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Das ist BOSCH COMBI

Ein Heimwerkersystem, das seinesgleichen sucht,

Séamtliche Antriebsmaschinen haben ein zéhhartes Superpolyamid-
gehéuse. Das Iist schlagfest und bruchsicher.

Samtliche BOSCH COMBI Maschinen tragen das Doppelquadrat
der Schutzisolation [3) (nach VDE und CEE). Das garantiert lhnen
eine hichstmégliche .elektrische Sicherheit”.

Slmtliche Antriebsmaschinen haben einen Spindelhalsdurch-
messer von 43 mm und ein Spindelgewinde von /2" - 20 UNF
(internationale Norm). Deshalb passen alle BOSCH COMBI
Vorsatzgerite auf jede BOSCH COMBI Antriebsmaschine,

Sémtliche Vorsatzgerite haben einen , Schnellverschiufl”, Sie
brauchen also keine zeitraubenden Umspannarbeiten durchfihren.
Dal die Getriebezahnrider aus hochwertigem Chrom-Mangan-
Stahl (exklusiv fir BOSCH legiert) gefertigt werden, dal die
Motorwicklung aus Doppellackdraht besteht, die zusétzlich mit
GieBharz impragniert ist, dall die Verbindung Ankerwicklung -
Kollektor geschweilt ist, daB Sie Antriebsmaschinen mit 450 Watt
und vier Géngen genauso haben kénnen wie Maschinen mit
Abschaltautomatik und elektronisch stufenlos einstellbarer
Drehzahl, bedarf der Worte nicht - bei BOSCH COMBI.

Einen BOSCH COMBI Koffer zur Aufbewahrung des Grund-
gerdtes S 1 kdnnen Sie selbst anfertigen, Fordern Sie dazu

vom Herausgeber die Unterlagen an,

Ob Schrank oder Koffer, jede dieser . Sammelausristungen® la6t
sich selbstverstindlich unbeschrankt ausbauven. Sei es mit dem
Vorsatzkompressor und der Spritzpistole, einer Heckenschere, der
Metalldrehbank oder auch nur mit einem Maschinenschraubstock.

Der grofle BOSCH COMBI Schrank ist eine .Komplettaus-
ristung”, der die wichtigsten Gerdite fir eine perfekte Heimwerk-
statt enthélt. Der Schrank und dessen Inhalt wird in 3 Kartons
verpackt gellefert. Befestigungsmaterial fiir die Wandbefestigung,
wie Schrauben, Usen etc. liegen dem Schrank bei. Er bietet
hinreichend Platz fir die mitgelieferten Geréte und wird dank
seines ansprechenden Auberen, seiner Zweckmaligkeit und seiner
Inhaltsfille bald zum Mittelpunkt lhrer Heimwerkstatt werden.




Zur Einflihrung

Die im nachfolgenden Text verwendeten Nummern fir einzelne
Teile und Gerdte sind dem COMBI Katalog entnommen, in dem
similiche Zubehdrteile aufgefihrt sind, Durch diese Nummern-
gleichheit wird fir Sie der Zubehérkauf oder die Ersatzteil-
bestellung wesentlich vereinfacht,

Die Buchstabenbezeichnungen ,a-z" sind willkirlich gewahit und
dienen nur dem besseren Verstindnis der Aufbaubeschreibungen
nach den nebenstehenden Abbildungen.

Wichtig!

Wird als Antriebsmaschine eine Schlagbohrmaschine benutzt,
50 ist in diesem Falle das Schlagwerk unbedingt abzuschalten.

Das Grundgerdt S 1

Mit dem Aufbau des Grundgerites S 1 beginnen Sie folgendear-
maben:

1. Das Fihrungsrohr 201 wird im Maschinenhalter 205 bai
gelesten Innensechskantschrauben ¢ und d verschoben, Die
Innensechskantschraube ¢ im Full a des Maschinenhalters
anschlieBend wieder anziehen

2. Die Antriebsmaschine mit dem Spindelhals bis zum Anschlag
in den Halter b einschieben (Griff zeigt zum Monteur) und mit
der Innensechskantschraube e befestigen; Einbaulage nach
Bild 3.

3. Den Tischhalter f mit seiner offenen Seite in Richtung
Maschinenhalter auf das Fihrungsrohr schieben und mit der
Innensechskantschraube am rechten Rohrende festklemmen.
Achtung. die Schraube ist linksdrehend! Der Abstand zwischen
Tischhalter und Maschinenhalter soll etwa 50 mm betragen.

=

Den Tischhalter f mit 2 Schrauben auf einer festen Unterlage
befestigen. Oder spannen Sie den Halter mit einer Schraub-
zwinge auf der Arbeitsplatte fest.




Aufbau zur Tischkreissédge

Es gibt grundsé#tzlich zwe| Méglichkeilen, das Kreissidgeblatt

aufzuspannen:

1. Fur ausschlieBlich normales Ségen, d. h. chne Maglichkeit
zum Wanknutségen (siehe Abschnitt ,Die Wanknutsidge”),
wird das Sageblatt zusammen mit den Spannscheiben 23
(Best.-Nr. 1 6800 144 022) auf die Mutter 22 gesteckt und so
auf die Gewindespindel der Antrisbsmaschine geschraubt,
Abb, 5. Die Mutter wird mit dem Steckschliissel aus dem
Schlusselsatz S 51 angezogen.

Dabei ist die Spindel der Antriebamaschine mit dem Gabel-
schliissel festzuhalten; Abb, 7.

2. Soll das Ségeblatt jedoch auch zum Wanknutséigen eingesetzt
werden, wiire es vorteilhafter, es mit den mitgelieferten
Wanknutscheiben zu versehen: Die beiden inneren Scheiben
werden nach Abb. 6 - mit zwei Spannstiften am Kreissdge-
blatt befestigt. Die beiden losen Scheiben 25 steckt man beim
Einspannen vor und hinter dem Ségeblatt auf die Befestigungs-
mutter 22 der Arbeitsspindel. Dabei ist darauf zu achten, daf}
die nach aullen zeigenden glatten Seiten stets parallel stehen
miissen.

Moch bequemer ist der Aufbau zur Tischkreissige bei Ver-
wendung der neuen BOSCH COMBI Vorsatz-Schnellkupplung

S 57 (Best.-Nr. 0603 094 000). Die Schnellkupplung ermdglicht es,
die Antriebsmaschine rasch mit den im Grundgerat eingespannten
Werkzeugen - hier das Kreisségeblatt - zu koppeln, chne dal}
beim Maschinenwechsel eine Demontage der sinzelnen Teila
erforderlich wére,

So wird das Ségeblatt nicht mehr direkt auf die Spindel der
Antriebsmaschine montiert, sondern auf die Welle der nunmehr
im Maschinenhalter eingespannten Kupplung (siehe Abb. B).

Die Antriebsmaschine wird lediglich in das Gehduse der Kupplung
eingaschoben und festgeklemmt:

Zuerst die Schnellkupplung bis zum Anschlag in den Maschinen-
halter 205 b einschieben und durch Anziehen der Innensechskant-
schraube e festklemmen,

Die Inbusschraube g der Kupplung sollte dabel so sitzen, dal sle
spéter beim montlerten Stégetisch noch mit dem Stiftschlissal
erreicht werden kann.

Auf die Spindel a der Antriebsmaschine zundchst eine Spindel-
mutter 22 (Bestellnummer 1 603 315 001) schrauben.

Die Mutter leicht fetten,

Dann die Maschine bis zu einem spirbaren Anschlag in die
Kupplung schieben und durch Anziehen der Schraube g arretieren.
Die Kupplung kann nunmehr immer in der Halterung des Grund-
gerates bleiben. Das Auswechseln der Antriebsmaschine erfolgt
dann mit wenigen Handgriffen.
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Beim Aufsetzen des Schutzkastens 204 von aben auf den Tisch-
halter ist darauf zu achten, daB die halbrunden Aussparungen
auf beiden Seiten des Schutzkastens einwandfrei auf den
Einstecklachern EL des Tischhalters fir die Haltebolzen HB des
Tisches h sitzen (Abb. 9), Die Anschlagfliache i fur den Spaltkeil
mit Schutzhaube muB in einer Linie mit dem Kreissdgeblatt
liegen (Abb. 10).

Dasselbe gilt auch, wenn der Spaltkeil mit der Schutzhaube schon
am Schutzkasten montiert ist, Der Spaltkeil ist dann auf das
Kreissigeblatt ausaurichten. Dazu kann die bewegliche Schutz-
haube nach oben weggeklappt werden,

Stimmt die Einstellung, so kann der Tisch h (Abb. 11) ohne
weiteres aufgesetzt werden: andernfalls korrigiert man die
Maschinenhalterstellung mit dem im Blgel singehingten Verstell-
hebel Q. Den Hebel halten Sie fest, bis der Maschinenhalter mit
der Innensechskantschraube d wieder befestigt ist.

Den Tisch mit den Haltebolzen in die halbrunden Aussparungen
des Schutzkastens und in den Tischhalter einstecken und nach
Einstellen der Schnittiefe mit den beiden Fligelschrauben m fest-
klemmen. Den gewunschien Tisch-Einstellwinkel nach der Winkel-
skala einstellen und mit den beiden Flugelschrauben n fixieren;
ein Prabeschnitt zeigt lhnen, ob Sie richtig eingestelit haben.

