigefiligtem Griffschllissel 18sen und ca.

Umdrehungen herausschrauben. Das Frdsmesser und der Spannkeil

: icht herausnehmen. p .
lizzﬁzs:é;h ggggnizii und Werkzeugkorper von Bearbeitungsriickstén-
5 N

d?g zi;gg;?&ngen in dem Spannkeii leicht mit Molykote oder 81 be-
etzen, ungebrauchten Schneide nach auBen mit

gzisgessei mit'degingiziggsung des Messerkopfes setzen, so da® das

m Spannkeil in itz aufsitzt.

Frismesser auf dem.PlgtﬁeEi;inen Aussparung (rot gekennzeichnet)

dé: gnbusschraube 1?Steleicht anziehen, damit der Spannkeil und die
> “Pannkeiles zue

dSmesser gzentriert werden.
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pann die zweite, in der groRen Aussparung sitzende Inbusschrau-

pe anziehen und die erste Inbusschraube noch einmal nachziehen.

Reim Anziehen keine Schllisselverlingerung benutzen. Die Seiten-

schneider werden nach L8sen der Schlitzschrauben mittels Schrau-
bendreher und nach griindlicher Sduberung um 90° gedreht und wie-
der festgeschraubt.

Die Rundlaufgenauigkeit und der sichere Plattensitz sind nur ge-
wihrleistet, wenn alle Teile absolut sauber eingebaut werden.

3.2 Wankverstellnuter 8282¢

Der Wankverstellnuter Ist geeignet zum Nuten in Vollholz und in
Plattenwerkstoffen.

Die Drehzahl des Wankverstellnuters betr#gt maximal 6ooo U/min.
Die Verstellung des Werkzeuges auf die gewiinschte Breite wird
wie folgt vorgenommen:

Die drel an der Stirnseite auf dem HuReren Lochkreis befindlichen
Inbusschrauben werden geldst. Das Wanknutblatt wird soweit ge-
dreht, bis der Markierungsstrich mit dem gewilinschten Teilungs-
strich Ubereinstimmt. Die drei Inbusschrauben werden zundchst
leicht angeschraubt und dann festgezogen. Unter Umstinden ist e
ne geringfligige Korrektur erforderlich.

3.3 Universal-Werkzeugsatz 828lo

Der Universal-Werkzeugsatz besteht aus dem Profilmesser

Falz- und Profilmesser und Blanketts. Er ist geeignet o
Abrichten und Profilfridsen von HSlzern und Plattenwe:.

Die Drehzahl des Messerkopfes betrdgt maximal 6ooco U/n.

Die Messer werden wie folgt ausgewechselt:

Die Sechskantschraube mit einem 17 mm Gabelschliissel um c-.a 2 Um-
drehungen 18sen. Die einliegende Mutter mit einem Schraubendreher
nach links, entgegen dem Uhrzeiger drehen, bis das Messer ganz nach
auBen verschoben und die Halteschraube nicht mehr im Eingriff ist.
Messer auswechseln und nach grindlicher Siuberung sinngemiB in-um-
gekehrter Reihenfolge einbauen. Sind die Messer in etwa in die rich-
tige Stellung zurlickgezogen, so wird die Sechskantschraube ganz
leicht angezogen. Der Fridskopf wird dann auf eine ebene Fliche ge-
legt, z. B. auf den Fridstisch, und die Messer werden unter Verwen-
dung der Einstellehre Nr. 90630 genau eingestellt. Zum SchluR wer-
den die Sechskantschrauben festgezogen.

3.4 Hartmetall-Kreiss&dgeblatt 82850

Das Hartmetall-Kreiss&dgeblatt ist geeignet zum Schlitzen von H&1-
zern und Plattenwerkstoffen. Die Drehzahl des Kreiss&dgeblattes be-
trdgt 6ooo U/min bzw. 3000 U/min.

4., Zubehdr

4. 1 Schiebeschlitten 82620

Der Schiebeschlitten ermdglicht ein genaues, sicheres Frisen von
schmalen Werkstlicken an den Querseiten.

Der Schiebeschlitten wird in der T-Nute des Fristisches gefiihrt.
Durch Verstellen der beiden von oben sichtbaren Inbusschrauben kann
die Leichtgingigkeit des Schiebetisches korrigiert werden.

Die Holzanlageleiste ist in der Nute verstellbar. Sie kann Je nach
Einsatzzweck um 180° gedreht werden.

Die Anschlagleiste ist um 90° schwenkbar. )

Die Griffe der beiden Klemmhebel konnen bei unglinstiger Stellung
auch nach der Klemmung durch Herunterdriicken und Drehen noch korri-

glert werden.




'{‘\

mranhtiing
rrichnuiullg
)

1rd Verbindung mit dem Anlaufring
n Yurven eingesetzt. Die Fr4sschutzvorrich=
rnung der Schutzhaube mit den beiden zur Schutz-=
2ube n¥render Sternschrauben in den beiden hinteren Gewinde=
: not ig+ . Der obere Holzechutz wird dann auf die ge-

das zu fr4sende Werkotlck gebracht .
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tung 62660
senitzt vor Zurfickschlagen der Werkstlcke
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ra vernindert Stufenbildung beim Nachfassen des Werkstlickes.

Tie Andrickvorrichtung kann seitlich angebracht und @n YVerbindung
xit den dazugehdrigen Nutensteinen und Yreuzgriffen in der T-Nute
des ?ré::i—~fe3 zeflinrt werden. Die Andriickvorrichtung lamt'31ch
auch in Vervindung mit den winkelfdrmigen Spannlagchen, Schlof-
£2 r una Xreuzgriffen an den Holzleisten des Lingesanschlages
zr. Sie ist vei Werkstlcken mit kleinem Querschnitt unbe-
gainge rderlicn.

Ll ige Stellung der Kimme ist zu schten. Die Andrilckvo:

tun soweit an das Werkstlick heranzustellen, daf beim
--+-zrer, dzz Werkstilickes eine Bewegung der Druckkdmme er'

2680
Tent zls FPlnrung des Werkstlickes oder oo
s Frisens von geschweiften Werkstticker. boorm uf=

ufringes muf zwischen Profilmesserkopf und hAnlauf-
wischenring von 5 mm Stirke gelegt werden.

