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Garantie

Fur die BOSCH Combi-Koffer, alle Zusatzgeréte, Teile und

Antriebsmaschinen leisten wir 6 Monate Garantie nach den gel-

lenden Verkaufsbedingungen, jedoch nicht far Schaden, die auf
oder der Maschine

oder der Geriite zurickzufuhren sind. Wahrend der Garantie-

zeit keine Eingriffe vornehmen.

Bei allen Beanstandungen senden Sie bitte die Maschine un-

zerlegt an den Lieferer oder an eine unserer anerkannten

Eine in Frem 3
stétten ist nicht ratsam.
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Das kann BOSCH Combi

Holz bis 42 mm Dicke

Holz bis 1800mm ¢) und 350 mm Lénge,

= Metall bis 12 mm Dicke
sdgt Kunststoffe bis 25 mm Dicke drachsef mit Zusatzeinrichtung bis 880 mm Lange
im Winkel bis zu 45°
in Holz bis 12 mm breit und bis 40 mm
- f — Nuten, Zapfen, Gehrungen, Zin-
frast tiel hobelt Haiz bis 30 mm Breite
ken, Schiitze, Profile, Kehlungen — im
Winkel bis zu 45°
Holz bis 30 mm ¢, Kunststoffe bis
15mm ¢
bohrt Stahl und Mauerwerk bis 13 mm (), mit raspelt Durchbriiche 1ad Profile in Holz
M 20 und Schlagbohrvorsatz in Beton
bis 10 mm ¢
Holz, Metall und Kunststoffe, Flachen, Weichplastik, Schaumstoffe, Textilien,
schleift Kanten, Profile und Werkzeuge im Win- schneidet Filze und mit w.r Heckenschere Hecken,
kel bis zu 45° Stréucher und Zierbéume
poliert trocken oder naB Flachen und Profile dreht Metall und Kunststoff

bis 180 mm (b und 280 m'n Linge




Bild 1

Haben Sie den Combi-Koffer C 1 oder C 20, so 6ffnen Sie die
beiden SchlieBhaken, klappen den Deckel heraus, legen ihn
auf den Tisch und hangen ihn mit einer Seitwartsbewegung
nach links aus den Scharnieren (Bild 1).

Bild 3

Vorbereitet fur den Aufbau als Tischkr :issage  teht dann das
Grundgerat S 1 mit der Combi-Maschin vor Ik=en.
Der weitere Aufbau wird von Absatz d an Ueschrieben.

Haben Sie das Grundgerat S 1, so beginnt dar Qeréi>aufbau
mit .Grundaufbau®, Abschnitt a.



8ild 4

Bild 6

A

Fur ausschlieBliche Sagearbeiten konnen auch ein Sageblatt
allein und ein Satz ebener Spannscheiben 23 geliefert werden.
AuBerdem steht noch ein Satz Spannscheiben 24 fir Schnell-
spannung zur Verfigung.

Die Wanknutsage

Sie kénnen mit der Wanknutsége, einem im Winkel zur Achse
verstellbaren Kreisségeblatt sowohl s&gen als auch fra-
sen. Senkrecht zur Drehachse gespannt, arbeitet sie wie ein
normales Ségeblatt

Das verstellte Krei: die » B
Ltaumelt” oder .wankt", wenn es sich dreht; der Sageschnitt
wird breiter als die Schrénkung der Sagezéhne. Mit ihm
schneiden Sie beliebig breite Nuten bis zu 12 mm.

Das Einspannen und Einstellen der Wanknutsége ist denkbar
einfach. Sie kann zu jeder Umstellung auf der Arbeitsspindel
montiert bleiben.

Die Wanknutsége besteht aus dem Kreissageblatt 56 und 4
einseitig abgeschragten Verstellscheiben. Zwei dieser Schei-
ben sind mit Stiften am Sageblatt befestigt. Ihre dicksten und
dannsten Stellen sind durch Marken gekennzeichnet (Bild 8).

Die beiden losen Scheiben 25 steckt man beim Einspannen vor
und hinter dem Sageblatt auf die Befestigungsmutter der
Arbeitsspindel (Bild 8). Dabei ist darauf zu achten, da5 die
nach auBen zeigenden glatten Seiten stets parallel stehen
miissen.

Grundaufbau des Grundgerits S 1

a)  Fihrungsrohr 201 im Maschinenhalter 205 bei gelosten

cund d assel 1) ungefahr
nach Bild 2 verschieben. Innensechskantschraube c im FuB a
des Maschinenhalters anziehen.

b)  Antriebsmaschine mit dem Spindelhals bis zum Anschlag
in den Halter b und mit e
befestigen; Einbaulage nach Bild 3 und 4. Befestigungsmutter
22 (Bild 8) von der Spindel abnehmen.

c)  Tischhalter f mit seiner offenen Seite in Richtung Maschi-
nenhalter auf das Fuhrungsrohr schieben und mit Innensechs-
kantschraube L am rechten Rohrende festklemmen. (Achtung!
Schraube ist linksdrehend). Abstand zwischen Tischhalter und
Maschinenhalter etwa 50 mm (Bild 4).

Weiterer Aufbau zur Tischkreissage

4 K 56 mit 25 auf Befesti-
gungsmutter 22 stecken (Bild 8) und diese von Hand wieder so
auf die Spindel der Antriebsmaschine schrauben, daf die
gewdhite Rastenstellung der Wanknutscheiben fur eine ge-
wiinschte Sageschnittbreite beibehalten wird (Bild 5 und 9).
Die Mutter mit v 5 aus dem i S 51,
der mitgeliefert wird, anziehen und gleichzeitig das Sageblatt
mit den Scheiben an die Schulter der Spindel dricken. Mit
Gabelschlissel 2 Spindel festhalten. Das Einstellen und die

ir der iben sind ge-
nau beschrieben. (Fortsetzung auf Seite 9)

Bild 8

Bild 9




Bild 10 Schutzkasten 204 mit Spaltkeil und So'utzhaube.

Bild 11 Schnellspannbolzen 26 mit Mutter.

(Fortsetzung von Seite 6)
e)  Schutzkasten 204 von oben auf den Tischhalter setzen.
Darauf achten, daB die halbrunden Aussparungen auf bei-
den Seiten des Schutzkastens einwandfrei auf den Einsteck-
l6chern des Tischhalters fir die Haltebolzen des Tisches h
sitzen (Bild 13).

Die Anschlagflache i fur den Spaltkeil mit Schutzhaube muB
in einer Linie mit dem auf Null eingestellten Kreissageblatt
oder etwa in der Nitte zwischen beiden Endlagen des als

age ei K sein (Bild 13).

Diese Endlagen lassen sich beim Durchdrehen des Ségeblattes
von Hand leicht feststellen.

Stecker beim Aufbau der Maschine oder vor Umbauten stets
herausziehen.
Dasselbe gilt auch, wenn der Spaltkeil mit Schutzhaube schon
am Schutzkasten montiert ist. Der Spaltkeil ist dann auf das
Kreisségeblatt auszurichten. Dazu kann die bewegliche Schutz-
haube nach oben weggeklappt werden.
f) Stimmt die Einstellung, so kann der Tisch h (Bild 14) ohne
weiteres aufgesetzt werden; andernfalls korrigiert man die
Maschinenhalterstellung mit dem im Bigel r eingehéngten Ver-
stellhebel Q (Bild 12). Den Hebel halten Sie fest, bis der
mit d wieder befe-
stigt ist (Bild 13). Den Tisch mit den Haltebolzen in die halb-
runden Aussparungen des Schutzkastens und in den Tisch-
halter einstecken und nach Einstellen der Schnittiefe mit den
beiden Fli m Den
Tisch-Einstellwinkel nach Winkelskala einstellen und mit den
beiden Fligelschrauben n fixieren; ein Probeschnitt zeigt lhnen,
ob Sie richtig ei haben. Bei Tisch
muB sich der Nullstrich der Skala mit der im Schlitz sichtbaren

Sigen

Die AuBenscheiben kénnen auf der Befestigungsmutter nicht
verdreht werden. Deshalb wird immer nur das Kreissageblatt
2u den AuBenscheiben verstellt. In der Nullstellung — fr das
Ségen — steht die dinnste Stelle der Innenscheiben der dick-
sten Stelle der AuBenscheiben gegeniber. Alle Markie-
rungen stehen in einer Liniel Das Sigeblatt lauft
senkrecht zur Drehachse und die Schnittbreite ist gleich der
Schrénkweite (Bild 9a).