Hinweise zum Unfallschutz siehe Seite 18,

Das Gehrungs- und Anschlaglineal 203 in der gewlinschten
Stellung aufsetzen. Damit ist die Tischkreissége betriebsbereit
(siehe hierzu Abb. 12),

Merke: Sigen und Friisen stets mit hoher Drehzahl, Erst die
Maschine einschalten, dann das Werkstiick an das Sigeblatt
schieben!

Den Stecker der Antriebsmaschine v o r jeglichem Anbau bzw.
Umbau am Grundgeriit stets aus der Steckdose herausziehen!

Die Wanknutsige

Anstelle der Spannscheiben 23 werden hier die Wanknutscheiben

25 verwendet (siehe auch Abschnitt , Aufbau zur Tischkreissige").

Von den Besonderheiten der Wanknutsége abgesehen, bleibt
der Aufbau, wie zuvor beschrieben, gleich.

Sie kdnnen mit der Wanknutstige - einem im Winke| zur Achse
vestellbaren Kreissageblatt - sowohl s 4 gen alsauch fréasen,
Senkrecht zur Drehachse gespannt, arbeitet sie wie ein narmales
Sigeblatt.
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Das verstellte Kreisségeblatt (die eigentliche Wanknutségae)
Jtaumelt” oder ,wankt”, wenn es sich dreht; der Sageschnitt wird

breiter als die Schrénkung der Ségezéhne. Mit ihm schneiden Sie

beliebig breite Nuten bis zu 12 mm,

Hinweis: Die Nuten werden allerdings nicht genau rechiwinklig
und gerade. Genaue Schnitte erzielen Sie dagegen mit dem
Zinkenfréser 71 und den Spannscheiben 23 (siehe auch Seite 13),

Das Einspannen und Einstellen der Wanknutsfige ist denkbar
einfach. Sie kann zu jeder Umstellung auf der Arbeitsspindel
montiert bleiben. Die Wanknutséige besteht aus dem Kreisséige-
blatt 56 und 4 einseitig abgeschrégten Verstellscheiben. Zwei
dieser Scheiben sind mit Stiften am Sdgeblatt befestigt bzw. zu
befestigen. Ihre dicksten und dinnsten Stellen sind durch
Marken gekennzeichnet (Abb. 13).

Siéigen

Die AuBenscheiben konnen auf der Befestigungsmutter nicht
verdreht werden, Deshalb wird immer nur das Kreissdgeblatt zu
den Aullenscheiben verstellt. In der Nullstellung (fir normales
Sagen) steht die diinnste Stelle der Innenscheiben der dicksten
Stelle der AuBenscheiben gegeniber (siehe Abb. 14a).

Alle Markierungen stehen ineiner Liniel
Das Sageblatt lduft senkrecht zur Drehachse und die Schnitt-
breite ist gleich der Schrankweite.

Frisen

Zum Verstellen der Schnittbreite wird die Befestigungsmutter nur
so welt geltst, dal sich das Sdgeblatt mit den Innenschelben fra
zwischen den auf der Befestigungsmutter fixierten Aubenscheiben
bewsgen kann. Darauf achten, daf die nach aullen zeigenden
glatten Seiten stets parallel stehen missen!

Die Verstellung um eine Raste dndert die Schnittbreite um ca.
0.9 mm.

Die Dicke des Ségeblattes selbst betrdgt etwa 1,2 mm; hinzu
kommt die Schrinkung der Z8hne, so dab ochne Verstellung der
Wanknutscheiben eine Schnittbreite von ungefdhr 2,1 mm erzielt
wird. Die gréiBte Schnittbreite beim Wanknutségen ist etwa mit
12,6 mm zu erreichen (siehe Abb. 14 b). Dies sind selbstverstind-
lich nur Annéherungswerte; da auch der Zustand des S#geblattes
(z. B. nachgeschliffen) die Schnittgeschwindigkeit sowie die Harte
der zu bearbeitenden Holzart von Einflull sind.
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Hinweis:

Beim Frasen mit der Wanknutsage muld in den meisten Fallen der
Spaltkeil ausgehiingt werden. Die Innensechskantschraube dazu
nur soweit lésen. dall der Spaltkeil nach oben herausgezogen
werden kann, Dann die Innensechskantschraube wieder festziehan.

Das Gehrungs- und Anschlaglineal

Es ist nahezu unerschopflich in seinen Hilfen, die es lhnen bietet,

Bitte sehen Sie sich dazu die Abb. 15 genau an. Das Lineal lduft
auf einer Stahl-Fuhrungsschiene G mit Schwalbenschwanzprofil in
den Fihrungsnuten des Tisches .Das Lineal ist bei angezogener
zentraler Fligelmutter A verschiebbar, wenn der Schiebeknopf B
auf der Schiebemarke D steht.

Steht er auf der Feststellmarke C, so kénnen Sie das Lineal
an jeder beliebigen Stelle der Flihrungsnut durch Anziehen
der Fligelmutter feststellen (Abb. 16).

Der Schiebeknopf und das Lineal kénnen nur bei geldster Fligel-
mutter verschoben werden.

Zur Winkelverstellung dricken Sie den Druckknopf E bei geléster
Fligelmutter nieder und schwenken das Lineal auf die gewunschte
Winkelmarke an der Skala ein. Der Schwenkbereich, in dem

jede beliebige Winkelstellung zu fixieren ist, betrgt 135 Grad
(Abb. 17). Rasten von § zu 5§ Grad erleichtern die Einstellung.

Drer Druckknopf rastet an diesen Stellen merkbar gin und springt
hoch, wenn man ihn loslaft.

Auch geschwenkt 1@6t sich das Lineal sowohl feststellen als auch
wverschieben.

Die Holzleiste F vergrofbert die Auflagefliche des Lineals, Sie ist
mit 2 Sechskantschrauben und Flugelmuttern verschiebbar am
Lineal befestigt,

le nachdem, ob das Lineal links oder rechts, vor oder hinter dam
Sdgeblatt angeschlagen wird, kann die Holzleiste entsprechand
links oder rechts am Lineal festgeschraubt werden.

Bestimmte Arbeiten, die eine genaue Fihrung des Werkzeuges
bis zum Verlassen des S#gekreises verlangen, kinnen mit Hilfe
eines zweiten Lineals, das auf gleiche Héhe wie das erste in die
zweite Quernut geschoben wird, ausgefihrt werden. Statt eines
zweiten Lineals 143t sich auch eine lange selbstgefertigte Leiste
am Fihrungslineal anbringen. Viele Hinweise auf selbstanzu-
fertigende Hilfswerkzeuge fir das Sdgen und Frasen, auch fur
alle anderen Arbeitsgénge am BOSCH COMBI, enthélt das grofe
COMBI Buch .selbstgemacht mit BOSCH", das auch |hr Werk-
zeughandler fuhrt.
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Sigen von Holz und Metall

Mit der Tischkreissige konnen Sie Schnitt- und Sperrholz bis etwa
42 mm Dicke, sowie Hart-, Weich- und Spanplatten sdgen, d. h,
quer und lang auf Male abliangen. Auch einfache Félze (Abb. 18)
schneiden Sie am besten mit dem auf Null eingesteliten Kreis-
siigeblatt. Fir MaBhaltigkeit und winkelrechte Schnitte (Winkel-
kante) sergt das Gehrungs- und Anschlaglineal 203 (Abb. 19),

Das Kreissigeblatt 85 fur Metall mit 80 mm & (Best.-Nr.

1 608 640 008) ist fur Schnitte in Buntmetall bis 3 mm Dicke und in
unlegiertem Stahlblech bis etwa 1,5 mm Dicke geeignet. Die
Drehzahlen der Antriebsmaschine kénnen mit Hilfe des Vorsatz-
getriebes S 26 oder des Spindelstockes von der Metalldrehbank
S 3, fur die zum Tell recht niedrigen Schnittgeschwindigkeiten
bis auf etwa 100 U/min, reduziert werden,

Es ist ratsam, beim Ségen von Metall mit 01, Talg oder einem
anderen Kihimittel zu sckmieren,

Arbeitshinweise und Unfallschutz

Kleine Werkstiicke werden nicht mit den Fingern, sondern mit
sogenannten Zubringern am Kreissigeblatt vorbeigeschoben. Dies
sind selbstanzufertigende passend zugeschnittene Holzstibe aus
Abfallholz, mit denen das Werkstiick niedergehalten und ge-
schoben werden kann,

Grolere Werksticke werden, wie Abb, 20 zeigt, mit dem Lineal
zugefihrt,

Das Lineal hat mit seiner schwalbenschwanzférmigen Schiene
etwas Spiel in den Fahrungsnuten. Es mull ja in den Nuten
varschiebbar sein, auch wenn diese Holzspéne enthalten. Wird
das Lineal beim Verschigben immer an die gleiche Seita der Nut
angedricke, so werden Schnittabweichungen vermieden.

Ein wichtiger Grundsatz fiir alle Arbeiten an der Tischkreissage,
ja bei allen elektrisch betriebenen Werkzeugen heifit:

Vor allen Arbeiten baw. Umstellungen am Werkzeug sellte die
Antriebsmaschine vom Stromnetz getrennt werden (Stecker
ziehen|).

Nur scharfe und einwandfreie Sageblatter verwenden; rissige
oder verbogene Sigeblitter sofort auswechsein!