4.5 erung 82700

Ti= zrung wird peim Bearbeiten von langen Werkstiicken

und bel rZearpbeiten bendtigt. Sie kann vorne oder hinten

DZW. VO nd ninten an der Maschine angebracht werden. Die Ti-sch-

verling z #ird mit den beiden Sechskantschrauben an dem Frés-

<izcn pefegtigt ‘und vor dem Festschrauben 5o ausgerichtet, dap die

T cryznter, der Prismaschine und der Tischverléngerung und die

ToV.ter Ubereinstimmen. Die an der Stiitze befindliche Stellschrau-

2z wird zo eingestellt, daf die Tischflédchen der Tischfrismaschi-

re und der Tischverlingerung eine Ebene bilden.

L.£ Senzlterverschluf 82520 (nicht serienmédBig)

Der hzlt zchlub vernindert ein ungewolltes Einschalten der Ma-
e zlterverschluf kann nicht nachtriglich angebracht wer-

, von Lingsseiten

= n von LZngsselten wird unterschieden zwischen Fidlzen, Nu-

rofilfrésen. Bei diesen Arbeitsgingen liegt das Werkséuck
iner Filhrungskante am Lingsanschlag. Beim Abrichten wird

r ninteren Holzanschlagleiste und der Schutzhaube eine Bei-
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etrZgt im Normalfall etwa 1 mm. Beim Abrichten muf der
sser des Frédswerkzeuges mit der hinteren Holzanschlag-
instimmen. Beim Fré&sen von Werkstilicken liegen die Hinde
m Herks?ﬁck, d@e Finger sind dabei geschlossen. Neigt
erystick zum Kippen, 1st ein zusétzliches Andriicken gegen den
1 erforderlich. Beim Frésen von Lingsseiten sollte die Andrilck-
rrichtung 82660 Abschnitt 4.3 verwendet werden.

© Frigen bzw.Abrichten von langen Platten muB ein Abkippen der
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T fring 680 )
Aniau:iigg gient 21s FuUhrung des Werkstﬁckeslgq : .

winrend des ) schwelften_WerKSEJT,r_. o
n des Anlaufringes o hen Prof1}mess§r4,__ , .
in 7wischenring von 5 mm St&rke gelegt werder .
werkstiicken
oder hinten
den. Die Tisch-

82700 )
wird beim—Bearbelten von langen

tigt. Sie kann vorne
hine angebracht Wer
Sechskantschrauben an dem Fras-

uben SO ausgerichtet, daB die

der Tischverl@ngerung und die

4.5 Tischverlédngerung
Die Tischverlingerung
und beil Einsatzfrésarbeiten bend
pzw. vorne und hinten an der Masc
verlingerung wird mit den beiden

tisch befestigt 'und VoI dem Festschra
Tischoberkanten der Frismaschine und

T-Nuten iibereinstimmen. Die an der Stutze pefindliche Stellschrau-
pe wird so eingestellt, dap die Tischfl&chen der Tischfrismaschl-

ne und der Tischverl&ngerung eine Ebene bilden.

4.6 SchalterverschluB 82520 (nicht serienm#fig)
Der Schalterverschlub vernhindert ein ungewolltes Einschalten der Ma-
schine. Der Schalterverschluf kann nicht nachtriglich angebracht w=I'-

den.

5.1 Fré&sen von Lingsseiten
Reim Frasen von Lingsseliten wird unterschieden zwischen Filzen, Nu-

ten und_Profilfréﬁen. Bei diesen Agbeitsgangen liegt das§ Werkstlck
immer mit einer Fiihrungskante am Langsanschlag. Beim Abrichten wird
zwischen der hinteren Holzanschlagleiste und der Schutzhaube eine Bei-
lage (Furnier, Pappe, Blech) gelegt. Die Beilage bestimmt die Spann-
dicke, sie betrdgt 1m Normalfall etwa 1 mm. Beim Abrichten muf der
iu@endu?chme§ser‘des Frésyerkzeuges mit der hinteren Holzanschlag-
filste tibereinstimmen. Beim Frédsen von Werkstiicken liegen die Hﬁgde
da:qgeiﬁgtgeﬁ Werk§§uck, die Finger sind dabei geschlossen. Neigt
{ick zum Kippen, ist ein zus#tzliches Andrick e v

Anschlag erforderlich Béi i mefsnts Froct Ticken B

$ . m Frisen von Lingsseit ie 3
;ggzlghgung 82660 Abschnitt 4.3 verwendet ierdenen EelLbe die Rnarseks

risen bzw.Abrichten von lan " ei i

wFfr’kstticke vermieden werden. VorngeﬁnglﬁFten D e
lingerunsen 82700 Absehnitt 4.5 erlei htlnten.angeor@nete Tischver=
gern die Unfallgefahr. . ichtern die Arbeit und verrin-
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y.2 Frisschutzvorrichtung 826ko
Die Frisschutzvorrichtung wird in

82680 beim Frisen von Kurven eingesetzt. : . y )
tung wird nach Entfernung der Schutzhaube mit den beiden zur Schutz Ll

naube gehodrenden Sternschrauben in den beidgn hinteren Gewinde-
pohrungen pefestigt. Der obere Holzschutz wird dann guf die ge-
winschte Hohe, wenige mm uber das zu frisende Werkstlick gebracht.

Verbindung mit dem Anlauf?ing
Die Frésschutzvorrlch—

4.3 Andrilckvorrichtung 82660 )
Die Andruckvorrichtung schitzt vor zuriickschlagen derlw§rkstucke
und verhindert Stufenbildung peim Nachfassen des Werkstickes.

' d in Werbindung

kann seitlich angebracht un
mit den dazugehorigen Nutensteinen und Kreuzgriffe S \
jes Fristisches geflihrt werden. Die Andrilckvorrichtung 148t sich
auch in Verbindung mit den winkelfdrmigen Spannlaschen, Schlof-
schrauben und Kreuzgri des Léngsgnschlages
anbringen. Sie ist bei Querschnitt unbe-

dingt erforderlich. . N :
Auf richtige Stellung der Kimme ist zu achten. Die Andriickvorrich-

tung ist soweit an das Werkstick heranzustellen, daB beim Durch-
schieben des Werkstlickes eine Bewegung der Druckkimme erfolgt.

ie Andriickvorrichtun
e . n in der T-Nute

ffen an den Holzleisten
Werkstiicken mit kleinem

4.4 Anlaufring 82680
Der Anlaufring dient als Filhrung des Werkstiickes oder der Sct

plone wihrend des Frédsens von geschwelften Werkstilcken. Be:
spannen des Anlaufringes muf zwischen Profilmesserkopf
ring ein Zwischenring von 5 mm Stirke gelegt werder.