Frasen

Zum der wird die

nur so weit gelést, daf sich das Sageblatt mit den Innenschei-
ben frei zwischen den auf der Befestigungsmutter fixierten
AuBenscheiben bewegen kann.

Die Verstellung um 1 Raste é&ndert die Schnittbreite um etwa
0,9 mm. Die gréBte Schnittbreite ergibt sich aus der Verstell-
scheibenstellung nach Bild 9b und c.

Schnelles Umspannen

Kreisséigeblatter zur Tischkreissage konnen mit Hilfe des Bol-
zens 26 (Bild 11) in einer einmal vorgenommenen Einstellung
belassen werden. Der Bolzen wird auf die Antriebsspindel der
Maschine geschraubt. Auf den Bolzen kommen zusammen mit
der Mutter, wie bisher, das Kreisségeblatt mit den Wanknut-
scheiben. Bei einer Umstellung kann der Bolzen mit dem fertig
montierten Ségeblatt mit Hilfe des Gabelschliissels 2 abge-
schraubt und beiseite gelegt werden.

Bild 12

Bild 13 Festschrauben-ser Innentachskantschraube d.




Moment- und Dauerschaltung der Antriebsmaschine (Bild 18).

Fur den Di cken und
wieder loslassen. Fir Dauerschaltungen Feststellknopf seitlich
am Griff der Antr bei v

eindriicken, dann Driickerschalter wieder loslassen. Zum Ab-
schalten braucht nur der Driickerschalter wieder eingedriickt
2u werden; der Feststellknopf I6st sich dann von selbst aus.

Abschaltautomatic (Bild 16)
Heimwerker verlangen viel von ihrer Maschine. Deshalb sind
unsere Antriebsmaschinen so ausgelegt, daB sie einer ge-
legentlichen Uberlastung durchaus gewachsen sind. Wo aber
die zumutbare Grenze liegt, dies festzustellen, Gberlassen Sie
unbesorgt der eingebauten Abschaltautomatic in unserer
Combi-Maschine M 20.

Bei der Combi-Maschine M 1 Gbernimmt diese Funktion ein
Motorschutzstecker. (Sonderzubehdr).

Bild 16 Abschaltautomatic.

roten Kante, die als Einstellmarke dient, decken. Nach der Ein-
stellung kann der Hebel durch leichtes Anheben ausgehéngt
werden.

@) Den Spaltkeil mit Schutzhaube auf richtigen Sitz prifen
(Bild 14). Der Spaltkeil kann in einem Schiitz an der Innen-
sechskantschraube des Schutzkastens verstellt werden.

Das Gehrungs- und Anschlaglineal 203 (Bild 15) in der ge-
G Stellung aufsetzen. ( und Wirkung
weise des Lineals siehe Arbeitshinweise Seite 12). Die Tisch-

kreissage ist betriebsbereit (Bild 15).

Merke: Sagen und Frésen stets mit hoher Drehzahl. Erst Ma-
schine einschalten, dann Werkstiick an das Sageblatt schieben.

Arbeitsplatz

Wurde die Tischkreissage aus dem Combi-Koffer aufgebaut,
s0 steht sie schon auf einem gunstigen Arbeitsbrett, auf dem
sie auch bei wenig Platz betrieben werden kann und mit dem
sie schnell wieder weggeraumt ist.

Die Ti: issdge aus der S 1 kann ent-
weder mit einer Schraubzwinge auf dem Arbeitstisch befestigt
werden oder Sie fertigen sich ein Arbeitsbrett dafir selbst an.

b

i M 20 mit g-Getriebe,
Die Zweigang-Antriebsmaschine M 20 kann mit dem Schiebe-
knopf am Getriebegehiuse (Bild 17) wahlweise auf eine nie-
dere Drehzahl (550 U/min bei Getriebestufe I) oder auf eine
hohe Drehzahl (2300 U/min bei Getriebestufe 1) geschaltet
werden. Der Knopf ist festzustellen.

Beachten! Getri nur bei oder aus-

laufender Maschine betatigen!

Bild 17 Getriebeschait: ng.

Bild 18 Moment- und Dauerschaltung.



Bild 19 A Flogelmutter
B Schiebeknopf
C Feststellmarke
D Schiebemarke

€ Druckknopf
F Holzleiste
3 Fohrungsschigne
H Flogelmutters
Bild 20 Anschlaglineal zum Ablangen fes{Astellt.

bereich, in dem jede beliebige Winkelstellung zu fixieren ist,
betragt 135 Grad. Rasten von 5 zu § Grad erleichtern die Ein-
stellung.

Der Druckknopf rastet an diesen Stellen merkbar ein und
springt hoch, wenn man ihn loslaBt.

Auch geschwenkt 1aBt sich das Lineal sowohl feststellen als
auch verschieben.

Die Holzleiste F vergroBert die Auflageflache des Lineals. Sie
ist mit 2 und Fla i
am Lineal befestigt.

Je nachdem, ob das Lineal links oder rechts, vor oder hinter
dem Sageblatt angeschlagen wird, kann die Holzleiste ent-
sprechend links oder rechts auslegend am Lineal festgeschraubt
werden. Die Holzleiste ist auBerdem gegen ein Zinkenfras-
lineal (Seite 18) auswechselbar.

In die Bohrungen an beiden Enden der Fuhrungsschlene kén-
nen fur das @ werden.
Zusétzliche Gewi far F an beiden
Enden erlauben eine weitere Sicherung der Zinkenfras-Schutz-
hauben.

Bestimmte Arbeiten, die eine genaue Fihrung des Werkzeuges
bis zum Verlassen des Sagekreises verlangen, kénnen mit
Hilfe eines zweiten Lineals, das auf gleiche Hohe wie das erste
in die zweite Quernut geschoben wird, ausgefihrt werden.
Statt eines zweiten Lineals 1aBt sich auch eine lange selbst-
gefertigte Leiste am Fihrungslineal anbringen.

Denken Sie immer an lhre Sicherheit!

Das Gehrungs- und Anschlaglineal

Es ist nahezu unerschdpflich in seinen Hilfen, die es Ihnen am
Bosch Combi bietet (Bild 19).

Man kann es als Fi und als Gehrungslineal ver-
schieben, als Langs-, Breit- und Schraganschlag sowie als
Es icht Parallel- und Winkel-

schnitte, Gehrungsschnitte, das Nu(en Schlitzen, Zinken und
Hobeln.

Am Bohrsténder wird das Lineal zusammen mit dem schrég-
gestellten Tisch zum Bohrprisma. Auch erleichtert es die Arbeit
an der Bugel- und Stichsége und am Schleifteller.

Nur eine geringfigige Anderung — und schon wird ein Zinken-
fraslineal daraus (Seite 18).

Wie arbeiten Sie mit dem Lineal?

Bitte sehen Sie dazu Bild 19 genau an. Das Lineal lauft auf
einer Stahl-Fu G mit il in
den Fihrungsnuten des Tisches. Das Lineal ist bei angezoge-
ner zentraler Flugelmutter A verschiebbar, wenn der Schiebe-
knopf B auf der Schiebemarke D steht. Steht er auf der Fest-
stellmarke C, so kénnen Sie das Lineal an jeder beliebigen
Stelle der Fuhrungsnut durch Anziehen der Fliigelschraube
feststellen.

Der Schiebeknopf kann nur bei geloster Flugelmutter verscho-
ben werden.

Zur Winkelverstellung driicken Sie den Druckknopf E bei ge-
Ioster Fligelmutter nieder und schwenken das Lineal auf die
gewiinschte Winkelmarke an der Skala ein. Der Schwenk-

Bild 21 Einstellung vc) Lineal v 1d Tisch fur das Ségen von Gehrungen
in zwel Ebenen (8114 24.Selte 34).

Bild 22 Gehrungsssgen am schriggostelitan Tisch (45°). Der Schiebe-
knopf steht auf der Schiebemarke.




Verwendung

Mit der lischkreissage konnen Sie Schitt- ulll Sperrholz bis
etwazmr. Dicke, sowie Hart-, Weich- und Spfihplatten sagen,
d.h. quriid lang auf MaB ablangen. Auch' einfache Falze
(Bild 23) schneid\, Sie am besten mit dem auf Null eingestell-
ten Kreissageblatt, Fir MaBhaltigkeit und winkelrechte Schnitte
(Winkelkante) so/gt ¢as Gehrungs- und Anschlaglineal.