Mach dem Ausschalten der Antriebsmaschine darf das Sageblat:
nicht durch seitliches Gegendricken abgebremst werden.

Sorgen Sie durch die Anbringung einer Abwehrleiste dafir,
dal abgeschnittene Holzstiicke nicht vom Zahnkranz des Sige-
blattes erfal3t und weggeschleudert werden kénnen (Abb. 20).
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Die Ziihne der Sige diirfen nicht mehr als eine halbe Zahnhdhe
iiber das Werkstiick herausstehen (sieche Abb. 21).

Beim Schneiden von Rundhalzern ist dafur Sorge zu tragen, dal
das Werkstick wihrend des Sagens nicht ins Drehen kommt.
Eine selbstgebaute Zufihreinrichtung, an der das Rundholz fest-
geklemmt werden kann, wire am idealsten.

Achten Sie bitte auch darauf, daf} der Spaltkeil mit Schutzhaube
stets richtig montiert ist.

Denken Sie immer an lhre Sicherheit!

Zusatztisch zum Universaltisch

Sperrige Werksticke bearbeiten Sie am besten mit dem Zusatz-
tisch 211.

Seine Teile: Tisch t, 2 Winkel u, 4 Zylinderschrauben v und
2 Flisgelschrauben w mit Scheiben bauen Sie einfach an
den Universaltisch an.

Die Winkel mit den Zylinderschrauben an der gewlnschten Seite
des vom Tischhalter abgenommenen und umgekehrt aufgelegten
Universaltisches befestigen (Abb. 22). Den Zusatztisch in gleicher
Weise mit den Fligelschrauben an den Winkeln anbringen.

Den Universaltisch wieder auf den Tischhalter setzen und fest-
schrauben,

Der Zusatztisch ist auf den Winkeln ausziehbar und vergréBert
die Auflageflache ganz erheblich. Zwei Zusatztische kdnnen
angebaut werden (Abb. 23).

Hinweis:

Im Gegensatz zum normalen S#getisch mit seinen schwalben-
schwanzférmigen Nuten haben die Zusatztische lediglich
U-farmige Muten, die jedoch nicht als Fiihrung fir das Anschlag-
lineal gedacht sind.
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Das Zinkenfriszubehor S 12

Zinken und Fingerzapfen sind Holzverbindungen fir besonders
beanspruchte Eckverbande. Am Universaltisch konnen nur $0-
genannte Fingerzapfen hergestelit werden, die wir aber der
Einfachheit halber und abweichend von der fachménnischen
Bezeichnung ebenfalls Zinken nennen. Zwel Bretflichen werden
dabei durch eine Reihe von Zapfen (Zinken), die in die Schlitze
{Muten) des Gegenstiicks greifen, miteinander wverbunden (siehe
Abb. 24).

Zinken werden vorwiegend bei Eckenverbindungen von Schub-
fichern angewandt, Auch als sichtbare, manchmal sogar vor-
stehende Zierzinken an Kassetten und #hnlichem sind sie zu
sehen (Abb, 25).

Aufbau zum Zinkenfrisen

Stecker herausziehen!

Den Tisch von der fertig aufgebauten Tischkreissage abnehmen.
Das Kreissigeblatt durch Verdrehen in den duleren Wanknut-
scheiben als Wanknutsage aufspannen, Den Ségetisch wieder
aufsetzen und die Schnittiefe einstellen.

Die Schnittiefe sollte hichstens | mm gréBer sein als die
Werkstickdicke (siehe Abb. 26).

Die Holzleiste des Gehrungs- und Anschlaglineals gegen das
Zinkenfraslineal 261 auswechseln (Abb. 27). Beim COMBI Koffer
und Schrank ist das Zinkenfraslineal schon fertig montiert mit-
geliefert. Das vollstéandige Lineal in die Fuhrungsnut des Tisches
ginsetzen. Der Anschlag ¢ des Zinkenfriislineals gteht

- von oben und vom Arbeitsplatz aus gesehen - links vom
Ségeblatt (Abb. 28).

Der Anschlag wird nach Lasen der Fligelmutter d so verschoben,
daB seine rechte Aufenkante in Deckung mit der linken Innen-
kante der Abdeckplatte steht.

Die Schutzhaube 260 a und b mit ihren Zapfen in die Locher der
Fithrungsschiene G (siehe hierzu auch Abb. 15 [ Seite 7) vor und
hinter dem Lineal einhangen und mit den Fligelschrauben
befestigen.
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Vorbereitungen zum Zinkenfrdsen und Probeschnitt

Die Antricbsmaschine ans Stromnetz schliefen und einschalten.

Zuniichst ein Probestiick aus Abfallholz (vom zu bearbeitenden
Werkstick) mit seiner linken Kante - betrachtet von der
Badienungsseite her - gegen den Anschlag ¢ stoflen lassen
und gegen das Lineal 261 driicken. So das Probestiick langsam
durchfrasen und zusammen mit dem Lineal wieder vorsichtig
zuriickziehen (Abb. 29).

Jetzt zundichst die Antriebsmaschine wieder abschalten und den
Stecker herausziehan!

Priifen des Probeschnittes:

Der nunmehr als erster entstandene Zinken sollte genau die
gleiche Breite haben wie die lichte Weite der ausgefristen Nut
(spéter massen ja die Zinken des einen Werkstiickes ohne grofies
Spiel in die Nuten des anderen eingreifen). Als Toleranz 146t man
eine bis zu 0,2 mm breitere Nut gelten (siehe Abb. 30).

Hinweis:

Friist man gleich zwel Probestiicke gemeinsam durch, 1aBt sich
hernach den Sitz vom Zinken in der Nut sofort Uberprifen.
Weichen die Werte der Nut und des Zinken voneinander ab, muB
der Anschlag nach Losen der Flugelmutter d (Abb. 31) ent-
sprechend nachgestellt werden: bei zu breitem Zapfen den
Anschlag nher zum S#geblatt hin verstellen; ist der Zapfen
dagegen Gber 0,2 mm schmaler als die Nut, mul der Anschlag
um die gewinschie Korrektur vom Ségeblatt weggeschoben
werden (Abb. 32).

Erneuten Probeschnitt machen.

Erst wenn die Probezinkung nach Wunsch ausgefallen ist, kann
mit dem ersten Werkstick begonnen werden.

Belspiel fiir eine Zinkenverbindung

Die vier Seitenteile fur ein Schubfach (oder Ablagekasten,
Schmucktruhe usw.) werden an allen Stirnseiten gezinkt, Dabei
sind jeweils zwei Bretter (die gegeniberliegenden) deckungs-
gleich zu zinken; siehe Abb. 33,

1. Brett:

Wig beim Probeschnitt das Werkstick mit seiner linken Kante
gegen den Anschlag e stoflen lassen und gegen das Lineal
dricken. Das Brett langsam durchfrisen und zusammen mit dem
Lineal wieder zurtickzighen. Den ersten Zinken kennzeichnen
(siehe hierzu auch Abb. 33 und 35).
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Zum Frisen der nichsten Nut das Brett mit der rechten Kante

der zuvor gefrasten Mut wieder gegen den Anschlag stoflen
lassen: sishe Abb. 34. So wird die erste Stirnseite Nut fidr Nut
fortlaufend fertiggefrést.

Danach ist das Brett um 180 iiber Kopf umzuschlagen (die bereits
gezinkte Seite zeigt dann nach oben), so dal} der erste freigestelite
{und gekennzeichnete) Zinken weiterhin links steht (Abb. 35).

Die zweite Seite wird in gleicher Welise wie die erste durch-
gezinkt; alse mit der linken Seite gegen den Anschlag begonnen.

2. Brett:

Das dem ersten gegenuberliegende Brett soll also mit diesem
deckungsgleich werden. Es wird demnach wie das erste Werk-
stuck durchgefrast.

Hinweis:

lst bei den zu verwendenden Brettern eine ,rechte” und eine
.linke" Seite zu beachten (z. B. wenn einseitig gehobeltes Holz
verwendet wird und die glatte Seite beim fertigen Kasten nach
auben zeigen soll), mull so gearbeitet werden, daf} die deckungs-
gleichen Teile entweder mit der spateren Innen- oder Aullenseite
aufeinanderliegen; siehe hierzu auch noch einmal Abb. 33,

3. Brett:

Um das dritte Brett (das beim Zusammenbau am ersten an-
schliefen soll) frisen zu kénnen, mul zunéichst Brett 1 wieder auf
den S#getisch geselzt werden; und zwar $0, daf sich nun der
erste und gekennzeichnete Zapfen vom Arbeitenden aus gesehen
rechts vom Anschlag c befindet,

Somit ist der Anschlag in der ersten gefrasten Nut und staft
gegen den ersten Zapfen, wie es in Abb. 36 deutlich gezeigt wird.
Die Kante k des ersten Brettes dient nun fiir den ersten Schnitt
an Brett 3 als Anschlag: denn Brett 3 mull ja um genau die Breite
des ersten Zapfens nach rechts versetzt gefrast werden (d. h,

der erste Zapfen von Brett 1 entspricht der ersten Nut von Brett 3).
Die weiteren Nuten werden dann wie Ublich gefrést (Abb, 37).

Die zweite Stirnseite von Brett 3 ist nach Umschlagen des Werk-
stickes um 180° wie die erste zu frisen.