I.5 Tischverlingerung 82700
Die Tischverlangerung wird

beim Bearbeiten von lange!l Werksticken
und bei Einsatzfridsarbeiten pendtigt. Sie kann vorne oder hinten
bzw. vorne und hinten an der Maschine angebracht werden. Die Tisch-
verlidngerung wird mit den beiden Sechskantschrauben an dem Frés-
tisch befestigt 'und vor dem Festschrauben so ausgerichtet, daB die
Tischoberkanten der Fridsmaschine und der Tischverlingerung und die
T-Nuten {ibereinstimmen. Die an der Stutze befindliche Stellschrau-
be wird so eingestellt, daf die Tischfldchen der Tischfrismaschi-
ne und der Tischverlingerung eine Ebene bilden.

4.6 Schalterverschlu® 82520 (nicht serienmdBig)
Der Schalterverschlup verhindert ein ungewolltes Einschalten der Ma-

gchine. Der Schalterverschluf kann nicht nachtrédglich angebracht wer-
en.

5.1 Fridsen von Lingsseiten

Beim Frasen von Lingsseifen wird unterschied i 5

ten und.Profilfrésen. Bei diesen Arbeitsgéng22 igéZEhggéFaiiiné"Nu_
immer mit einer Fiihrungskante am Lingsanschlag. Beim Abricht . ugk
zwischen der hinteren Holzanschlagleiste und der Schutzhaub Seine Be:
1§ge (Furnier, Pappe, Blech) gelegt. Die Beilage bestimmt d? eéne L
dicke, sie betrigt im Normalfall etwa 1 mm. Beim Abrichte ST e
AuRendurchmesser des Fridswerkzeuges mit der hinteren Holzn o

leiste iibereinstimmen. Beim Fré&sen von Werkstlicken lie enag§Ch1§g— -
flach auf dem Werkstlick, die Finger sind dabei geschlosse 1; i
das Werkstiick zum Kippen, ist ein zusé&tzliches Andriicken N o Y
Anscplag erforderlich. Beim Frésen von Léngsseiten sollt gggen den“
go?rlchtung 82660 Abschnitt 4.3 verwendet werden ¢ die Andrick-
eim Frisen bzw.Abrichten von langen Platte Cei :

Werkstiicke vermieden werden. Vorng und hintgnm:ﬁggégdﬁzzlpggn ger
lingerungen 82700 Abschnitt 4.5 erleichtern die Arbeit uid‘$:§21ir—

gern die Unfallgefahr.
-
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5.5 Frisen von geschwelften Werksticxan
feim Frasen von geschwelften Werkstuckan ANy few
pbschnitt 4.4, als Fihrung des Werkstiokas A
fnlaufring kann ober- oder unterhald des ¥

werden. Die Frésschutzvorrichtung 82040,

beiden Kreuzgriffen am Frastisch angesohi

Der Schutzring wird bis dicht auf' dag Wevk:

pen liegenden Schablonen nerabgestellit. Uu
Werkstiickes 2zu erreichen, ist eine Zufuihrelet

piese wird mit der Sterngriffschraube auf deu

so, daf die Nase der Leiste den Anlaufping Looh
wird das Werkstlck bzw. die Schablone ent lany wo iy

12




5.2 Frisen von Querseiten yng Schlitzen

zum Frésen ung ]
85620 AbSChnittSEh-}thzen Von Querseiten ist dep Schiebeschlitt
schlitten gew#hrles nach M8glichkeit gy verwenden. Der Schi e
WeI‘kstiicke§ WE_rlelstet €lne exakte und unfallsi T g
vermieden ‘;IemllnpAUfr’elf?)en beim Durchfrisen des Werkstiickes wird
Venh. fies éChiebe me'Holzle}ste hinter das Werkstiick gelegt wird.
mit einem Vorsat;g?étgtggsn;g?tdyorg??den ) s g 1A
: ,aul die nung fir das Werkzeu -
schlossen werden, um ein Hineinziehen des Werkstiickes zu vgrggiden.

5.? Fr8sen von We{'kstUcken mit kleinen Querschnitten

Bel.kurgen Werkstlicken mit kleinen Querschnitten ist eine einwand-
freie Fihrung des 'erkstlickes meist nicht mdglich. Das Werkstiick
muR deshalb bei der Bearbeitung in einer Zufiihrlade, dessen Form
dem Werkstlick angepaBt ist, gehalten werden.

5.4 Einsetzfrédsarbeiten

Bel Elns?tzfrésarbeiten, das sind Frésarbeiten, die nicht an der
Vorderseite (Stirnseite) des Werkstiickes beginnen, ist die Gefahr
des Zurtickschlagens bzw. des Hineinziehens des Werkstiickes beson-
de?rs groR. Die Rlickschlaggefahr wird vermieden durch Getrauch der
Tischverléngerung 82700, Abschnitt 4.5, mit dem dazugeh: igen Quer-
anschlag. Beim Einsetzfrisen miissen scharfe, nach M6gl -hkeit span-
dickenbegrenzte Werkzeuge verwendet werden.

5.5 Frédsen von geschweiften Werkstiicken

Beim Frisen von geschweiften Werksticken dient - .felmg 82680

Abschnitt 4.4, als Fihrung des Werkstiickes odc .abdene. Der

Anlaufring kann ober- oder unterhalb des Friswec: angebracht =
S, WiPd mit denmd

werden. Die Fridsschutzvorrichtung 826Lo, Abschi @
beiden Kreuzgriffen am Fristisch angeschraubt.