Mit dem Kreissageblat uls Wanknutsage lassen sich an der
Tischkreissage sog<nannte .konstruktive Holzverbindungen®
herstellen, die sonst nir arieiner Schreiner-Tischfrése mog-
lich sind.

Bild 23 Falzen eines Brettes ot zwei Schitten,

Konstruktive Holzverbindungen, d. h. Lang- oder Querholzver-
bande, die ohne mechanische Hilfsmittel (Nagel, Schrauben,
Beschlage) einen Zusammenhalt haben und nur durch das Lei-
men vollends verfestigt werden, erméglichen erst den Bau von
Mbeln

Das Kreisséageblatt 65 fur Metall mit 80 mm () (Sonderzubehér)
ist fir Schnitte in Buntmetall bis 3 mm chke und in unlegier-
tem Stahlblech bis etwa 1,5 mm Dicke geeignet. Die Drehzah-
len der Combi-Antriebsmaschine M 1 und M 20 kénnen mit
Hilfe des Vorsatzgetriebes S 26 oder des Spindelstockes
(Seite 57) far die zum Teil recht niedrigen Schnittgeschwindig-
keiten (siehe Seite 59) bis auf etwa 100 U/min, z.B. bei der
Maschine M 20, reduziert werden.

Bild 24 Gehrungssagen in zwei Ebenen.

Arbeitshinweise

Sigen von Holz und Platten
Beim Absagen (Ablangen) von Holz sollte das Saglblatt knapp
eingestellt sein, d.h. die Zahne des Kreissageblttes dirfen
nicht mehr als die halbe Zahnhohe iber das Werkstick heraus-
stehen. Dadurch werden Unfalle vermieden und die Schnitt-
leistung verbessert.
Ein weiterer Unfallschutz ist der Spaltkeil mit Schutzhaube
(Bild 10). Der Spaltkeil hinter dem Sageblatt verhindert das
des und das oder
Rickschlagen des Holzes, die Schutzhaube iber dem Sage-

Bild 25 Falschi Die abgesagten. gleichiangen Holzsticke konnen in die
Sage geraten und zurckspringen

14

blatt verhindert ein unbeabsichtigtes Berihren des Sageblatts.
De=Gpeltkeil ist auf richtigen Sitz zu priifen. Der Fuhrungsstift
n'uB im Schlitz des Spaltkeils sitzen und die Innensechskant-
s hraube. B angezogen sein.

Gegen Beriihrung von unten ist das Kreissageblatt durch den
Schutzkisten gusichert

Ein wic:tiger G undsatz fir alle Arbeiten an der Tischkreis-
sége, ja buiiien elsktrisch betriebenen Werkzeugen heift:
Samtliche Ums<ilungen am Werkzeug nur bei abgeschalteter
und stillsteh nder *.~schine, noch besser bei zusitzlich ge-
zogenem Steckr vorne imen

Bild 26 Richtig! Eine Alweisleiite beseitigt die Holzstucke.




Frésen mit der Wanknutsige
Beim Frésén mit der Wanknutsage und auch mit dem Nut- und
Zinkenfriser (Sonderzubehor) muB in den meisten Fallen der
Spalt!~=rusgehéingt werden. Die Innensechskantschraube
dazu nur/sow=i Issen, daB der Spaltkeil nach oben herausge-
zogen werden kaiin. Dann die Innensechskantschraube wieder
Die der wurde auf Seite 7
beschrieber:

Frasen mit der’ *!ut- und Zinkenfraser 71

Der Fraser hat 100 m (. Da er beiderseits geschliffen ist,
entspricht die Schimbevite der Fraserdicke von 4 mm. Die
Schnittiefe betragt etwd 17.4im.

Bild 27 Querholzfrésen
Das Anschlaglineal im rechter’ inkel zum Sagablatt in Schisbostollung,
Das Ségeblatt als Wanknutsage. Das Werkstick wird ans Lineal gedracki
und gegen den Fréser geschoben.
e

Zusatztisch zum Universaltisch
Sperrige Werkstiicke bearbeiten Sie am besten mit dem Zu-
ch 211

SSaellzr:I:Teﬂe, Tischt, 2 Winkel u, 4 Zylmdersd’\raubel:\ v und 2
Flugelschrauben w mit Scheiben (Bild 30) bauen Sie einfach
an den Universaltisch an.
Die Winkel mit den Zyli
Seite des vom Tischhalter abgenommenen und umgekehrt auf-
gelegten Universaltisches befestigen (Bild 29). Den Zusatz-
tisch in gleicher Weise mit den Flugelschrauben an den Winkeln
anbringen.

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

Der Zusatztisch ist auf den Winkeln ausziehbar und vergroBert
die Auflageflache ganz erheblich. Zwei Zusatztische kénnen

an der

angebaut werden.
Bild 29 Zusatztisch langs angebaut.

Léngs- und Quernuten, 4 und mehr Millimeter breit, lassen sich
damit ausfrasen.

Siégen von Metall

Beim Metallsagen darf das Ségeblatt nur wenig tber die er-
forderliche i werden. Das fuhrt
man am besten mit einem Schiebestock an das Sageblatt
heran. AuBerdem ist es ratsam, beim Sagen jeder Art von
Metall mit Ol, Talg oder einem Kuhimittel zu schmieren. Ent-
sprechende Hinweise sind auf Seite 59 angegeben

8ild 28 Langholzfrasen

Das Anschlaglineal ist parallel zum Ségeblatt im gewdnschten Abstand
festgeklemmt. Der Arbeltsgang von Bild 23 wird hier mit einem Schit
ausgefuhrt,

Bild 30 Teile des Zuse ztisches 111

Bild 31 Zwei Zusatatische suer angebaut



Zinken un’. F sind } fir b
beansp/uchte Eckverbande. Am Universaltisch kénnen nur so-
genzliite ingarzapfen hergestellt werden, die wir aber der
Einfachteit-tiditer und abweichend von der fachméannischen
Bezeichnung ebr. falls Zinken nennen. Zwei Brettflichen wer-
den dabei dych eine Reihe von Zapfen (Zinken), die in die
Schiitze (NCien) ses Gegenstiicks greifen, miteinander verbun-
den. Eine solc/in-verbindung ist wohl weniger belastbar, als
die mit der Vorsatz-Stchsége und der Zinkenfrasplatte ge-
fertigte, ge Zi hat aber
gin groBen Vorzug, dri si¢, schnell und einfach anzufertigen
ist.

Das Zinkenfraslineal mit seinem Anschlag Gbernimmt die Tei-
lung der Zinkenfrasung.

Zinken werden vorwiege([) bei Eckenverbindung von Schub-
féchern angewandt. Auch als sichtbare.inanchmal sogar vor-
stehende Zierzinken an Kassetten<~d shnlichem sind sie zu
sehen. Die Schrégstellung des'niversaltisches erméglicht es,
auch regelméBig schrag genutet:: Leister mit dem Zinkenfrés.
gerat herzustellen.

@@@E@@

Einfach verdeckt, auf  Einfach verdeckt, mi
3 . mit
Gehrung Deckleiste " e

Aufbau zum Zinkenfrasen

Stecker herausziehen!

Den Tisch von der fertig aufgebauten Tischkreissage abneh-
men. Das Krei durch der il
als (genaue i Seite 7).
Den Sagetisch aufsetzen und die Schr e einstellen. Die
Schnittiefe soll etwa 0,5 bis 1 mm groBer sein als die Werk-
stiickdicke.

Die Holzleiste des Gehrungs- und Anschlaglineals gegen das
z ineal 261 Das ige Lineal in
die Fhrungsnut des Tisches einsetzen (Bild 33). Der Anschlag
¢ des Zinkenfraslineals steht — von oben und vom Arbeits-
platz aus gesehen — links vom Sageblatt.

Die Schutzhauben 260a und b mit ihren Zapfen in die Locher
der Fuhrungsschiene G vor und hinter dem Lineal einhangen
und mit den Fligelschrauben befestigen.

Einstellung

Stecker Maschine eit Ein uck aus
Abfallholz an den Anschlag ricken und gegen das Lineal ge-
driickt langsam durchfrasen. Das Lineal zusammen mit dem
Probestiick zuriickziehen (Bild 34). Maschine abschalten, Stek-
ker i b Nutbreite messen.
Stimmt die gewiinschte Nutbreite, so dreht man die Kreissage
von Hand durch, bis sie mit dem groBten Linksausschlag in
Hohe des Anschlags in den Sagetisch eintritt (Schrankung des
Stgeblatts beachten).