4, Brett

Das vierte Brett mul} wieder deckungsgleich mit dem dritten sein
und ist deshalb in der gleichen Weise zu frasen.

Hinweis:

Bej langen Zinkenreihen muf besonders sorgféltig vorgegangen
werden; denn ungenaues Anlegen oder zu rasches Durchfrésen
fuhrt zu gréferen Ungenauigkeiten und schlechtem Sitz der
Zinkenverbindungen.

Die fertig gezinkten Bretter missen aben und unten bindig
Zusammenpassen.
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Frisen mit dem Nut- und Zinkenfréser 71

Der Fraser hat 100 mm @. Da er beiderseits geschliffen ist,
entspricht die Schnittbreite der Friserdicke von 4 mm. Mit ihm
kénnen bei klginstem Einstellaufwand 4-mm-Fingerzapfen, wie sie
fiir Klein-, Modell- und Spielzeugmébel oft gebraucht werden,
rasch und fehlerfrel hergestellt werden, Die Schnittiefe betréagt
etwa 17 mm.

Grolere Zinken etwa von 8, 12 oder 16 mm Breite kénnen eben-
falls gefrast werden, Nur erfordert deren Herstellung etwas mehr
Einstellaufwand, Der findige Heimwerker kann sich dabei mit
selbstgefertigten Anschldgen helfen,

Der Nut- und Zinkenfriser wird zusammen mit den be!den Spann-
scheiben 23 auf die Befestigungsmutter der Arbeitsspindel
gesteckt und mit dieser zusammen auf der Spindel festgeschraubt
(Abb. 38). Das Zinkenfraslineal 261 wird wie vorstehend beschrie-
ben angebracht, ebenso die Schutzhauben 260,

Bohren mit dem Grundgerét S 1

Aufbau mit Arbeitsplatte (Seite 54)

Den Maschinenhalter 205 bei geldsten Innensechskantschrauben ¢
und d an das linke Rohrende ricken und die Innensechskant-
schraube ¢ im Full a wieder anziehen (Sechskantstiftschlussel 1).
Die Flugelschrauben m am Tischhalter t entfernen und auf der
anderen Seite einsetzen,

Den Tisch h mit angelegten Haltebolzen auf den Tischhalter
setzen - die Tischplatte also senkrecht und der Antriebsmaschine
zugewandt - und alle Fligelschrauben anziehen.

Die Arbeitsplatte senkrecht aufstellen und ein etwa 8 mm dickes
Brett unter die Halbkreissegmente des Tisches legen, damit der
Bohrstinder senkrecht steht (Abb, 41).

Aufbau aus dem COMBI Schrank und dem Grundgeriit S 1

Das Fuhrungsrohr 201 bei gelockerten Innensechskantschrauben ¢
und d (Stiftschlussel 1) im Maschinenhalter 205 nach rechts ver-
schieban, bis die FuBplatte am linken Rohrende steht.

Die Innensechskantschraube ¢ im Full a des Maschinenhalters
anziehen, die Antriebsmaschine im Halter befestigen.
Den Tischhalter t am rechten Ende des Fuhrungsrohres befestigen.

Die Flugelschrauben m am Tischhalter t entfernen und auf der
anderen Seite einschrauben (Abb. 40).

Die Fligelschrauben n am Tisch lésen und den Verstellbiigel auf
Endlage schwenken, so daBl die Haltebolzen ungeféhr parallel zur
Sigetischplatte stehen.
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Den Tisch auf den Tischhalter setzen - die Tischplatte der
Antriebsmaschine zugewandt - und alle Fligelschrauben anziehen.

Das Brett mit giner Schraubzwinge auf dem Arbeitstisch
befestigen.

Den Verstellhebel Q im Blgel einhéngen. Das Bohrfutter 20 auf
die Arbeitsspindel schrauben. Den gewinschten Bohrer in das
Behrfutter spannen.

Das Ganze als Bohrsténder aufstellen und das Rohr in der
Stellung im Tischhalter fixieren, die es genau senkrecht stehen
lant,

Damit ist der Bahrsténder betriebsbereit,

Der Maschinenhalter ist durch Bewegen des Verstellhebels Q
etwa um 100 mm verstellbar.

Arbeitshinweise

Auf keinen Fall den Bohrfutterschliissel an der Bohrmaschine
befestigen bzw, mit einer Schnur oder Kette anhangen.

Soll das zu bohrende Werkstuck durchgebohrt werden, so mul}
der Bohrer in der Endlage - also bei ganz heruntergedriicktem
Verstellhebel - in der Bohrung der Tischplatte stehen.

Reicht die Hebelwirkung dazu nicht aus, oder steht der

Bohrer zu tief, so verschiebt man den ganzen Maschinenhalter
bei geloster Innensechskantschraube ¢ entsprechend auf dem
Fihrungsrohr, Bitte vergessen Sie nicht, die Innensechskant-
schraube wieder anzuziehen,

Einen Tiefenanschlag fir Sacklécher ergibt der Stahlhalter 219
der Drechseleinrichtung, wenn er nach Abb, 41 befestigt wird.
Ein Holzstick als Bohrunterlage ist bei allen Bohrarbeiten
vortellhaft. Einmal schiitzt sie den Tisch vor Beschiddigungen und
zum anderen verhindert sie weltgehend das unangenehme
Ausbrechen des Bohrlochs am Bohreraustritt.

WVarsicht bei Durchgangsléchern! Wenn die Bohrerspitze den
Boden durchbricht, den Druck vermindern. Dinne Blache ebenfalls
auf einer Unterlage bohren, damit der Bohrer nicht verlduft. Die
Wendel des Bohrers mulb liinger sein als die Bohrung, damit die
Spéne gut abfliefen konner. AuBerdem zieht man bel tiefen
Lachern den Bohrer 6fters zurick, um die Spéne zu entfernen;
notfalls dabei mit einem Pingel nachhelfen, niemals aber mit den
Fingern.
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Der Tisch kann zum Schleifen sowohl iiber den Schleifteller
geschoben (Abb. 44 und 45) als auch daver gesatzt werden
(Abb. 46), Immer ist der Tisch im vollen Bereich schwenkbar, Die
gewahlte Anordnung hiingt von der Grofie des Werkstickes ab.

Dabei ist aus Sicherheitsgrinden die Offnung zwischen Tisch und
Schleifteller maglichst klein zu halten.

Anwendung

Schnittflichen milssen fast immer nachtréglich verschliffen
werden, um ein gefilliges Aussehen der Oberfliche zu erzielen
oder um Ungenauigkeiten auszugleichen.

Der Schieifteller eignet sich dartber hinaus besonders zum
Kantenbrechen, Abrunden (Abb. 45) oder Facettieren von Holz-,
Metall- und Kunststoffteilen. Mit dem Anschlag- und Gehrungs-
lineal (Abb. 44) lassen sich auch Gehrungen, z. B. fur Bilder-
rahmen, fertigen. Auch Werkzeuge konnen gescharft und
geschliffen werden, z. B, die Handdrehstahle der Drechselein-
richtung.

Spiral-Bohrer jedoch schérft man mihelos mit dem BOSCH
COMBI Bohrer-Schirfgerat S 40 (Best.-Nr. 0603053 000),

Arbeitshinweise

Beim Schleifen stets eine Schutzbrille tragen!

Fir jeden Werkstoff und entsprechend der gewlnschien Ober-
flachengite wihlt man ein geeignetes Schleifblatt aus.

Je feiner die Kornung eines Blattes ist, desto hoher ist seine
Kennzahl.

Schleifblitter, mit denen schon einmal Eisen geschliffen wurde,
sallte man nicht mehr fir die Holzbearbeitung verwenden, da der
zurlickgebliebene feine Eisenstaub in die Holzporen eindringt
und spéter unschine Rostflecken hervorruft,

Geschliffen wird mit geringem Druck und stets an der ablaufenden
Seite des Schleiftellers. So hat das Werkstiick eine sichere
Auflage und die Schleifspane werden nach unten in den Schutz-
kasten abgefihrt,

Beim Schieifen von Balsaholz tut ein in der Nihe aufgehangles
feuchtes Tuch gute Dienste, es bindet den herumfliegenden, sehr
leichten Balsastaub.
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Drechseln

Das Drechseln erschlieft die Schonheit des Holzes ganz be-
sonders. Auch wenig Gelbte kommen schon zu recht ansehnlichen
Ergebnissen, die mit fortschreitender Erfahrung, Handfertigkeit
und gutem Einfihlungsvermogen in die Méglichkeiten des Holzes
zu beachtlichen Proben (hres Kénnens werdan,

Mit der Drechseleinrichlung kénnen Schalen, Dosen, Teller,
Platten, Stuhl- und Tischbeine lings- und plangedrechselt werden,
mit dem extralangen Rohr 200 (Sonderzubehér) bis 880 mm
Lange.

Aufbau zum Lingsdrechseln (Abb, 47)

Zwischen Universaltisch-Unterkante und Rohr mul} ein Abstand
von etwa 5 mm bleiben. Man legt am besten den Sechskant-
stiftschltissel auf das Rohr, 1aBt den Tisch aufsitzen und klemmt
ihn dann mit den Fligelschrauben fest.

Das Bohrfutter 20 auf die Arbeitsspindel schrauben, den Drei-
zackmitnehmer 230 in das Bohrfutter einspannen und den Verstell-
hebel @ in den Bugel r einhingen.