Der Schutzring wird bis dicht auf das Werkstick bzw. uf
ben liegenden Schablonen herabgestellt. Um ein sicheres Anfrdsen des
Werkstiickes zu erreichen, ist eine Zufuhrlelste.82650 erforderlich.
Diese wird mit der Sterngriffschraube auf dem tI.‘lscr}'befesg}%sénz.

daR die Nase' der Leiste den Anlaufring ber’uhr".c-a;_f Beim Anf:
tiick bzw. die Schablone entlang geﬂgﬁ‘%’rt.

bis auf die o-

SO,
wird das Werks
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INSTRUCTIONS FOR SPINDEL MOULDER TYPE Fa-2-M

INSTRUKTION FOR FRASMASKIN TYP F = 2 = M
BEDIENUNGSANWE I SUNGEN FUR FRASMASCHINE Modell F-2-M

FRASSLID, (Tappskérningss]id)
TENONING APPARATUS
SCHIEBESCHLITTEN

Frasskyddsanordning,
Moulding guard attachment,
Frasschutzvorrichtung

SUVA Frasskydd

SUVA Moulding guard
Schutzvorrichtung nach SUVA

1. Ku]]ager]ﬁpring/Bal] bearing guiding ring
Kuge]]ager-Laufring.

2, Universal verktygssats/ Universal too]
set./Universal-werkzeugsatz




. INSTRUKTION ¢ 0 rRASMASKIN TYP | = 7 = ¥ 1 9
10

1,2

1,8

To_ ALLEANT
UPPSTALLNINL,
Mask'}uf kan arcvets stan att den tastspanne. |),"| g‘)]vel‘ Om i emellertid (!ﬂskd'., tir man tillse

att 1otens fyre rorn stir Janst pdogolvet, i annat fall méste smi jarnkilar ckjitas in s att foten
stir fast mot aolvet innan tundamentskruvarna itdrages,

ELEKTROINSTALLATION.

Kontrollera fore 355]Utni"0 att maskiner ir kopplad for ritt spinning och stromart, Minst 1,5 kvadrats
kabel bir anvandis, Sikringarna bir vara minst 16 ampere triga, Tillse att motorn vid anslutning
far ritt rotationsriktning, annars skiftas tvi av faserna pi vanlist sitt,

VARVTAL.

Tre varvtal pi 3000, 6000 och 9000 v/min, finnes, Til1se att ritt varvtal valjes for de verktyg
och arbeten som forekommer i varje sirskilt fall,

SMORINING,

Alla kullager ir insmorda och behiver ej n&gon ytterligare smorjning, Efter minga drs anvandning o *

kan byte av smorjmede] ske,

Med ett par veckors mellanrum bdr f31jande stillen snorjas med olja efter att de forst noga rengio t .

Frisslid: Glidytorna i dvre och undre lage, Flytta sliden
upp resp, ner vid smérjningen,

Stillskruv och mutter for frasslidens <0 jc-
installning,

Frasbordet bor behandlas med grafitpulver d% ooi
att erhilla mindre friktion,

Rl

SR

TR

B
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INSTRUKTION FOR FRASMASKIN TYP F = 2 = M 1 9 11
’

2,1

2,2

2,3

2,k

2,5

2o ARBLTSANVISNINGAR

UPPSPANNING AV_VERKTYG.

Frésd?rnmutfernnlossas resp. dtdrages sedan medfoljande stoppinne har stuckits in § genom=
borrningen i frasspindeln under bordet.

Genom att anbringa lampliga mellanliggsringar fir man verktyget placerat pd hé 0
alltid verktyg och ringar omsorgsfullt, flas dhbabis & e .
Spann a]]ti? in verktyget si 1dgt som mdjligt for att erhd1la vibrationsfri ging, Bordringen
borttages nar verktyget skall arbeta under bordytan,

HOJDINSTALLNINGEN.
Med handratten pi stativets framsida kan verktyget instillas p4 tnskad hijd, Ett varv pd hand-

taget utgdr 4 mm,
Kom ihdg 13sanordningen for spindelsliden vid stativets hogra sida,

VARVTALEN,
Vid indring av varvtal instdlles frasspindeln i higsta ldge, dir kilremmen lattast kan flyttas

dver till onskat varvtal, : ;
Den p4 higra sidan befintliga skyddsk&pan borttages varefter kilrepet blir mliot, Lossa
sexkantskruven p& motorhyllan och sving denna framdt, s kan Tdtt kile sk iftas, Strich

direfter upp remmen och spinn fast notorhyllan som forut,

INSTALLNING.
Se alltid till att verktyget ir sikert fastspint

Stall alltid in frasmaskinen i stillastdende,
torn startas,

och roterar fritt fran anhdll, frisringar 0.8.Ve innan mo
’ L J

oS

SKYDDSSKARMEN
Handskyddsskirmen bor alltid anbringas av sikerhetsskdl och tdr ha ett avstdnd av 10 f

fran verktygets ytterdiameter.
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T/, INSTRUCTIONT FOR SPINDEL MOULDER TYPE F=2=M :
@ INSTRUKTION FO« FRASMASKIN TYP £ = 2 = ¥ 1 9 '1 2

BEDTCNUNGSANNE [SINGEN FUR T RASMASCHINE Modell Fac=M

FRASSLID, (Tappskirningsslid)
TENONING APPARATUS
SCHIEBESCHLITTEN

Friasskyddsanordning,
Moulding quard attachment,
Frasschutzvorrichtung

SUVA Frasskydd

SUVA Moulding quard
Schutzvorrichtung nach SUVA

1o nullagerlopring/8all bearing guidic = ring
“ugellager=Laufring,

74 Universal verktygssats/ Universal tool
set./Universal -Werkzeugsatz




Kombinerad snickerimaskin ~

@ KM-25 5 A

Pmﬁ..,. s ﬁ . ‘ . _ v ,_,.. _

Uppatillning.

Momtera maskinmem pd stadigt umderlag, bdetonggolv e.dyl. Det &r viktigt
att maskiaen stir stadigt pd golvet och att den Ar fullkomligt ritt
uppetilld. Om maskinenm ej stdr stadigt, placera smd jdrakilar under
h3rmea iavid fundamentskruvarma, och kila upp stativet, sd att det stir ¥
stadigt. Drag direfter 4t de 4 fundamentbul tarma.

Om stativet ¢) kilas upp noggrant sd som beskrivits ovam innan det drages
fast {1 golvet, kam borden bli skeva. Det Ar dir{3r mycket viktigt att
iakttags ovanstiende.

SeSrining.

Anvind o]l4g f3r smdrjning av kullager, slidar, lagringar oeh stillskruvar.
Limplig olja &r MOPIL VACTRA OIL HEAVY MEDIUM eller likvirdig.

ILIUVI!BIICSAIVISIIKGAR, Rikthyveln.