Bild 35 Ein selbstgefertigter Holzkei. mit Ste gungsmarkierungen von

mm zu mm tut gute Dienste beim Einstutlen de: Zinkenbreite. Er wird am
Anschlag angelegt und zeigt dessen Abstarru zum Sageblatt an.

Bild 36 Die Probezinkung stimmt,

durchfrasen und so fortlaufend mit allen folgenden Nuten, bis
die Brettseite | fertiggefrast ist. Nun Seite Il von Brett A
frasen.

Dazu das Brett uber Kopf um 180 Grad umschlagen, daB die
gezinkte Seite nach oben zeigt und die zuerst gefraste Nut
weiterhin links steht (Bild 39).

Seite Il genau wie | iten. i das
liegende Brett C auf beiden Seiten ebenso zinkenfrasen.

An beiden bearbeiteten Brettern und auch an den folgenden
werden 4Big die einzelnen an Lineal und
Anschlag sofort nach dem Frésen gekennzeichnet.

Nun die an Brett A anschlieBende Seite | des Brettes B frasen.
Dazu Brett A mit Seite | wieder auf den Séagetisch setzen, jetzt
aber umgekehrt, d. h. die zuerst gefraste Nut steht vom Arbei-
tenden aus gesehen ganz rechts, jedoch mit der rechten Kante
am Anschlag. Der Frasgrat der Nuten zeigt gegen das Sége-
blatt.

An die rechte Kante dieses Brettes wird Brett B angestoBen,
Seite | auf der Tischplatte (Bild 40).

Bild 37

Die Flugelmuttern am Zinkenfréslineal d das Lineal
verschieben; wieder festziehen, wenn dei Jand zwischen
dem am weitesten nach links ausladenden Salbzahn und der
rechten Anschlagkante etwa Nutbreite minus,1-0,2 mm be-
tragt (Bild 35). Dieses MaB ist die Zinkenbreite. Fir die Leim-
fuge muB ja die Nut breiter sein als der Zinken.

Das Zinkenfréslineal zuriickschieben, bis es vom Sageblatt frei
kommt.

b wieder
einschalten.
Das Probestiick an Anschlag und Lineal anlegen und durch-
frésen. Lineal zuriickziehen, Probestiick mit rechter Kante der
gefrésten Nut an Anschlag riicken, von neuem durchfrésen und
so fort, bis die ganze Seite gezinkt ist. Es genigt, wenn das
Probestiick breit genug ist fir 3 bis 4 Nuten und Zinken.
AnschlieBend ein zweites Probestiick auf die gleiche Art zinken,
Die Zinken beider Probestiicke miissen sich leicht zusammen-
fiigen lassen. Der Luftspalt von 0,1-0,2 mm wird als Leimfuge
benbtigt.

Stecker , Maschine

Sitzen die Zinken zu leicht oder zu stramm in den Nuten, so
muB der Anschlag etwas nachgestellt werden. Dazu genigen
leichte Schldge mit einem Stiick Holz auf die rechte oder linke
Kante des Lineals.

Ist die P nach Wunsch
mit dem ersten Werkstiick anfangen.

so konnen Sie

Arbeitsbeispiel fiir Zinkenverbindung

Schubfachbretter, an allen Stirnseiten gezinkt (Bild 37).

Brett A mit Seite | auf die Tischplatte stellen, an Anschlag und
Lineal anlegen und erste Nut durchfrasen. Erste Nut mit
rechter Kante an den Anschlag anlegen (Bild 38), Brett wieder

Bhide Bretter ans Lineal und gegeneinander gedrickt durch-
frasen. Im Gegensatz zu Brett A entsteht bei Brett B ganz
auen ks nicht ein Zinken, sondern eine Nut.

Lrett A veglegen, Brett B mit rechter Kante der Nut an den
Auschlag ricken, wieder durchfrésen und so fortlaufend, bis
Brettseite Laon Brett B gezinkt ist.

Zum Frasen vo. Seite Il des Brettes B muB Brett C als An-
schlag Leniitzt :verden.

Brett C mit Seite" auf den Ségetisch setzen, aber auch um-
gekehrt, d. i ~Ger Frésgrat der Seite Il zeigt gegen das Sige-
blatt und die zuast gejraste Nut steht rechts, mit der rechten
Kante Uber deri Anssiilag.

Brett B — Seite I._auf #C-Tischplatte — an rechter Kante von
Brett C und am Liizal anschlagen. Die fertige Seite | steht
oben und der Frasgat zeigt gegen das Sageblatt. Dann wie
Seite | bearbeiten.

Die Bearbeitung des Brettes D el tspricht dem bisher Gesag-
ten, also fiir Seite | Bret; Crals Anschlagbrett, fur Seite Il
Brett A.

Bild 38 Die erste Nut liegt am Anschlag an.




Die fertig gezinkten Bretter passen dann oben und unten bin-
dig zusammen.

Bei lancén Zinkenreihen mub besonders sorgfaltig vorge-
gangei»++2iden, da ungenaues Anlegen oder zu rasches Durch-
frasen Folgefet.ar in der Zinkung hervorrufen kann.

Frésen mit dem *.st- und Zinkenfriser 71 (Sonderzubehor)
Der Fraser hat 100 mm @. Da er beiderseits geschliffen ist,
entspricht die Sc'initttreite der Fraserdicke von 4 mm. Mit ihm
konnen bei kle'siem Einstellaufwand 4 mm-Fingerzapfen, wie
sie fur Klein-, Modell-.4nd Spielzeugmobel oft gebraucht wer-
den, rasch und fehlerfrai hergestellt werden. Die Schnittiefe
betragt etwa 17 mm.

Aufbau

Der Nut- und Zinkenfraser wird zusammen mit den beiden

S 13 auf die Befestigungsmutter der Arbeitsspindel gesteckt
und mit dieser zusammen auf der Spindel festgeschraubt. Das
Zinkenfraslineal 261 wird wie auf Seite 19 beschrieben ange-
bracht, ebenso die Schutzhauben 260.

Arbeitshinweise

4 mm-Zinken

Der Anschlag ¢ des Zinkenfraslineals wird auf knapp 4 mm
Abstand zum Fraser eingestellt. Die zu zinkenden Bretter wer-
den in der gleichen Reihenfolge bearbeitet, wie es auf Seite
21 beschrieben ist.

GrofBere Zinken

etwa von 8, 12 oder 16 mm Breite kénnen ebenfalls gefrast
werden. Nur erfordert deren Herstellung etwas mehr Einstell-
aufwand. Der findige Heimwerker kann sich dabei mit selbst-

Spannscheiben 23 (Seite £7) vom Hobel- und K

Bild 39 Das Brett ist auf Seite || umgeschlagsii.

Aufbau aus dem Combi-Koffer

a)  Maschinenhalter 205 bei gelosten Innensechskantschrau-
ben ¢ und d an das linke Rohrende riicken und Innensechskant-
schraube ¢ im FuB a wieder anziehen (Sechskantstiftschlis-
sel 1). Flugelschrauben am Tischhalter t entfernen und auf der
anderen Seite einsetzen.

b)  Tisch h aus der Kofferhalterung nehmen, mit angelegten
Haltebolzen auf den Tischhalter setzen — die Tischplatte also
senkrecht und der Antriebsmaschine zugewandt — und alle
Flugelschrauben anziehen (Bild 41).

Den Kofferdeckel senkrecht aufstellen und ein etwa 8 mm
dickes Brett unter die Halbkreissegmente des Tisches legen,
damit der Bohrstander senkrecht steht (Bild 42).

Aufbau aus dem Grundgerét S 1
) Fuhrungsrohr 201 bei gelockerten Innensechskantschrau-
ben ¢ und d (Stiftschiissel 1) im Maschinenhalter nach rechts
verschieben, bis die FuBplatte am linken Rohrende steht.

Innensechskantschraube ¢ im FuB a des Maschinenhalters an-
ziehen, die Antriebsmaschine nach Bild41 im Halter befestigen.
Tischhalter t am rechten Ende des Fihrungsrohrs befestigen.

gefertig helfen.