Die Zentrierschraube 228 mit dem Sechskant in den Einpaf
des Tisches einsetzen und mit Unterlegscheibe, Federring
und Mutter befestigen (Gabelschlissel 2).

Der Abstand zwischen Zentrierschraubenspitze und Rohrober-
selte |st die Spitzenhdhe, die 95 mm betrégt und mit dem Abstand
Dreizackmitnehmerspitze - Rohroberseite Obereinstimmen soll,

Der Abstand zwischen Dreizackmitnehmer und Zentrierschraube
ist die Spitzenweite. Sie betrdgt etwa 280 mm. Fir langere
Drehteile kann sie um etwa 70 mm vergréBert werden. Dazu den
Tischhalter voem Arbeitsbrett abschrauben, vom Flhrungsrohr
ltzen, abziehen und um 180° verkehrt, alzo mit Rechtsauslage,
wieder am Aohrende befestigen und auf das Arbeitsbrett
schrauben. Den Tisch abnehmen und umaekehrt, d. h. die Tisch-
platte der Antriebsmaschine zugewandt, wieder aufsetzen. Die
Tischkante liegt bei richtiger Spitzenhshe jetzt auf dem Tischhalter
auf.
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Hinweis:

Die Zentrierschraube 228 kann auch in dem als weiteres Zubehor
erhéltlichen Querhalter 221 (Best.-Nr. 1 608 010006) befestigt
werden: durch den Fortfall des senkrechigestellten Sigelisches
erhilt man mehr Bewegungsfreiheit.

Befestigt wird der Querhalter mit den beiden Flugelschrauben
m am Tischhalter f wie in Abb, 48 dargestellt,

An den beiden Aufnahmeseiten des Werkstickes das Zentrum
markieren. Eine Seite mit einem Zentrierbohrer fur die Aufnahme
der N.un____._nam_:m 229 vorbereiten. Auf der anderen Seite den
Dreizackmitnehmer 230 einschlagen, Den Dreizackmitnehmer

in das Bahrfutter eingpannen und den gegenseitigen Zantrier-
punkt mit Hilfe des Verstellhebels Q in die Zentrierspitze
dricken, Den Verstellhebel festhalten, bis die Arretierschraube d
angezogen ist,

Jetzt wird die Stahlauflage 219 (Abb, 49) befestigt. Zum Langs-
drehen steht sie im allgemeinen parallel zum Flhrungsrohr, sie
kann aber in jede beliebige Stellung zum Werkstick gebracht
werden. Zur Montage die Flugelmutter l6sen, beide Klemm-
schellen um das Fuhrungsrohr legen und die Fligelmutter wieder
festschrauben.

Wor dem Einschalten der Maschine Werkstiick ven Hand
durchdrehen.

Aufbau zum Querdrechseln

Anstelle des Bohrfutters die Planscheibe 223 von Hand auf-
schrauben (die Tischplatte vom Tischhalter abnehmen). Das Werk-
stiick kann entweder mit der Mitnehmerschraube 231 oder mit

4 Holzschrauben auf der Planscheibe befestigt werden.

Befestigung durch Mitnehmerschraube (Abb. 51)

Die Mitnehmerschraube bis zum Anschlag in die Planscheibe
einschrauben. Das leicht zentrierte Werkstick auf die Mitnehmer-
schraube drehen, bis es an der Planscheibe anschlagt. Beim
Abnehmen des Werksticks wird in den meisten Féllen die
Mitnehmerschraube aus der Planscheibe herausgedreht und bleibt
im Werkstick stecken. Sie ist dann ohne weiteres mit einem
Schraubendreher vom Werkstiick abzuschrauben,

Befestigung durch Holzschrauben

Durch die 4 Schlitze der Planscheibe kann das Werkstick auch
mit Holzschrauben, am besten mit Halbrundschrauben und Unter-
legscheiben, auf der Scheibe befestigt werden.
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Bohren auf der Drehbank (Abb. 52)

Werksticke, die nur einseitig auf der Holzdrehbank befestigt
sind, sei es auf der Planscheibe oder auf anderen Einspann-
vorrichtungen, konnen auf der Holzdrehbank mit Hilfe des Quer-
halters 221 auch lingsgebohrt werden.

Das Behrfutter palt auch auf das vordere Gewinde der Zentrier-
schraube, Mit Bohr-, Ausreib- und Ausdrehwerkzeugen kann
das auf der Maschinenseite eingespannte, sich drehende und
Uber den Verstellhebel zugestellte Werksilck bearbeitet werden.

Weiteres Zubehdr

Fir sehr lange Drehteile, z. B. Tischbeine, nimmt man das
verlingerte Fiihrungsrohr 200 (1200 mm lang). Die Handdreh-
stahle 96, 97 und 98 erganzen das Werkzeugprogramm zur
Drechseleinrichtung.

Fiir besondere Anspriche beim Drechseln ist die mitlaufende
Drehbankspitze 229 (Best.-Mr. 1 603515002) im COMBI Pro-
gramm. Ein Machschmieren und stindiges Nachspannen wihrend
des Drechselns ist damit nicht mehr notwendig.

Die mitlaufende Drehbankspitze wird mit Mutter, Unterlegscheibe
und Federring der Zentrierschraube 228 im Querhalter 221 (oder
im Universaltisch 202) befestigt: siehe Abb. 53.

Drechselwerkzeuge (Abb. 54)

Die Werkzeuge, mit denen der Drechsler den WerkstoHf form-
gebend bearbeitet, heillen Handdrehstihle, Die Rohre® und der
Meifel” sind die beiden Grundwarkzeuge, auf die fast alle
Handdraehstihle zurlckzufihren sind. Mit ihnen kénnen die
meisten Drechselarbeiten ausgefuhrt werden: Die grofie und die
klaine Formrihre 95 und 96, der Drehmeiflel 97 und der
Abstechstahl 98,

Die Formrihre

Die Formréhre, ein Hohlstahl, dient je nach Schneidenform zum
Schruppen (Herstellen der runden Form aus dem unrunden
Rohling), zum Schlichten (Fertigdrehen der Werkstiicke) und
zum Drehen fast aller geschweiften Formen in Weich- und Hart-
holz. Die kleine Formrihre ist vorwiegend fir die Hartholz-
bearbeitung gedacht, die grole dagegen fir Weichholz.
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Der DrehmeiBel

Der DrehmeiBel dient zum Schlichten, Ein- und Abstechen und
Sauberdrehen. Seine Schneidenform macht ihn geeigneler als
die Formrahre, zylindrischen, gewolbten und runden Formen des
Werkstlcks die letzte feine Glitte zu geben. Aus der schrig
angeschliffenen Schneide, deren Gestalt abhéngig ist von dem
zu bearbeitenden Werkstoff und der herzustellenden Form,
ergeben sich ein oberer spitzer und ein unterer stumpfer Winkel,
die .obere” und die .untere” Spitze, Mit der oberen Spitze

wird ein- und abgestochen, mit der unteren werden flache
Rundungen fertiggedreht,

Der Abstechstahl

Der Abstechstahl wird vorwiegend dort zum Abstechen benlitzt,
wo der Drehmeifiel zu grof ist, AubBerdem kénnen mit ihm
schmale Platten (schmale, tiefe Rillen) an Hirn-, Quer- und Lang-
holz gedrechselt werden.

Behrer (Abb. 55)

Aufer den Handdrehstihlen werden beim Drechseln auch noch
Bohrer gingesetzt. Man unterscheidet Bohrer fir Langholz und
Querholz (1 a - d). daneben kennt man noch Ausreiber und
Versenker (1 e) sowie Frasbohrer (1 f, g). Spezialbohrer gibt es fir
andere Materialien wie Messing (2), Kupfer und Leichtmetall (3)
sowie Bakelit und Kunststoff (4).

Drechseln in Langholz
Werkstoff

Geeignet sind Rundlinge aus Stamm- und Astabschnitten bis

20 cm @, Scheiter (Viertel-, Drittel- und Halbscheiter) oder
Vierkanthtlzer aus Bohlen und Brettern. Vierkanthdlzer'bis zu

4 ¢m Dicke kénnen mit ungebrochenen Kanten aufgespannt
werden (Abb, 56), Dickere Werkstiicke werden mit Kreissége oder
Stichsige abgekantet. Nur trockenes, astfreies und gesundes Holz
verwenden; Buche, Birnbaum, NuBbaum und Kirsche sollten
moglichst geddmpft sein.

Lingsdrechseln zwischen Dreizackmitnehmer und Zentrierschraube

Ist das Werkstick aufgespannt, so riickt man die Stahlauflage
mdglichst dicht an das Werkstiick heran und befestigt sie in
geeigneter Hohe (ungefahr gleiche Hohe wie Drehachse des
Werkstickes).