Kutterm ir forsedd med 2-trappig kilremskiva. Vid hyvling skall remmen
ligga pd kutterns 111la remskiva, vilket ger en hastighet av a:a 4.500 v/=.
Vid planing oeh rikthyvling siittes utmatningsbordet si att dess yta ligger
i samma nivi som kutterstilems skircirkel. StAll in 3nskat djup med
inmatningsbordet ( Pig. 1 ). ;
Det iAr viktigt att instillning av utmatningsbordet sker enl. ovaa mycket !
moggrant, och att omstillaing sker nir stdlem i kutterm slipats eller
&ndrats.

Aovind don medf31jande stillnyckeln f3r instillaning av stilen. Formalt

skall stdlen g e:a 1-1% mm. utanfsr kutterdiametern.

Zalenipg.

Vid falsning mdste kutterstdlen instillas nogs 4§ sidled, si& att de skira
exakt intill sidoytan i falsningss t 1 utmatningsbordet. Om falsgping
skall giras 1 en 1list som visas 1 ( fig. 2 ), sthllee arhillet im 25 mm. |
fria sidokantem av falsningsspiret pd utmatningsbordet, vilket 4 Svrigt
skall std 1 samma llge som beskrivits ovam f3r rikthyveln. Skak immatnings-
bordet 3 mm. umder kutters skircirkel, och skjut arbetsstycket Swver

bordet, s att det st3der mot anhdllet. !

-
‘Pig. 2 ]

714 borraing kan Wda de tillgingliga hastigheterna pd 2500 och 4500 v/=.
anvindas, beroemde pl vad f3r berrningsarbete som utfdree. Denna dorraa-
ordniag a3 jliggdr utf3rande av den mest skilda borrningsoperationer, enkr
bordet Kr r3rligt 1 3 riktaingar. Bedan visas ett tapphdl, utf5rt med s.k.
liaghdlevorr, ( Pig 3 ).

Sixkelsigen.

Cirkelsigea kam anvindas f3r friaskirming,
klyvaing oeh geringssigning. Sigspindeln
kaa h3jes oeh simkas, sk att dladet kommer
*lika h3gt Swer bordet. '

» av olika slag kam utflras
®¢d verkiyg placerade i borrebmckea.




Kombinerad snickerimaskin '

KM:25 | 0,41

Planhyvelns anvéndning,

(se nedanstdenge schemati

Planhyveln mon
rimaskin KM-

ska avbildning)
teras p§ rikthyvel R-25-U eller Komb, snicke-
25 1 stdllet for inmatningsbordet,

Barttag inmatnin

gsbord och glid génom att de bdda skruvarns
som hdller bordsliden vid stativet

Placera Planhyveln
pd inmatningsbordets y att den som kutter-
skydd tjénstgdrande k kommer att ligga mot utmat-
ningsbordet "a",

Planhyveln har ett med ratten "E

samt fingerpressare "F", som hdlle
mot bordet "D,

laffen "g

héj- och sinkbart bord "D,
T upp arbetsstycket "o

Vid inst&llning och anvéndning iattag £f61jande:
1) Utmatningsbordets " an
exakt i samma hdjd ell
kutterns "pv
2) Bordet "D" instdlles s& att vhd "G" erhdliles
samma mitt som arbetsstyckets "C" tjocklek.
3) Med ratten "E" gtilles bordet "D" ned ti11
lagom skédrt jocklek, (Bérja gérna med ett mindre
sk&r pd t,ex, 1 mm, )
4) Arbetsstycket Wiol

skjutes in under bordet "pv
sd att fingerpressarna

"F" trycker arbetsstycket
uppdt, Nar arbetsstycket skjutes igenom plan-
hyveln och Passerar den roterande kuttern "
hyvlas det ned ti1l instillg tjocklek,

bordyta miste ligga

er max. 1/10 mm. under
skdrcirkel,

T
b B
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TYP KM-—25

SPARE PARTS L|ST FOR UNIVERSAL WOODWORKIN

l RESERVDELSLISTA FOR KOMB. SNICKERIMASKIN
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No. 101—165

Frame, boring arrangement and motor arrangement.
Stativ, borranordning och motoranordning.

zz%\ §225
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No. 201—226
Rear table and saw table with fence
Bakre bord och sdgbord med anhall
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RESERVDELSLISTA FOR KOMB. SNICKERIMASKIN
M
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PARE PARTS LIST FOR UNIVERSAL WOODWORKING
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Bakre bord och sGgbord med anhall
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RESERVDELSLISTA FOR KOMB. SNICKERIMASKIN
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IYP KM-25%
SPARE PARTS L|

Y FOR UNIVERSAL WOODWORKING

gACNINE TYPE KM-25
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Wood lathe
Trasvarv
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Surfacer (thicknessing)
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RESERVDELSLISTA FOR _KOMB. SNICKERIMASKIN
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SPARE PARTS LIST FOR UNIVERSAL WOODWORKING —
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FUNDAMENTRITNING FOR KM-125 2480

FOUNDATION DRAWING FOR KM—25

Rit, 3.9.1969, BL.
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SNICKERIMASKINER

® Bandsagar

e Cirkelsagar

® Rikt- och planhyvlar
® Kombimaskiner

® Frasmaskiner

® Svarvar

® Puts/Slipmaskiner
® Borrstammaskiner
® Kontursag

® Spansugar

® Skyddshuv

EJCA \s.
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INSTRUKTION FOR FRASMSKIN TYP F = 2 = 0 19,50 | |
RESERVDEL AR 11 |

1-82850 ~

2 - 82551 W e -
3 -EmatM10

4 -MB8x250DINS33 ‘
5 -83 DIN 6798 ‘
6 - 82552

7 - 828653

8 - Tesamoll 4 xOx ¥

9 - 82554

10 - M&Ex 16 DIN 963

11 -MG6DINS34

12 - 82688

13 - 10,5 DIN 9021

4 - R35x10GN218
15 — 3x 18 DIN 1481
16 — 6503

17 - 6058

18 — A10 DIN 137

10 — 82557 .
20 — M8x 30 DIN 831
21 — M8 DIN 934

22 — M6 x30 DIN 912
23 — M6 DIN 934

24 — 140367

25 - 82558

26 — 90018

27 — 6400

28 — 82559

29 — 82560

30 — 82562

31 — M5x45 DIN 7985
32 — 82565
33-620622

34— 7018

35 -6305272
36 — 7020

| 37 - 7021

| 38 — B256¢

39 - 82567

40 — B2 56F

41 — B2 55C &
42—M10750D!N91
43 — 82570 i

4 M10-500INGE8 b . - \ :
45 - M 10 DING34 0. " !
46 — M1 385 j e A

0DIN 388 4 68 3x16 DIN 1481 L\

47—10,5 DIN G - az‘m

48 - M6x300
49 — 6478
5 -M6x1

51 — 82!
Meg 6 x40 DIN 933

52 - 82 S
53 - M | 74 - M6 DIN 934

| 75 - 82585

55 — § iy 76 — 82 586

56 -7022 77 — M8x 20 DIN 933 y
57 — 160 356 78 — 6623

58 ~M6x25 DIN 6798 | 79 — 82587

59 - 82575 80 - 6503

60 - M6x16 DIN 7984 | B! — 10.5 DIN 802!