8ild 40 Die erste Nut von Brett B st gefrast

Bild 41

Bild 42
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Bild 43 Bohren mit Universalbohrer.

Bild 44_Bohren im .P

Bohrarbeiten von Hand kannen sowohl mit Moment- als auch
mit Dauerschaltung ausgefihrt werden.

Die Zweigang-Antriebsmaschine M 20 kann mit dem Schiebe-
knopf am Getriebegehduse (Bild 17 Seite 11) wahiweise auf
eine niedere Drehzahl (550 U/min bei Getriebestufe I) oder
auf eine hohe Drehzahl (2300 U/min bei Getriebestufe Il) ge-
schaltet werden. Der Knopf ist festzustellen.

Beachten! G nur bei oder aus-

laufender Maschine betatigen!

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

Soll das zu bohrende Werkstiick durchgebohrt werden, so muf
der Bohrer in der Endlage — also bei ganz heruntergedriick-
tem Verstellhebel — in der Bohrung der Abdeckscheibe stehen.
Reicht die Hebelbewegung dazu nicht aus, oder steht der
Bohrer zu tief, so verschiebt man den ganzen Maschinenhalter

Flugelschrauben am Tischhalter t entfernen und auf der an-

deren Seite einschrauben.

d)  Flugelschrauben n am Tisch [6sen und Verstellbigel auf

Endlage schwenken, so da die Haltebolzen ungefshr parallel

2ur Ségetischplatte stehen.

Den Tisch auf den Tischhalter setzen — die Tischplatte der
tr — und alle Fli an-

ziehen.

Den Tischhalter mit einer Schraubzwinge auf dem Arbeitstisch
befestigen.

Umbau, z. B. vom Ségetisch

) Tisch, und ab-
nehmen.

Maschinenhalter 205 ans linke Rohrende ricken und mit der
Innensechskantschraube ¢ befestigen, im Ubrigen nach Ab-
schnitt a und b oder ¢ und d verfahren.

Weiterer Aufbau

q im Bigel Bohrfutter 20 auf die
. Den Bohrer in das

Bohrfutter spannen.
Der Bohrstander ist nun betriebsbereit (Bild 42).

Arbeitshinweise

Am Tischbohrsténder mit Dauerschaltung bohren. Dazu den
Feststellknopf seitlich am Handgriff der Antriebsmaschine bei
betatigtem Dfickerschalter eindriicken, dann den Driicker-
schalter loslagllen

Erneutes Nie
stellknopf wi

cken des Driickerschalters I6st den Fest-
und schaltet die Maschine ab.

Vorsicht bei Dt n! Wenn die den
Bodan durchbricht, den Druck vermindern. Diinne Bleche eben-
falls aut einer Unterlage bohren, damit der Bohrer nicht ver-
Huft.

Der“Wendel des Bohrers muB langer sein als die Bohrung,
damit cle Spage gut abflieBen konnen. AuBerdem zieht man
bei tie en Lochirn den Bohrer ofters zuriick, um die Spane zu
entfernca; notalls dabei mit einem Pinsel nachhelfen, niemals
aber mit den Fingrn. Beim freihéndigen Bohren kénnen Sie
fur Bohrung«ii besti nmter Tiefe selbstgefertigte Aufsteckhiil-
sen aus Holz ode: Steiringe aus Metall als Anschlag beniitzen.
Hinweise fiir Schnittwinkel der Bohrer bei verschiedenen Werk-
stoffen sowie fiil Schnittgeschwindigkeiten und Kuhimittel fin-
den Sie auf Seite 5% und 62,

Beim Wiedereinsetzun kan:. die Abdeckscheibe z etwas ver-

schoben werden, so dals sich die Fihrungsschiene des Lineals
einwandfrei bewegen laft.

Liegt das Werkstiick nicht fest, so kénnen Bohrer und Werk-

bei geloster c auf dem

Bitte vergs Sie nicht, die Nie ohne Anschlag bohren!
schraube wieder anzuzichen.
EinenTi fiar ergibt die 220

stick werden; auBerdem besteht Unfallgefahr!

der Drechseleinrichtung, wenn sie nach Bild 43 befestigt wird.
Bei Arbeiten mit groBeren Bohrdurchmessern empfiehlt es
sich, die Abdeckscheibe z (Bild 41) zu entfernen, um sie vor
Beschadigungen zu schiitzen. Die entstehende groBe Offaung
kann mit einem Stiick Abfallholz oder ahnlichem abgedeckt
werden. Eine solche Bohrunterlage ist bei allen Bohrarbeiten
vorteilhaft. Einmal schitzt sie den Tisch vor Beschadigungen
und zum anderen verhindert sie weitgehend das unangenehme
Ausbrechen des Bohrlochs am Bohreraustritt.

Das Anschlag- und G ist ein
Bohranschlag, wie Bild43 zeigt. Mit dem snh=Aggestellten Tisch
zusammen dient es fur runde Werkstuswe oder. fur Sohrarbei-
ten, die von der Senkrechten abweichen, als Bokprisma. Der
gewiinschte Bohrwinkel kann dabei an ¢a=“winkelskala des
Universaltisches eingestellt werden (Bild 41).

Mit dem Bohrprisma 295 (Sonderzubehsr) knnen S 2 runde
icke auch ohne Ti g bohren.
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Bild 46 Tisch Gber den Schie el choben. i
Cinest Gonrangen geschntion, o' 9eschobey. So werden mit dom

Der Tisch kann zum Schleifen sowohl iiber den Schleifteller
geschoben (Bild 46) als auch davor gesetzt werden (Bild 47).
Immer ist er im vollen Bereich schwenkbar. Die gewshite
Anordnung hangt von der GroBe des Werkstiickes ab.

Verwendung
Schnittflachen mssen fast immer nachtréglich verschliffen
werden, um ein gefélliges Aussehen der Oberflache zu erzielen
oder um Ungenauigkeiten auszugleichen.

Der Schleifteller eignet sich dariber hinaus besonders zum
Kantenbrechen, Abrunden oder Facettieren von Holz-, Metall-
und Kunststoffteilen. Mit dem Anschlag- und Gehrungslineal
lassen sich auch Gehrungen, z.B. fir Bilderrahmen, fertigen.
Auch Werkzeuge konnen gescharft und geschliffen werden,
2.B. die hle der D inrichtung.

Arbeitshinweise
Far jeden Werkstoff und entsprechend der gewinschten Ober-
hit man ein geeignetes Schleifblatt aus.

er die Kérnung eines Blattes ist, desto hoher ist seine
ennzahl. Schieifblatter, mit denen schon einmal Eisen ge-
schliffen wurde, sollte man nicht mehr fir die Holzbearbeitung
den, da der zurll feine Ei in die
Holzporen eindringt und spéter unschdne Rostflecken hervor-
ruft. Geschliffen wird mit geringem Druck und stets an der ab-
laufenden Seite des Schleiftellers entsprechend Bild 48. So
hat das Werkstick eine sichere Auflage und die Schleifspane
werden nach unten in den Schutzkasten abgefiihrt. Beim Schlei-
fen von Balsaholz tut ein in der Nahe aufgehangtes feuchtes
Tuch gute Dienste, es bindet den herumfliegenden, sehr leich-
ten Balsastaub.

Umbau von der Tischkreissige

Stecker herausziehen.

Bei Tisch den 223 anstelle des
Kreissageblatts von Hand auf die Arbeitsspindel schrauben.
Nicht durch Einschalten der Maschine auf die Spindel auflau-
fen lassen! Die zugehorigen Schleifblatter 125 (Kérnung 40 bis
240) sind selbstklebend; nach Abziehen der Schutzfolie braucht
das nur auf den i 9
den (Bild 45).

2u wer-

Die Klebeflache am Schleifteller muf vollkommen sauber und
fettfrei sein. Sie kann mit Schleifpapier gereinigt werden;
groBere Klebreste vorher mit Wasch- oder Feuerzeugbenzin
entfernen.

Wenn durch ldngere Aufbewahrung die Klebeschicht auf den
Schleifblattern etwas eingetrocknet sein sollte, so kann mit
Gummilésung nachgeholfen werden.

Die i kénnen werden; des-
halb die Klebeflache des il zur wie-
der mit Schutzfolie abdecken.

Die i und
Gewsdlbte Schleifblétter halten schlecht.