Harte und weiche Holzer verlangen unterschiedliche Schneid-
winkel (siehe hierzu Abb. 57: Stahlhaltung bei Weichholz (a),
Harthalz (b) und () bei sehr hartem Holz). Hierzu wird die Stahl-
auflage hoher oder tiefer eingestellt, um so den giinstigsten
Anstellwinkel fir den Drehstahl zu erhalten.
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Drechsealn in Querholz
Werkstoff

Beim Aufteilen des Stammes in Bretter unterscheidet man das
Herzbrett (durch den Kern des Stammes), die beiden ansachlieBen-
den Mittelbretter, Seitenbretter und Fladen. Davon sind die
Seitenbretter am besten fir das Querholzdrechseln geeignet,
weil sie fur die dort anfallenden groBflachigen Drehteile, z. B.
Schalen, Dosen, Teller, Lampensockel u. ., durch ihre lebhafte
Maserung eine schdne Oberfléche ergeben. Gut abgelagertes
Holz ist hier besonders vorteilhaft, GréBere Werksticke, die
besonders sparrig und unrund sind, werden mit der niedrigsten
Drehzahl der Antriebsmaschine gedrechselt. Von Fall zu Fall wird
es zweckmibig sein, die Drehbankspitze im Querhalter

dagegen zu setzen.

Technik (Abb. 63, 64 und 65)

Beim Querholzdrechseln liegt die Faser quer zur Drehbank-
Langsachse. Am Umfang zeigt sich im Wechsel Hirn- und Lang-
holz, an der Flachseite dagegen immer Querholz.

Den Drechselstahl immer auf der Mittelachse des Werkstickes
fihren.

Zum Plandrehen von Querholz bendtzt man am besten einen
maglichst kurzen MeiBel, der nur auf einer Seite angeschliffen
ist, Gedrechselt wird nur auf der ablaufenden Seite des Werk-
stiicks (Abb. 63). So hat der Drehstahl immer eine sichere
Auflage.

Beim Formdrehen wird mit der Formréhre vorgeschruppt und,
wenn es die Form erlaubt, mit dem Drehmeilel geschlichtet.
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Scharfen der Handdrehstihle

Die Handdrehstihle, aber auch alle anderen Handwerkzeuge,

die sich beim Gebrauch abniitzen und deswegen geschirft oder
nachgeschliffen werden missen, sind am besten auf dem BOSCH
COMBI Schleifbock S 55 (Best.-Mr, 0603054 100) zu schirfen,
(Abb, 66). Auch mit dem Plan- und Schleifteller 223, der auf die
Spindel der Antriebsmaschine geschraubt und mit einem selbst-
klebenden Schleifblatt 125 versehen wird, ikt sich verhdltnis-
miiflig gut schleifen und scharfen.

Hinweis:

Den Schieifteller niemals auf eine sich drehende Spinde| auf-
laufen lassen.

Scharfe Schneide - guter Schnitt

Das Schiirfen sollte méglichst oft geiibt werden. Es besteht aus
zwei Vorgangen: dem Schleifen und dem Abziehen.

Die Drehstdhle kBnnen nall geschliffen werden; man taucht sie
dabei zum Abklhlen immer wieder in kaltes Wassar.

Das Schleifgut nicht ausglithen oder blau anlaufen lassen!

Uber das richtige Schleifen und die verschiedenen Schneiden:
formen gibt Abb. 67 auf dieser Seite ausfuhrlich Aufschluf,

Schiitzen Sie beim Schleifen Ihre Augen mit einer Schutzbrille vor
dem Schleifstaub und Funkenflug!

Der beim Schleifen entstehende kleine Grat an der Schneide wird
durch- Abziehen auf dem Abziehslein entfernt. An einem
JArkansas”-Stein werden die Werkzeuge mit Petroleum abge-
zogen. Wesentlich billiger ist der sogenannte .Belgische
Brocken”, ein weicher, gelblicher Naturstein, Hier wird mit Wasser
abgezogen.

48




Sagen mit der Vorsatzstichsidge S 31 oder S 41

Mit der am Grundgerit angebauten Vorsatzstichsége lassen sich
viele Brettformen herstellen: Kreise, Kreisaus- oder -abschnitte,
Bogen, Kurven etc.

Aufbau

1. Das Grundgerat nach Bild 68 mit der COMBI Maschine und
der Mutter 22 aufbauen.

2. Die Vorsatzstichséige vorbereiten,
a) Den schwarzen Kunststoffgriff d abnehmen (bei Modell
S 3).
b) Die Fubplatte abnehmen. Dazu die beiden Schrauben
herausdrehen.

3. Das Sageblatt in die Hubstange v der Stichséige einfihren, um
80° drehen und befestigen (siehe auch Bedienungsanleitung
fur die Vorsatz-Stichsige).

4. Das Stichsagegehduse auf den Spindelhals der Maschine
schieben und die Schraube ¢ festziehen.

5. Die Tischplatte aufsetzen (Abb. 69) und die beiden Fligel-
schrauben m anziehen.
Zum Sagen von Kleinteilen ist die Abdeckplatte 241 (Best.-Nr.
1601 037 900) in den Tisch einzusetzen,

Arbeitshinweise

Die mitgelieferten Sigeblétter entsprechend des zu sigenden
Waerkstoffs auswithlen (Holz, Metall, Kunststoff; sishe hierzu die
Tabelle auf Seite 58).

Siégen mit leichtem, gleichmafigem Vorschub. Auch beim Kurven-
ségen stets nur nach hinten dricken (Abb. 70).

Beim Metallsdgen schmieren, z. B. mit Talg, Maschinendl, Seifen-
wasser.

Fiir Ausschnitte ein Loch bohren, dann das S#igeblatt einfuhren,
Bei Gehrungsschnitten am besten das Anschlaglineal verwenden,
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Schnittgeschwindigkeiten

Als Schnittgeschwindigkeit (v) gilt die zwi-
schen Werkstoff und Schneide des Werkstoffs
in der Hauptbewegungsrichtung auftretende
Geschwindigkeit. Sie wird meist in Metern
je Minute (m/min), beim Schleifen und bei der
Holzbearbeitung in Metern je Sekunde (mfsec)
angegeben. Fir drehende Hauptbewegung
(z. B. Kreissagen) gilt

:t-d'nm" 3
—1m min
n-d-n
1000 - 60

oder m/sec

d = Durchmesser des Sageblatts in mm
n = Drehzahl des Sageblatts je Minute =
U/min

Bestimmend fir die Auswahl der richtigen
Schnittgeschwindigkeit sind

@ Der Werkstoff des zu bearbeitenden Werk-
sticks (hart oder weich)

@ Der Werkstoff des Schneidwerkzeugs
(Werkzeug-Stahl oder Schnellarbeits-Stahl)

@ Der Arbeitsvorgang (Bohren, Sagen,
Drehen)

@ Die Arbeitsstufe (Schruppen, Schlichten)

@ Die Querschnittform des Spans (Vorschub
und Schnittiefe)

® Der Werkstick- oder der Werkzeugdurch-
messer

@ Die Kihlung

Cutting speeds

The cutting speed (v) is the speed occurring
in the main direction of motion between: the
material and the culting edge of the tool. It
is usually given in metres per minute (m{min)
for grinding, and in metres per second (m/sec)
for wood-working. For rotary motion e.g. cir-
cular saws) the following expressions apply:

_x-d-n
1000

m/min

x-d-n

1000 - 60

or v = mfsec

d = dia. of saw blade in mm;
n = rotational speed of saw blade in r.p.m.

The choice of the correct cutting speed is
determined by the following factors:

@ the material of the workpiece (hard or soft)

® the material of the cutting tool (tool-steel
or high-speed steel)

@ the operation (drilling, sawing, turning)
@ the stage of working (roughing, smoothing)

@ the cross-section of the chip (feed and
depth of cut)

@ the diameter of the workpiece or tool

@ the cooling

Arbeitsgange
Werkstoffe Bohren Sagen, Frasen Drehen Kihlmittel
WS')  HSS) WS | HSS WS | HSS
Schnittgeschwindigkeiten in m/sec
Holz Weichholz 8-12 — 20-30 | 30-50 8-12 —
Hartholz 8-15 — 15-20 | 2540 8-15 —
Sperrplatten 8-15 — 15-20 | 25-40 —_ -
Spanplatten 510 | 10-20 | 1520 | 20-30 = = Wachs
Faserplatten, hart 5-10 | -40 | 1520 | 20-30 | — = Seife
Faserplatten, weich beliebig|beliebig — — —_ —_
Oberflache vergitet — - 10-20 20-25 — —
Schnittgeschwindigkeiten in m/min
Eisen und Baustahl bis St 50 12-16 | 20-35 | 15-25 | 30-40 | 10-20 | 20-30 Talg
Stahl Automatenstahl 8-12 | 10-20 | 10-20 | 20-30 | 10-20 | 15-25 Bohrol
&an}l:gemgen oder
erkzeugstahl — 15-20 — 12-20 8-14 18-20 i
z. B. Silberstahl SHRHEnNAREE)
GuBeisen — 15-30 — 16-20 6-14 | 20-35 trocken
Bunt- Messing, zah — 50-60 — 50-80 | 20-30 | 40-60 Seifenwasser, Talg
metalle Messing, sprode —_ B0-100 — 100-150 | 30-80 | 60-120 trocken
Kupfer — 60-150 — 50-80 20-40 40-70 Seifenwasser, Talg
Bronze = 40-100 — 80-120 | 20-50 40-80 trocken, Talg
RotguB3 — 50-100 = 60-120 | 20-40 | 40-70 Seifenwasser
Zinklegierung - 50-70 — 80-120 | 20-40 | 40-70 Bohrél
Aluminium, weich — 100-200 — 180-400 | 50-100 | bis 160 } Seifenwasser,
Aluminium, hart — 100-150 - 150-300 | 40-80 | bis 160 Petroleum, Spiritus
Kunststoffe Bakelite — 30-50 20-50 40-60 — 30-50 trocken
u. a. Plexiglas — 30-50 | 30-50 | 40-80 — 30-50 Seifenw., Spiritus
Vulkanfiber 50-100| -200 50-100 | 100-200 — — trocken
Hartpapier 10-20 | 20-30 | 10-20 | 20-30 | 15-25 | 20-40 trocken
Hartgewebe 10-20 20-30 10-20 20-30 15-25 20-40 trocken
Hartgummi 20-30 30-50 20-30 30-50 | 30-40 | 40-60 trocken
Stein, Marmor = = S = 24 -10 Wasser, Terpe
Keramik Ziegel — — — = Hartmetall } trocken ode.
Beton —_ —_ — — Hartmetall standig Wasser
Glas — — = Dreikantbohrer Petroleum
(aus alten Feilen)