8 ~7023 82 — 3x 24 DIN 1481

62-AB4DIN6gg | B3 - 82588
| W —B8257¢ ' 84 — 82589

' | 85 - 82500

5 — 82601 /82603
— 82103 nur fur Exp
015 g —




INSTRUKTION FOR FRASMASKIN TYP F = 2 = M

RESERVDELAR

Z
o |

1-82741

2 — M8x40 DIN 912
3 -~ M8 DIN 934
4 — 82 742

6 — 82 766

6 — 82743

7 - 82744

8 — 7080

9 — 82745

10 — 82746

11 — 82 747

12 — 82748

13 — 82749

No.

14 — M 5 DIN 834

16 — 82 750
16 — 90 715
17 — 6458

18 — 82 751
19 — 82 752
20 — 82 753
21 — 82754
22 - 90718

23 — M6x16 DIN 912
24 — 5 x 16 DIN 96

— 53 DIN 125
mﬁ.;-ﬁ?756

1 — 82625
2 — 82626
3 - 6623

4 — MBx 25 DIN 912
5 — 82628

6 —2x 15 DIN 96 .
7 - 82629
8 — 7034
9 - 82630

- S

10 — 7035
11 — 13 DIN 125
12 - M 12 DIN 934

13 — 82 631
14 — 82012
15 — 90 554
16 — 6458
- 17 - 6090
1B — 90 555
= -




INSTRUCTIONS FOR SPINDEL MOULDER TYPE F-2-M

INSTRUKTION FOR FRASMASKIN TYP F = 2 = N 1 9 '1 2
BEDIENUNGSANNE | SUNGEN FUR FRASMASCHINE Modell F-2-M

FRASSLID, (Tappskirningsslid)
TENONING APPARATUS
SCHIEBESCHLITTEN

Frasskyddsanordning,
Moulding guard attachment,
Friasschutzvorrichtung

4
.‘_.—r
e

e

<[ |-
e e g

b

SUVA Frasskydd

SUVA Moulding guard
Schutzvorrichtung nach SUVA

1. Kullagerlopring/Ball bearing guiding ring
Kugellager-Laufring,

2, Universal verktygssats/ Universal tool
set,/Universal-Herkzeugsatz




EJCA INSTRUKTION FOR FRASMASK IN TWPFa-?2a 1
PFa2aHM !;’ "1 ()

1,1

12

%3

1,4

1, ALLMANT

UPPSTALLNING,

Maskinen kan arbeta utan att den fastspannes p4 golvet, Onm s4 emellertid Gnskas, bér man til1se

att fotens fyra horn stir jamnt pd golvet, i annat fall miste smd jirnkilar skjutas in s att foten
stdr fast mot golvet innan fundamentskruvarna 4tdrages.

ELEKTROINSTALLATION.

Kontrollera fire anslutning att maskinen ir kopplad for ratt spinning och strémart, Minst 1,5 kvadrats
kabel bor anvindas, Sikringarna bér vara minst 16 ampere troga, Tillse att motorn vid anslutning
fér ratt rotationsriktning, annars skiftas tvi av faserna pd vanligt satt,

VARVTAL.

Tre varvtal pa 3000, 6000 och 9000 v/min, finnes.

Tillse att ratt varvtal viljes for de verktyg
och arbeten som firekommer i varje sirskilt fall,

SHORJN ING.

Ala kullager ir insmorda och behéver ej ndgon ytterligare smdrijning.

Efter mdnga &rs anvindning
kan byte av smirjmedel ske,

Med ett par veckors mellanrum bor filjande stillen smorjas med ol ja efter att de forst noga rengjorts.

friasslid: Glidytorna i 6vre och undre 1ige. Flytta sliden
upp resp, ner vid smdrjningen,

Stallskruv och mutter for frisslidens héjd=-
installning,

Frasbordet bér behandlas med grafitpulver d3 och di for
att erhdlla mindre friktion,




@ INSTRUKTION FUR FRESMASKIN TYP F = 2 = M 1 9 1
P

2. ARBETSANVISNINGAR

2,1 UPPSPANNING AV VERKTYG.

Frasdornmuttern lossas resp. &tdrages sedan medfdljande stoppinne har stuckits in i genom-
borrningen i frisspindeln under bordet.

Genom att anbringa 1impliga mellanliggsringar fir man verktyget placerat pi dnskad hijd. Rengor
alltid verktyg och ringar omsorgsfullt.

Spann alltid in verktyget si 1igt som mijligt for att erhdlla vibrationsfri géng. Bordringen
borttages nir verktyget skall arbeta under bordytan,

2,2 HOJDINSTALLNINGEN.
Med handratten p3 stativets framsida kan verktyget instdllas pd tnskad héjd. Ett varv pd hand-

taget utgdor 4 mm,
Kom ih&g 18sanordningen for spindelsliden vid stativets hogra sida,

2,3 VARVIALEN,

Vid sndring av varvtal instilles frasspindeln i hogsta ldge, dir kilremmen lattas

gver till onskat varvtal.
Den p4 hogra sidan befintliga skyddsképan borttages varefter kilrepet blir &tkonl

sexkantskruven p3 motorhyllan och svdng denna framit, sd kan 1att kilremmen skift
direfter upp remmen och spinn fast motorhyllan som forut.

2,4 INSTALLNING.