[ — T s> e
Bild 47 Tisch vorerSohleifteller gesetzt
Bild 48 Schilifen eins'-Qundung von 45°.
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Aufbau zum Langsdrechseln (Bild 50)

Wie beim Tischbohrstander, Seite 23 und 24 Abschnitt a bis e
beschrieben, vorgehen.

Zwischen Universaltisch-Unterkante und Rohr muB ein Abstand
von etwa 5 mm bleiben. Man legt am besten den Sechskant-
stiftschlussel auf das Rohr, 146t den Tisch aufsitzen und klemmt
ihn dann mit den Flugelschrauben fest (Bild 51)

Bohrfutter 20 auf die Arbeitsspindel schrauben, (mit Gabel-
schlussel 2), Dreizackmitnehmer 230 in das Bohrfutter einspan-
nen. Verstellhebel q in den Bugel r einhangen

Zentrierschraube 228 mit dem Sechskant in den Einpal der
Abdeckscheibe z einsetzen und mit Unterlegscheibe, Federring
und Mutter befestigen (mit Gabelschlissel 2)

Der Abstand zwischen Zentrierschraubenspitze und Rohrober-
seite ist die Spitzenhohe, die 95 mm betragt und mit dem Ab-
stand D
men soll

Der Abstand zwischen Di und

ist die Spitzenweite. Sie betragt etwa 280 mm. Fir langere

Drehteile kann sie um etwa 70 mm vergroBert werden. Dazu
den Tischhalter vom Arbeitsbrett abschrauben, vom Fihrungs-
rohr losen, abziehen und um 180° verkehrt, also mit Rechts-
auslage, wieder am Rohrende befestigen und auf das Arbeits-
brett Den Tisch und . d.h. die
Tischplatte der Antriebsmaschine zugewandt, wieder aufsetzen.
Die Tischkante liegt bei richtiger Spitzenhohe jetzt auf dem
Tischhalter auf

Das Drechseln erschlieBt die Schonheit des Holzes ganz be-
sonders. Auch wenig Geiibte kommen schon zu recht ansehn-
lichen Ergebnissen, die mit fortschreitender Erfahrung, Hand-
fertigkeit und gutem Einfiihlen in die Maglichkeiten des Holzes
2u beachtlichen Proben ihres Kénnens werden.

Verwendet werden konnen Weich- und Hartholzer. Dariber
hinaus gibt es noch weitere zum Drechseln geeignete Werk-
stoffe.

Mit der Drechseleinrichtung kénnen Schalen, Dosen, Teller,
Platten, Stuhl- und Tischbeine langs- und plangedrechselt
werden, mit dem 1 Rohr 200 (Sonder r) bis
880 mm Lange.

tralang

Wer besonders gern drechselt, sei auf den Spindelstock und
den Reitstock verwiesen. Beide Teile gehéren zur Metalldreh-
bank S 3 und konnen auch einzeln bezogen werden

Mit diesen Maschinenteilen arbeitet man wie an einer richtigen
Drechselbank. Am Spindelstock stehen mit der Maschine M 20
und den Stufenscheiben 12 Drehzahlen zur Auswahl. Der Reit-
stock st ein stabiles, bequem zustellbares Widerlager auch fiir
schwere Drehteile.

Bild 50 Aufbau zum Lar jsdrechse n

Bild 51 Bel diesem Auftau wisl die Tischplatie mit dem unterlegten
e aut hoh




Bild 52 Einspannen des Werkstiicks

Bild 53 Aufbsu zum Querdré. seln,

die aus der
und bleibt im Werkstiick stecken. Sie ist dann ohne weiteres
mit einem i vom

Befestigung durch Holzschrauben
Durch die 4 Schiitze der Planscheibe kann das Werkstiick auch
mit am besten mit Hal und
Unterlegscheiben, auf der Scheibe befestigt werden.

Bohren auf der Drehbank (Bild 55)
Werksticke, die nur einseitig auf der Holzdrehbank befestigt
sind, sei es auf der Planscheibe oder auf anderen Einspann-
vorrichtungen, kénnen auf der Holzdrehbank auch lingsgebohrt
werden.

Das Bohrfutter paBt auch auf das vordere Gewinde der Zen-
trierschraube. Mit Bohr-, Ausreib- und Ausdrehwerkzeugen
kann das auf der Maschinenseite eingespannte, sich drehende
und Gber den Verstellhebel zugestellte Werkstiick bearbeitet
werden.

Sonderzubehsr (8ild 56)
Die weitausladende Zentrierschraube 228 erlaubt es, beim
L auch die der icke zu bear-
beiten Fur besondere Arbeiten konnen Sie den Tisch durch
den Querhalter 221 (Sonderzubehor) ersetzen. Fir sehr lange
Dretelle, z.B. Tischbeine, nimmt man das verlingerte Fish-
rungsrohr 200 (1200 mm lang). Die Handdrehstahle 96, 97 und
98 erganzen das Wer zur D 9
An der ifscheibe mit und s1s
scharft man die Handdrehstahle, aber auch alle anderen Hand-
werkzeuge, die sich beim Gebrauch abnitzen und deswegen
gescharft oder nachgeschliffen werden missen.

Das auf beiden Seiten zentrierte Werkstiick setzt man mit
einem Zentrum in die Spitze der Zentrierschraube. Uber den
beweglichen Maschinenhalter 205 stellt man den Dreizackmit-
nehmer auf der anderen Seite an. Den Verstellhebel Q dabei
stark genug andriicken (Bild 52), so daB sich der Dreizackmit-
nehmer in das Holz eingraben kann, dann den Hebel festhalten,
bis die Innensechskantschraube d angezogen ist.

Jetzt wird die Stahlauflage 220 befestigt. Zum Léngsdrehen
steht sie im

parallel zum F \gsrohr, sie kann
aber in jede beliebige Stellung zum Werkstiick gebracht wer-
den. Zur Montage die Fligelmutter abschrauben und beide
Klemmschellen vom Gewindebolzen abziehen. Die Klemm-
schellen um das Fuhrungsrohr legen und wieder zusammen-
stecken. Den Gewindebolzen durchstecken und die Flugel-
mutter wieder aufschrauben. Die senkrechte und seitliche Zu-
stellung der Stahlauflage zum Werkstiick wird durch wechsel-
weises Verstellen von Flugelmutter und Kugelgriff bestimmt.

Aufbau zum Querdrechseln (8ild 53)

Anstelle des Bohrfutters die Planscheibe 223 von Hand auf-
schrauben. Die Tischplatte vom Tischhalter abnehmen. Das
Werkstiick kann entweder mit der Mitnehmerschraube 231 oder
mit 4 Holzschrauben auf der Planscheibe befestigt werden.

Befestigung durch Mitnehmerschraube (Bild 54)

Die Mitnehmerschraube bis zum Anschlag in die Planscheibe
einschrauben. Das leicht zentrierte Werkstiick auf die Mitneh-
merschraube drehen, bis es an der Planscheibe anschlagt.
Beim Abnehmen des Werkstiicks wird in den meisten Fallen

Bild 54 Das zentriert:
schraube befestigt

Bild 55 Bohren auf der Drehbank.
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Bild 5 Sonderzubehor

Die Formrshre
Die Formrohre, ein Hohistahl, dient je nach Schneidenform zum
Schruppen (Herstellen der runden Form aus dem unrunden
Rohling), zum Schii (Ferti der iicke) und
2um Drehen fast aller geschweiften Formen in Weich- und
Hartholz. Die Kieine Formrohre ist vorwiegend fir die Hart-
holzbearbeitung gedacht, die groBe dagegen firr Weichholz
(Schneidwinkel fir Drehstahle und Werkstoffe siehe Seite 34).

Der Drehmeifiel
Der D dient zum Ein- und und
Seine macht ihn i als
die Formréhre, zylindrischen, gewdlbten und runden Formen
des Werksticks die letzte feine Glatte zu geben. Aus der
schriig angeschliffenen Schneide, deren Gestalt abhangig 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 wird g zum beniitzt,
wo der Drehmeibel zu groB ist. AuBerdem konnen mit ihm
schmale Platten (schmale, tiefe Rillen) an Hirn-, Quer-und Lang-
holz gedrechselt werden.

Bohrer

AuBer den Handdrehstahlen werden beim Drechseln auch noch
Bohrer eingesetzt. Man unterscheidet Bohrer fir Langholz und
fiir Querholz (Seite 60), daneben kennt man noch Ausreiber
und Versenker.