') Werkzeug-Stahl ?) Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl %) Gemisch aus Wasser und Bohral
Operations
Materials. Drilling Sawing, milling Turning Coolant
TS' | HSS? 5 ] HSS TS | HSS
Cutting speeds in m/sec
Wood soft wood -12 —_ 20-30 | 30-50 8-12 —
hard wood 815 — 15-20 | 2540 8-15 —
plywood 8-15 — 15-20 | 25-40 — —_
chipboard 5-10 N0 15-20 | 20-30 — — wax,
fibreboard, hard 5-10 -40 | 15-20 | 20-30 —_ —_ soap .
fibreboard, soft free free — - — —_
choice | choice ‘
| = 30 |0 2005 — -
Cutting speeds in m/mia
Iron and Structural steel 12-16 | 20-35 | 15-25 | 30-40 | 10-20 | 20-30 I
steel up to St 50 I
Automatic steel 8-12 | 10-20 | 10-20 | 20-30 | 10-20 | 155 I tallow
bright-drawn drilling oil, .
Tool steel = 15-20 12220 | 814 | 1820 |2 or oil emulsion
e.g. Stubb-s steel
Cast iron — 15-30 — 16-20 6-14 | 20-35 dryv
Nonferrous  Brass, tough — 50-60 — 50-80 | 20-30 | 40-80 =
metals Brass, brtile — | @0 — f100-19| 3080 | €0-120 -
opper — 60-150 — 50~ 20-40 | 40- >
Bronze = | 4000| — | s-120| 2050 | 40-80 Phrgin el 8
Gun-metal - 50-100| — 60-120 | 20-40 | 40-70 el
Zinc alloy — | s0-70 | — | 8o-120| 20-40 | 40-70 9
up to
Aluminium, soft — 100-200 — 180-400 | 50-100| 160 emulsion
up to paraffin, spirit
Aluminium, hard — 100-150 — 150-300 | 40-80 160
Plastics etc. Bakelite — 30-50 | 30-50 | 40-60 — 30-50 dry
Perspex — 30-50 | 30-50 | 40-80 — 30-50 emulsion spirit
Vulkan fibre 50-100 | -200 | 50-100|100-200| — s dry
Bonded paper 10-20 20-30 10-20 20-30 15-25 20-40 dry
Bonded fabric 10-20 | 20-30 10-20 20-30 15-25 | 20-40 dry
Hard rubber 20-30 | 30-50 | 20-30 | 30-50 | 30-40 | 40-60 dry
Stone, Marble — — — — 2-4 -10 water, turpentine
ceramics Tiles — — — = cemented 1 dry or constant
Concrete — - — — carbide I water
Glass — - — — cemented paraffin
carbide
triangular drill
(old files)
! Tool steel ? High-speed steel * Mixture of water and drilling oil




Hinweise zur Selbsthilfe

Eine Arbeitsplatte fir das Grundgerét S 1 kénnen Sie sich ohne
weiteres selbst anfertigen,

Bendtigt werden dazu folgende Telle:

1 Sperrholz- oder Prefispanplatte etwa 350x 700 mm, ca. 10 mm
dick

1 Buchenleiste 25x 35 mm, ca. 440 mm lang
1 Buchenleiste 12x 15 mm, ca, 440 mm lang
3 Senkholzschrauben 3.5% 35 mm

3 Senkholzschrauben 3,5 x 20 mm

etwas Kaltleim, z. B. PONAL

Die Sperrholzplatte an der Tischkreissidge nach den angegebenen
AuBenmalien sigen. Als nachstes die beiden Leisten ebenfalls an
der Tischkreisstige zurichien; die abgesetzte Leiste wird gefalzt.
Die Durchgangsldcher fir die Befestigungsschrauben in den
Leisten bohren und entsprechend den Senkkipfen der Schrauben
mit einem Senker oder einem gréBeren, passenden geschliffenen
Beohrer, der wenig Schnitt hat, versenken. Jetzt die Lage der
kleinen Leiste nach Skizze auf dem Brett anzeichnen, die

kleine Leiste darauf legen und die Befestigungslécher fir die
Schrauben markieren. Dies kann mit einer Kérnerspitze geschehen
oder aber mit den durchgesteckten Schrauben selbst. Die
markierten Stellen brauchen nicht gebohrt zu werden; man ver-
senkt sie durch einen Hammerschlag auf die Kérnerspitze oder
driickt sie mit einer Ahle ein,

Ist die kleine Leiste befestigt, dann die grofie nach Mali
anbringen; den Abstand mit dem FuB des Maschinenhalters
messen, damit der Ful spéter nicht klemmt,

Ist auch diese Leiste festgeschraubt, so kénnen die beiden
Schlitze an der Brettschmalseite vermalit werden. Im ange-
gebenen Abstand Behren mit einem &- cder 7-mm-Bohrer, und
dann die Bohrlécher nach aulien zum Schlitz verlangern, entweder
mit der Krelssdge oder mit der Vorsatzsége.

Stimmt alles, dann die Leisten nochmals abschrauben. Alle
Kanten an Brett und Leisten - gegebenenfalls auch die Brett-
seiten - am Schleifteller versdubern und die Leisten wieder
befestigen, jetzt aber mit Kaltleim und Schrauben. st der Leim
hart (nach etwa 6 Stunden), so kann das fertige Brett mit Leindl
oder EinlaBgrund gestrichen werden.
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Wartung und Pflege

Jedes einfache Handwerkzeug erfordert
schonende Behandlung,

einwandfrelen Zustand,

ein wenig Pflege.

Dies erwartet auch Ihr BOSCH COMBI von Ihnen.

Schonende Behandlung dankt Ihnen Ihre COMBI Maschine durch
stete Betriebsbereitschaft, Arbeiten Sie mit ihr entsprechend der
beigegebenen Bohrmaschinen-Bedienungsanleitung, Luftungs-
4ffnungen stets staubfrei halten und nicht verdecken.

Achten Sie darauf, dafl Werksticke aus Holz keine Négel oder
andere Metallteile enthalten.

Einwandfreie, gescharfte Einsatzwearkzeuge sind Voraussetzung
fiir eine gute Arbeit. Werkzeugschneiden sind 8uBlerst empfindlich,
Schistzen Sie diese deshalb veor Stoll und Schlag und vor

anderen Werkzeugen.

Pflegen Sie nach der Arbeit Inr Werkzeug und fetten Sie die
blanken Stahlteile nach der Reinigung ein, am besten hauchdinn
mit Vaseline oder einigen Tropfen séurefreien Uls. Vergessen
Sie aber nicht, diese Teile wieder abzuwischen, bevor Sie Holz
barbeiten. Fett und Ol hinterlassen unschéne Spuren im Holz,
die sich schwer entfernen lassen.

Die griffbereite Aufbewahrung der Geréte und Einsatzwerkzeuge
erhoht ihre Betriebsbereitschaft und schiitzt sie weitgehend vor
Beschédigung. Der beste Aufbewahrungsort fiir Geréit und
Werkzeug ist ein Schrank mit passenden Halterungen, den anzu-
fertigen Sie sich zu lhrer ersten do it yourself-Aufgabe machen
konnen (wenn Sie nicht schon den groen COMBI Schrank
besitzen).




g —

e —— ey

) U

Und zu guter Letzt noch eine Mahnung
zur Achtsamkeit

Ihr BOSCH COMBI ist kein Spielzeug. Deshalb beachten Sie
bitte:

@ Die am COMBI Werkzouq vorgeschenen Schutzeinrichtungen
und Schutzmalinahmen beachlen und bendtzen.

@ Bei allen Umstellungen am Geriit den Stecker herausziehen.
Kabel und Stecker in Ordnung halten.

® Umfang und Gewicht umlaufender Werksticke auf die Dreh-
zahl der Maschine abstimmen.

® Schrauben und Muttern nur mit den dafiir vorgesehenen,
einwandfrelen Werkzeugen losen bzw. immer fest anziehen.

® Umlaufende Telle vor dem Einschalten von Hand durchdrehan:
Erst einschalten, wenn sie frei und rund laufen,

@ Kzine Werkzeugschlissel stecken lassen.

& 'Werkzeugschirfen nur mit Schutzbrille. Auch beim Drechseln
und Schleifen ist sie der beste Schutz fir die Augen.