3ende, Se alltid till att verktyget ar sike

Sta1l alltid in frasmas%‘-ifw”
och roterar fritt fran anh4ll, frésringar o,s.v. innan motorn startas,

2,5  SKYDDSSHARMEN.

Handsky ddsokarm d anbringas av sikerhetsskdl och bor ha ett avstind a










FUNDAMENTRITNING FOR KM=-25

FOUNDAT(ON DRAWING FOR KM=—25§

5,20

Rit, 3.9.1969, BL,

MXTT KM=25
A 1190
B 805
c 550
D 405
E 900

Natten C och D forbeh31les ratt till avvikelse

Rights reserved to deviate from measures C and D




) Kombinerad snickerimaskin

GH KM-25 9,40

Uppatillaing.

Nonters maskimem pd stadigt underlag, betonggolv e.dyl. Det Ar viktigt
att maskinen stdr stadigt pd golvet och att den Ar fullkomligt ritt
uppstlilld. Om maskinem ej stir stadigt, placera smd jérakilar under
h3rmen imvid fundamentskruvarna, och kila upp stativet, sd att det stir
stadigt. Drag d&refter 4t de 4 fundamentbul tarna.

Om stativet ej kilas upp noggrant sd som beskrivits ovam imnan det drages
fast { golvet, kan borden bli skeva. Det Er diér{3r mycket viktigt att
iakttaga ovanstdende.

Sedrining.

Anvind oljs f3r smadrjning av kullager, slidar, lagringar oeh -
Limplig 0lja &r MOBIL VACTRA OIL HEAVY MEDIUM eller likviird?
MANOVRERINCSANVISNINGAR, Rikthyveln.

Kuttera Ar firsedd med 2-trappig kilremskiva. Vid hyvling skall  =en
ligga pd kutterns 1illa remskiva, vilket gsr en hastighet av c:= éﬁ” 500 v/m.

Vid planing och rikthyvliing skttes utmatni igsbord-t sd att dess yta ligger & |
i samma nivi som kutterstilems skiircirkel. St&ll - Znskat a:-ma | B
inmatningsbordet ( Pig. 1 ).
Det &r viktigt att insti#’ ning av utsatnin sborde )T enl, ovam .yokgt ‘
nogrrant, och att omstéll .ing sker nir stdlaem { &k ‘n slipats eller
dndrats. '
Anvind den medf3]jande =::llnyckeln f3r ins:8llmin  av stilem. Normalt
11 stdlen gd oi1a 1-1% =a. utenf3r kutterdismete:=.

;_."-“ ';M. :
7id falsning mdste kutter::dlen instillas noga 1 sidled, ef ot do ski=: =
xakt intill sidoytan i f:)lsningss t+ { utmatningsbordet. (: fsimning

all gSras 1 en list so= visas 4 ( fig. 2 ), stllles amhdiic: <= 25 mm.

r&n sidokantem av faleningsspiret pd utmatningsbdordet, vi st i JSvrigt
skall std i samma lige som beskrivits ovam f3r rikthyvels. Cink immatnings-
bordet 3 mm. under kutters skircirkel, och skjut arbetssiycket Swer
bordet, sé& att det st3der mot anhdllet.

ZUmt ningsbord 7@\'1“-“1“-»:4 3

Fig.1

=
£

Berrero riningen.

¥id borrning kam bdda de tillgingliga hastighete a pd 2500 oeh 4500 v/m.
anvindas, beroende pd vad f5r berrningsarbete so 18fSres. Denma dorrea-
ordning »53jliggbr wtfdrande av den mest skilda b ningsoperatiomer, emir
bordet &r r3rligt 4 3 riktningar. Nedan visas et: ‘apphdl, utfirt med s.k.

liaghdlsborr. ( Pig 3 ).

Sickelebgen.

Cirkelsigen kan anvindas f3r friaskirning,
klyvaing och geringssigning. Sigspindeln
kan h3jas oeh simkas, sd att dladet kommer
olika h3gt 3ver bordet. '

Ixfaningeerveten, av olika slag kan utfiras
Nl verktyg placerade i borrebucken.




o ohenatﬁka aﬁiﬁnﬁl’ﬂ

lanhyveln : kthyvel 1=25-! eller Komb,snicke-
: rimnkin is - for 1nmatningsborpot.
hrttabginmatningsbord ooh slid gen ﬁo ‘bdda sk

, som hauﬁ.r bordsliden vid stativet 10 lacers
. p& inmatningsbordets plats pd s sdtt, a.:tt
skydd t jinstgorande klaffen il - komner ~tt 14
~mingsbordet "A". .
Pi&;nhyveln har ett med ?ﬁ‘tten i hoj- och ©

“samt fingerpressare "F', som hdller upp &riocicc
mot bordet "D".

Vid inst#llning och anvdndning iattag fo1je
1) UtmaW’mgé%ordet; "AY bordyta
exakt 1 samma h¢ 4 ell .
" kutterns "B" ski: ::
Bordet "D" instd!!
sa.mma mé.tt som a1

) 3 HC"
ordet "D" ned till

iee det b Th
jeekn arbet:

Jerligt Irik: in under bordet "I"

b pidalanmer " trycker arbetss:
skjutes igenom plan-
o, : den roterande kutter“ "y
VIR - ¥y
&¥
*
»
5 & G
3

ji girna med ett mindre =

o =




SUVA-EJC 545
EJCA Cir:le&Zsiydd 12 45

For cirkelsdgar, justersédgar m.fl. foreskrives numera av Kungl.
Arbetarskyddsstyrelsen, att dessa maskiner vid leverans forses med )
SUVA-skydd, ett tillforlitligt och effektivt, 14tt instdllbart skyd
av schweizisk konstruktion, redan tidlgi@e envint och beprsvat unﬁer
minga &r. :

Ovanstiende avbildning visar ett av‘dessa skydd, monterat pid en
EJCA cirkelség. Wed 14sspaken A kan 1&tt en justering ske av dver-

skyddets ldge i forhillande till cirkelswgklingan. Med spaken B in-

stdlles det fjdderbelastade Overskyddet i 'h6jdlige, passande for oli-
ka tjocka arbetsstycken, P& lénken C finnes tv& skruvar, varmed er-
forderligt friktionstryck justeras sd att overskyddets tyngd blir

rdtt utbalanserad,

KLYVKNTIV.