Die ibe ist auch von der D

richtung verwendbar. Sie wird auf die Spindel der Combi-
Maschine geschraubt. Die Schutzhaube schiebt man vom Rohr-
ende her uber die Schleifscheibe, richtet sie aus, daB die
Scheibe frei l4uft, und klemmt sie mit der Innensechskant-
schraube auf dem Rohr fest.

Als F dient eine i ibe, die
mit einer Fli an der be-
festigt ist.

Das Schleifgut nicht ausglihen oder blau anlaufen lassen, not-
falls mit Wasser oder dhnlichem abkiihlen.

Fir besondere Anspriiche beim Drechseln ist die mitlaufende
D 229 im Combi-Programm. Ein

und standiges Nachspannen wihrend des Drechselns ist damit
nicht mehr notwendig.

Die mitlaufende Drehbankspitze wird mit Mutter, Unterleg-
scheibe und Federring der Zentrierschraube 228 im Querhalter
221 oder im Universaltisch 202 befestigt.

Drechselwerkzeuge

Die Werkzeuge, mit denen der Drechsler den Werkstoff form-
gebend bearbeitet, heifen Handdrehstahle. Die .Rshre” und
der .MeiBel” sind die beiden Grundwerkzeuge, auf die fast
alle Handdrehstéhle zurickzufuhren sind. Mit ihnen kénnen
die meisten Drechselarbeiten ausgefihrt werden. Auch die vier
2ur Combi-Drehbank ausgewahiten Handdrehstahle sind aus
ihnen hervorgegangen: Die groBe und die kleine Formrshre 95
und 96, der DrehmeiBel 97 und der Abstechstahl 98.
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So del“Siahl beim Schieifen anstellen und bewegen.

ﬁ ﬁ | W
al [

ballig hohl Weichh. Hart

L

We hh. Harth

Falsch!
2u steil ballig ohl

ungleich  zu flach

Scharfe Schneide — guter Schnitt

Das Scharfen sollte moglichst oft geubt werden. Es besteht
aus zwei Vorgangen: dem Schleifen und dem Abziehen. Zum
Schleifen nimmt der Combi-Freund die Schleifscheibe mit
Schutzhaube und Funkenschutz (Seite 32) oder den Schleif-
teller (Seite 26). Die Drehstéhle kénnen naB geschliffen wer-
den; man taucht sie dabei zum Abkihlen immer wieder in
kaltes Wasser. Uber das Schleifen selbst und die verschie-
denen Schneidenformen geben die Bilder auf dieser Seite aus-
fuhrlich AufschluB, Schiitzen Sie am Schleifteller Ihre Augen
mit einer Schutzbrille vor dem Schleifstaub!

Der beim Schleifen entstehende kleine Grat an der Schneide
wird durch Abziehen auf dem Abziehstein entfernt. Oft wird
dieser Grat mit einem Gratzieher absichtlich angebracht. Er ist
dann allerdings gleichmaBig scharf und nimmt die feinsten
Spéne.

An einem ,Arkansas"-Stein werden die Werkzeuge mit Petro-

leum ich billiger ist der .Bel-
gische Brocken”, ein weicher, gelblicher Maturstein. Hier wird
mit Wasser abgezogen.

Bild 57 Schleifen einer Formrohre an der Schieifscheibe.

35



36

Bild 58 Zylindrisch drechseln mit der Formrohre.

Bild 59 Griffkuppe abrunden mit dem Drehma’Jel

Nun kann mit dem eigentlichen Drechseln begonnen werden
Man umfaBt cen Handdrehstahl mit der rechten Hand am Griff,
Mit der linken Hand driickt man den Stahl am Werkzeugschaft
auf die Stahlauflage und stellt ihn im richtigen Winkel zum
Werkstick an (Bild 58). Der Drehstahl wird mit der Schneide
von oben angesetzt, also bei aufgelegtem Schaft mit einer
kleinen Aufwartsbewegung der rechten Hand, die den Griff

umfaBt. So wird das Einhaken des Stahls vermieden.

Die erste Grundibung ist das Anfertigen einer zylindrischen
Walze, (z.B. fir eine Spielzeuglok), zuerst aus einem runden,
dann aus einem unrunden oder eckigen Holzstick. Fur Weich-
holz verwendet der Drechsler die sogenannte Schropprohre,
der an der Combi- kann dazu die
Formrohre benitzen. Beim Drechseln sollte man nie gegen die

Holzfaser drehen, d.h. den Drehstahl nie senkrecht zur Achs-
richtung, sondern schrag von rechts nach links, gegebenenfalls
auch von links nach rechts ansetzen und bewegen. Mit dem
DrehmeiBel wird die Walze fertiggedreht und geschlichtet. Die
MaBgenauigkeit des Werksticks prift man mit Greifzirkel oder
Schieblehre (Kaliber).

Ist die Oberflache noch nicht befriedigend, so kann mit Schleif-
papier nachgeholfen werden.

Der néchste Schritt ist das eigentliche Formdrehen. Man sollte
aber dazu erst abergehen, wenn man einen einfachen Zylinder
maBhaltig herstellen kann. Dies ist fur alle Arten von Rund-
zapfen, Achsen und EinpaBarbeiten (fur Spundfutter, dicht-
schlieBende Deckel usw.) wichtig.

Drechseln in Langholz

Werkstoff
Geeignet sind Rundlinge aus St@im- und Astabschnitten bis
20 cm (b, Scheiter (Viertel-, Drittel- und Halbscheiter) oder
Vierkantholzer aus Bohlen und Brettern. Vierkantholzer bis zu
4 cm Dicke konnen mit ungebrochenen Kanten aufgespannt
werden; dickere Werksticke werden mit Kreissage oder Stich-
sage abgekantet. Nur trockenes, astfreies und gesundes Holz
verwenden; Buche, Birnbaum, NuBbaum und Kirsche sollten
moglichst gedampft sein.

Lang: 2wischen D und Zentrier-

schraube

Ist das Werkstick aufgespannt (Seite 30), so riickt man die
Stahlauflage méglichst dicht an das Werkstick heran und be-
festigt sie in geeigneter Hohe. Harte und weiche Holzer ver-
langen unterschiedliche Schneidwinkel. Hierzu wird die Stahl-
auflage hoher oder tiefer eingestellt, um so den ginstigsten
Anstellwinkel fir den Drehstahl zu erhalten (Bild unten).

. rﬁ{le -t —
|

Weichholz
Stahihaltung beim Drechseln

Hartholz

sehr hartes Holz

Bild 60 Vom groBien al f den Klef ien Durchmesser drechseln,

Bild 61 Sauberdrehen voinAsiidstaben mit dem DrehmeiBel




Bild 62 Die aubere gewdlbte Form einer Schale wird mit der Fomebee

hergestellt

i1d 63 Dio Schale wird mit deit Einpal der ferfigen Aubenseite auf eine

Suincnenacheioe gedri
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Drechseln in Querholz
Werkstoff

Beim Aufteilen des Stammes in Bretter unterscheidet man das
Herzbrett (durch den Kern des Stammes), die beiden anschlie-
Benden Mittelbretter, Seitenbretter und Fladern. Davon sind
die Seitenbretter am besten fur das Querholzdrechseln geeig-
net, weil sie far die dort anfallenden groBflachigen Drehteile,

2.B. Schalen, Dosen, Teller, Lampensockel u.d., durch ihre
lebhafte Maserung eine schone Oberflache ergeben. Gut ab-
gelagertes Holz ist hier besonders vorteilhaft. GroBere Werk-
sticke, die Gber 2 kg Gewicht hinausgehen oder besonders
sperrig und unrund sind, werden mit Gangstufe | der Combi-
maschine M 20 gedrechselt. Von Fall zu Fall wird es zweck-
maBig sein, die Drehbankspitze im Querhalter dagegen zu
setzen.

Technik
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.

Zum Plandrehen von Querholz benitzt man am besten einen
méglichst kurzen MeiBel, der nur auf einer Seite angeschliffen
ist. Gedrechselt wird nur auf der ablaufenden Seite des Werk-
sticks (Bild 62). So hat der Drehstahl immer eine sichere
Auflage.