® Immer Vorsicht und Wachsamkeit wie an allen Maschinen
walten lassen,

Last but not least some notes for your safety
and the protection of your tools

Your BOSCH COMBI tools are no toys. Therefore you should
observe the following recommendations:

@ Use the protective dovices provided for the COMBI tools,
and observe the safoly measures.,

® Disconnect the machine from mains contact prior to mounting
or modifying an assembly. Keep the cable and plug in good
condition,

® Make sure that size and weight of rotating working pieces are
suited for the speed of the mochine.

® Loosen screws and nuls only with appropriate tools; always
tighten them propaerly.

® Rotating parts should at first be turned by hand; the machine
should only be switched on, if free and true running
I8 ansurod,

® Remove tool keys immediately from the tool.

® Always wear protective goggles when sharpening tools;
goggles are also the best means to protect your eyes when
waod turning. grinding, and sanding.

® Exercise the same caution as you would with any other
machine.

Et pour terminer, encore un rapel impoitant!

Votre BOSCH COMBI n'est pas un jouet, observez donc les
paints suivants:

@ Prenez note des dispositifs et dispositions de protection
prévus pour votre BOSCH COMBI.

® A chaque transformation de I'appacci retirez la fiche. Fiche
et céble doivent toujours étre en born état.

@ Choisissez le régime en rapport au format et au poids de la
pigce & travailler.

® Pour desserrer les vis et écrous, n'utilisez que les outils
prévus & cet effet qui doivent étre en bon état. Serrer toujours
lag vis & bloc.

® Virer d'abord 4 la main les pidces que vous voulez tourner,
assurez-vous qu'elles tournent librement et correctement et
ensuite seulement, enclenchez,

@ Me laisser aucune clé sur un outil.

@ Affuter vos outils uniquément avec des lunettes de protection.
Elles sont également recommandées pour le meulage at le
tournage.

® Soyez prudent comme il faut I'étre avec chaque machine.

Y por tltimo unos consejos de prudencia

Su BOSCH COMBI no es un juguete. Por eso rogamos no
olviden:

® Haga siempre uso de las normas y de los dispositivos de
seguridad,

® Cada vez que cambie algin accesorio, desconecte su herra-
mienta, pero sacando la clavija de la red, Cuide de que la
clavija y el cable estén siempre en buen estado,

® Ajustar siempre el diametro y peso de las piezas de trabajo
a la velocidad de la méquina.

® Para apretar o aflojar tornillos o tuercas, utilizar sélo las
herramientas adecuadas y previstas para este fin,

@ Antes de poner el aparato en marcha, comprobar i la herra-
mienta que se haya acoplado desliza con suavidad es decir,
que no se encuentre agarrotada. Esto se efectia girando la
herramienta con la mano.

® Nodejar nunca puestas en la maquina, llaves que haya
utilizado para apretar tornillos, etc.

@ Al afilar alguna herramienta, no olvidar proteger sus ojos con
gafas. También es conveniente usarlas para tornear y para
lijar.

@ Trabajar siempre con las debidas precauciones, al igual que
normalmente se hace con cualguier tipo de maquina. \
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Garantie

Fir Material- oder Herstellungsfehler leisten wir 6 Monate
Garantie ab Liefertag. Innerhalb dieser Frist wird eine defekte
Maschine bei jeder BOSCH Elektrowerkzeug-Kundendienststelle
kostenlos instandgesetzt bzw, kostenlos ausgetauscht. Bitte
legen Sie dazu die Rechnung oder den Lieferschein vor.
Matirliche Abnitzung, Schiden durch unsachgeméle Behandlung
oder Eingriffe Dritter unterliegen nicht der Garantie.

Auflerhalb der Garantiezeit wird eine Instandsetzung zu niedrigen
Freisen berechnet,

Die BOSCH-Kundendienst-Werkstatten informieran und beraten
Sie gut.

_ Bosch
Elektrowerkzeug
_ Sofort-Kundendienst
mit Garantie

&

Sofort-Kundendienst (in der BRD und West-Berlin)

Fiir samtliche Antriebsmaschinen und alle Perfekt-Einzweckgerite
gibt es den Sofort-Austauschdienst:

Sollte tatsachlich einer BOSCH Maschine sinmal irgendetwas
fehlen - die Fachgeschafte mit dem BOSCH Sofort-Kundendienst-
Zeichen und alle BOSCH Elektrowerkzeug-Kundendienststellen
halten Austauschmaschinen mit 6-Monats-Garantie bereit,

Warum hat BOSCH einen Austauschdienst?

Das ist besser, weil Sie auf das Austausch-Geréit 6 Monate
Garantie erhalten,

Das geht schneller als Reparieren,

Das ist billiger, weil die lohnintensiven Einzelreparaturen
teurer sind, Sie sparen Geld,

Das ist klarer, weil der Schaden durch ein Diagnose-System
mit Schadensgruppen ermittelt wird,

Dasg ist sicherer, weil jedes Austauschgersit im Werk auf
alektrische Sicherheit geprift wird.

SHgeblattschiirfdienst (in der BRD und West-Berlin)

Mit jeder Kreissége erhalten Sie einen Gutschein. Damit kéinnen
Sie das stumpf gewordena Stgeblatt gegen ein geschérftes
kostenlos umtauschen,

Alle weiteren stumpfen Sageblétter werden dann zu einem
Austausch-Aufpreis eingetauscht.

Sdgeblittq fur Vorsatzstichsige S 31 und S 41
I

Slgeblditer Typ Eahms hnweraong 100 Ausilhrong Huilzbaie
lellung Linge Far u-...‘.-.n_nc._o
TR & man Harl Wi Weldhhalz; Sperolz- wnd peschirt! &4 mm o 600 530 0
R e e Farakarplatien bes 5 mm, Kuasistedl;
sauboier Schnilt
Ti0 4 mm Walchhale; Sparrholis und geschibef 4 mm F B3 030 bk
E lalen bes 40 mim, Kumsiseodl;
T1& I me chivalz; Spasiheirs wnd peschirh & mm T 608 30 01
E bes 43 mm. Kuhslatoll,
—-:an_! wn::.__._
E TS A A Haite und Walthholg: rauher Sehnil - peschhen 84 mm T o0 630 01
grofla Schnit fung; Palystyred
E T/ 2 mm Harts wnd ‘Weidhialz; raukar Schaitl] geschrankt Homm T 658 430 0a)
Palystyrol Alumansam 410 mm*"
PO A men Harl: und Waschhalz; rauber Schnitl; feschrankl 8 mm B8 630 004
e k| Poiystyrat. Aliam :
Bler wnd Zinn bis 12 MMt
THD 4 mm Harl- und Weichhale; bosonders geaigaet  geschrbeki und 34 mm T B34 630 010
E‘ tum Kusvenschneiden, grode Sch pescharlt
lorgtng
i TUC Amm Harl- und Waichholz; besonders geoigaet  geschrarktund 84 mm T 60 620 D9
E‘. 2um Kurvendchhden. grole Schnit- geschir®
lgaglung
TiA imm Eperrholz- und Hartlagerplatien Bis 15 mmi  gewgli® 45 mem T B0 N30 008
R R Profsto!l; Hartgewebe; Isalalionsmalerial;
Karton bis B mm; Plesigias: Linolsum
big 4 mm™"
ThE Tmm Sperrs urd Harfagorplstton Big X0 ms A5 mem T B00 520 00T
RN AR T Prafsiofl: Harlgewebe: Isalaticnsmaterial
Bis 12 M Plaxiglas e 10 mm=""
E TiA 2mm uimiriem bls 0 mme*; pschart &4 mm T B4 627 D00
sauberer Schnin chralisiahl
TR A mem Prefistafl; Harlgowaba bis 20 mm: oiEhdake 54 mm 2 808 B30 008
E Agbostzement™™", Bunimelall; Aluminivm; chrelisiahl
A druAgan"
E TiaA 1 mm Weichatahl. Bunbmata®l; Alaminium und wiwalll 4% mam 2 600 621 i
AlgeLegierungen 1,5 Bis & mm*" chmall
E Twe Fmm Bunimatall; Aluminivm; Alw-Logierungen gwallt &4 mam 2 600 821 023
2w 10 mme chralislahl
Twa oFmm  Walchstah!: Buntimataln: Aluminivm & mm B804 821 D
P, fos i) MusLagiarungen bis 2 mm' bam Shgan
BEnEn wRlel 1 mm Halauniarage
misagan
E T30 min Gias, Karamik, Elarnit urd hhaliche hartimatalls O & saa 83 410
baschighlel, gred
! T80 A Rartmatalls O @ baa 820 610
bgschigntet, faln
T13A Mgnner Ui Slofle bis 43 mm; gaschiiflan 47 mm 1600 15 M8
| e walcngummi big 30 mm;
Waichnlastin bis 00 mm**®
R - Holaraspal halbrund somm ] 2400 603 00
EEREEEER - Holaraspel flach somm ] 2600 809 001
I " Holeranpel dreikant @mm O 208 000 002

* Wenn Werkzeugslahl nichl belriedigl.

e Eahlgn mit Bube) oder Selterwasser, brw. Terpesiin ader ** “Kilhien mit

Echaglistahl gleicher Taknboilung bendtzen Terpentin-Petrelaumgem:sch T : 3. Pinssl benuizen, Wassor und _u_s-.
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Drehteil- oder Werkzeug- @ in mm bei Holzbearbeitung
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