Viktig punkt pd en cnrkelsé.g i skyddlhan- i togst 3mm
seende Hr klyvkniven, som hindrar berdring -
av sdgklingans bakkant och motverkar &ter-
kast. XKlyvknivens inst&llning framgdr av
vidstdende skiss. Tag ej bort klyvkniven
vid ndgot slags arbete!

HIALPANHALL.

For att overskyddet ej skall komma mot
anhdllet vid ségning av 1l4ga arbets-
stycken, anbringar man ett hj&lpanhill
enl, vidstdende bild, Hjdlpanh8llet &r
utfdort av hidrt trédslag och kan instdllas
i Oonskat lége.

PATRYCKARE.

For att korrekt kunna begagna skyddsan-
ordningarns vid trébearbetningsmaskiner
midste man anvinda sig av en pdtryckare
enl, vidstdende avbildning, sdvida e}
form och métt p&d arbetsstycket gbr att
det p& sidkert sitt kan foras utan sé-
dant hj&lpmedel.

L Verkstadsaktiebolaget Wahlstrém & Co

Vérnamo — Sweden




EJCA SUVA-EJCA RIKTHYVELSKYDD 5’46
(2) 12,46

| . Kutterns centrumlinje

Fér maskin typ Matt A Matt B M3ttt C
Rikthyvel R=25-M 155 mm | 92 mm 40 mm
Komb,snickerimaskin KM-25| 245 mm ‘ 80 mm 40 mm

SUVA-EJCA rikthyvelskydd passar for mindre rikthyvlar med upptill
500 mm., kutterbredd.

Vid montering p& EJCA Rikthyvel R=-25-M eller Komb.snickerimaskin
typ KM-25 iakttages de mdttuppgifter som finnas angivma pd& ovan-
stdende illustration och tabell.

P4 insidan av stdllspakens D rorelsecentrum finnes en 6-kantskruv
for injustering av ldmpligt fjidertryck. Tillse att denna 4tdrages
lagom si att siyddet alltid fjddrar tilbaka i instdllt lidge.

Verkstadsaktiebolaget Wahlstrém & Co
LT Virnamo — Sweden




SUVA-EJCA CIRKELSAGSKYDD

5,47
10,47

SUVA-EJCA Cirkelsigskydd tillverkas for
mm, diameter.

Avbildningen ovan visar skyddet monterat
S-10-M,

Avbildningen nedan visar s

clingor upptill 250

EJCA cirkelsig typ

kyddet monterat p& EJCA Komb.snickeri.
maskin typ KM-25.

Vid montering a
detta skydd skal
f6ljande anvis-
ningar iakttagas.

Avstdnd A mellan
sdgspindelns och
upphéngningspela-
Trens centrumlinje
skall vara 260 mm,

Avstidnd B mellan
bordytan och upp=-
héngningens cent-
rum skall varg
335 mm,

Vorkstaduktlobolagot Wahlstrdm & Co

Virnamo — Sweden
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Frame, boring a

Stativ, borre




RESERVDELSLISTA FOR KOMB. SNICKERIMASKIN
TYP_KM—28 o

SPARE PARTS LIST FOR UNIVERSAL WOODV{ORKING

MACHINE TYPE KM-—2%
e

Stativ, borr

No. 201—226
Rear table and saw table with fence
.Bakre bord och sdgbord med anhdall




~ Front table q

Br rikthyvel

‘{ 6{ w 208
G =
I@‘; 3;7

-] )

D

0522 520 517
N\

C) =
sz3 ;
52 ‘e
fos LY 24
% s25
- T S@E7
95/525
No. 501—533

Saw spindle ete,
Sagspindel m. m.,







Kombinerad snickerimaskin KM-25

oy
FRASANORDNTIi(; .

Denna oo i f v BT
av sopindel med

20 crlityesdianeter
fes e spinnback=
ar och ringar  samt av

ett friashord med sido-
anhd1l, p4 vilket fyra
trdaskivor ar placerade.
Frdsbordet monteras pad

bord,

Traskivorna b skju-
tas tdtt mot frédsspin-
deln, s8 att stilen &r
val skyddade.

STALSLIPANORDNING.

Anordningen bestar av
en slipspindel fOr mon-
tering i borrchucken
samt en slid for pla-
cering pd borrbordet.
Detta skall lédsas i
rédtt ldge som angives
for frdasanordningen.
Hyvelstllet fastspin-
nes i den skjutbara
sliden, och endast
mycket smd skdr fir
tagas med smdrgelski-
van, s att den ej
brédnner stédlet.

Illustrationen visar stdlslipanordningen
monterad. Skydd for slipskivan medfsljer
och miste alltid anviéindas, men har avta-
gits pd fig. for battre dskidlighet.

VYVERKTY G.

Verktyg och tillbehdr av olika slag sisom
Cirkelsdgklingor
Hyvlingssigar
Langhdlsborr
Hyvelstdl

passande komb.snickerimaskin KM-25 lagerfdres.




e T——y

ﬂbinerad snickerimaskin KM-25 l.l.

FRASANORDNINC.

Denne anordning bestir
av en frédsspindel med
20 mm verktygsdiameter
férsedd med spénnback-
ar och ringar samt av
ett frdsbord med sido~
anhdll, pd vilket fyra
triaskivor dr placerade.
Frésbordet monteras pd
borranordningens bord,
och borrbordets rdrel-
ser lises med skruvar,
(Se "A" p& fig.)

Trédskivorna hdra skju-
tas tdtt mot frésspin-
deln, sé gt stdlen #r

vil skyddad-.

STALSLIPANORDNING.

Anordningen bestdr av
en slipspindel for mon-
tering i borrchucken
samt en slid for pla-
cering pd borrbordet.
Detta skall 13sas i
Tétt lége som angives
for frédsanordningen.
Hyvelstidlet fastspin-
nes i den skjutbara
sliden, och endast
mycket smd skidr far
tagas med smirgelski-
van, si z2tt den ej
brénner stflet,

I1lustrationen vigar stélslipanordningen
monterad, Skydd for s

nter lipskivan medfdljer
cch maste alltid anvi

, i ndas, men har avta-
| #its pd fig, fér bittre dskddlighet,

VERKTYQ.

Verktyg och tillbehdr av

Cirkels&gklingor
Hyvlingssagar
Langh&lsbory
Hyvelstdl

Passande komb.snickarimaakin KM-

olika alag sisom

25 lagerféres.
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