Beim Formdrehen in Querholz wird mit der Formrohre vorge-
schruppt und, wenn es die Form erlaubt, mit dem Drehmeibel
geschlichtet

Langs- und Plandrehen im Spundfutter
Oft muB an Langholzteilen die Stirnseite bearbeitet werden.
Dazu wird das in ein (Bild
unten) und dann . fliegend” gedrechselt. Sitzt das Werkstiick
mit einem EinpaB auf dem Spundfutter, so kann auch .fliegend”

langsgedrechselt werden. Die Stirnseite zeigt sogenanntes
.Hirnholz*

Geschruppt wird wieder mit der Rohre, geschlichtet mit dem
MeiBel. Die Stahle sind ohne Druck anzusetzen.

Drehen eines Bechers im Spundiutter
Als Spundfutter dient die Antriebsrolle des Bandschleifgeréts

Drehen der inneren Form Drehen der auberen Form

Bild 64 Der AuBendurc messer v ird geschlichtet.

Bild 65 Auf der Zwischéhscheit wird die Innere Form der Schale fertg:
gestellt
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Vorbereitung des Stichsigegehduses
a) Klemmschraube u in der Hubstange v.mi| Sthrauben-
zieher 6 durch die obere Offnung der Hubstar ge harausdrehen
(Bild 66 und 67). Die untere Offnung der Hubs*anc e ist kreuz-
weise genutet, allerdings nur bei einem Nutenpaar_durch-
gehend. In das durchgehende Nutenpaar steckt man ren Sage-
blatthalter i fur Laubsageblatter mit seinem Schift bis z(r

b) 244 mitbeiden nach
Bild 69 am Stichségegehause festschrauben.

) Stichsagegehsuse mit etwa 10g Fett (Bild 69) aus der
mitgelieferten Fett-Tube fallen und Fett auf Gleitstick und
Hubstange verstreichen. Dann das Gehause vorerst beiseite
legen.

Weiterer Aufbau zur Biigelsige

d) Das Grundgerat wie zu Tischkreissage aufbauen, den
Tischhalter jedoch ohne Schutzkasten. Stirnseite des Exzenters
w sowie Zapfen einfetten (Bild 69).

€) Exzenter w so in Stichsigegehause einfihren, daB der
vorstehende Zapfen in die Nut des Gleitstiicks eingreift; dazu
muB die Hubstange ganz in Richtung Sageblatt verschoben
sein. Nun schiebt man den Sechskant-Stiftschliissel zur Fixie-
rung des Exzenters w durch die Querbohrung des Stichsage-
gehauses und schraubt das Gehause mit Exzenter auf die An-
triebsspindel (Bild 70).

Der Abstand zwischen dem Stichsagegehause und dem Halter
der Antriebsmaschine mub bei richtigem Anbau etwa 1,5 mm
betragen.

Dann das Stichsagegehause nach AugenmaB senkrecht aus-
richten und mit der Innensechskantschraube festklemmen.

f)  Laubsageblatt — Zahne nach unten und vorn (zum Arbeits-
platz) — moglichst senkrecht, hochstens mit leichter Neigung
zum Riicken, mit dem Ende in den

einsetzen und festklemmen. Anschlagstiick im Anschlag 244
I6sen, gegen den Riicken des Sageblatts schieben und wieder
befestigen (Bild 71).

Bild 65 Am Stichsagegehéuse wird die Klemmschraube gelost.

Klemmplatte ein. Die richtige Stellung der Hubstange fur das
Einstecken des Sageblatthalters zeigt Bild 68 a.

Die Hubstange dreht man gegebenenfalls am besten am Gleit-
stick (Bild 69). An diesem Gleitstck halt man dann die Hub-
stange fest, verdreht den Ségeblatthalter um 90° und zieht ihn
nach auBen, bis er im anderen Nutenpaar einrastet (Bild 68b)
Mit Klemmschraube u befestigen.

Bild 67

Bild 68 Sageblattstellun

o
L&
o

o
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ild 69 Im offenen Sllchs!gegehsuse ist das Gleitstick zu sehen. Der
Festsirang arseprich ot 1

Bild 70 Aufsetzen des Stichsayegehauses.

Bild 71 Das Laubsageblatt soll leicht (etwa 2 bis 5°) nach dem Ricken
2u geneigt sein, um in der Nut des Fuhrungsrohrs gut anzuliegen.

g)  Bigel 240 ohne Fahrungsrohr y mit Unterlegscheiben und
Flagelschrauben z am Tischhalter befestigen (Bild 71).

h)  Den Tisch iber das eingespannte Sageblatt stilpen, in
den Tischhalter einsetzen und mit Flugelschrauben m fest-
schrauben (Bild 74), wenn die Tischplatte mit der Offnung der
Abdeckplatte genau iber dem Ségeblatt steht. Andernfalls ver-
schieben Sie den Maschinenhalter 205 mit dem eingehangten
Verstellhebel. In richtiger Stellung den Hebel festhalten, die
Innensechskantschraube im Halter anziehen und den Hebel
aushangen, damit er bei sperrigen Werkstiicken nicht hindert
Dwe Abdeckmane im Tisch kann gegen die Abdeckplatte 241

werden, was bei
kiemeren Werketdcken vorteilhstt st (Bild 72).

i) Das Fuhrungsrohr y von oben in den Bigel einsetzen und
iber das Laubségeblatt schieben. Soll das Rohr zugleich als
Niederhalter fir das Werkstick dienen, so wird sein Abstand
vom Tisch durch die Dicke des Werkstiicks bestimmt, das man
2ur Probe auflegt. Dann das Fihrungsrohr mit Fligelschraube
& festklemmen.

Lauft das L nicht im
dann entweder den Bugel in seinen Langlochem oder den
Maschinenhalter verstellen.

Luftschlauch x mit einem Ende auf das Fihrungsrohr, das an-
dere Ende mit dem Gummiformstiick in den Luftungsschlitz der
Antriebsmaschine stecken (Bild 73).

Die Biligelsige ist jetzt betriebsbereit.
Der Universaltisch ist auch bei der Bugelsage voll schwenk-
bar. Das Anschlag- und Gehrungslineal kann auch hier seinem
Namen entsprechend eingesetzt werden

ARV -
Bild 72 Abdeckplatte ‘41 (Sonde zubehdr)

Bild 73 Bitte profen, arwelche’ Stelle des Luftungsschlitzes die Blasluft
am starksten ist. Dort das wummiformstick einstecken.

43



Bild 74 Gednderte Stellung des Sageanschlags beachten.
Vergleiche Bild 69

8ild 75 Stichsagen.

Alle genannten Einsatzwerkzeuge sind in dem Pros|
aufgefihrt.

Arbeitshinweise
Bei der BOSCH Bigel- und Stichsage lassen sich abgebro-
chene Laubsageblatter im Gegensatz zur Hand-Laubsége wei-
ter verwenden, weil die einseitig eingespannten Sageblattreste
immer noch ausreichend im Fuhrungsrohr gefihrt und gestitzt
werden.

Fur Laubsagearbeiten an sperrigen Werksticken kann die
Spannschraube im Biigel entfernt werden. Die Ausladung be-
trégt dann etwa 400 mm.

Schnitte unter einem bestimmten Winkel (Gehrungen) werden
am schraggesteliten Sagetisch oder mit dem Gehrungslineal
ausgefiihrt.

Zum Auswechseln des Sageblatts braucht nur das Stichsage-
gehéuse bei abgenommenem Tisch und geldster Innensechs-
kantschraube um 90 Grad geschwenkt werden.

Der Sa itt ist im Teil ( des Werk-
sticks genau an der AnriBlinie entlang zu fahren, nicht auf
der Linie. Die AnriBlinie wird durch die Blaseinrichtung der
Bugelsage stets frei von Sagespanen gehalten und ist des-
wegen gut zu beobachten. Trotz fester Fahrung durch die Hand
sollte kein GbermaBiger Druck auf die Schnittstelle ausgeibt

werden.

Beim Metallsagen muB das Sageblatt mit Talg, Ol oder Mineral-
fett geschmiert werden.

Aufbau zur Stichsige
Die Vorbereitungen hierzu fuhren Sie nach der Aufbaube-
schreibung der Bigelsage Seite 40, Abschnitt a bis ¢ durch,
jedoch mit dem Unterschied, daf anstelle der Sageblattfuhrung
i ein 80 wird der
Sageanschlag (siehe Abschnitt c) nach Bild 74 befestigt. Den
Tischaufbau und den Anbau des Stichsagegehéuses finden Sie
auf Seite 41 Abschnitt d, e und h.

wird.

Verwendung

Mit den mitgelieferten Laubsagebléttern fur Holz und Metall

konnen Sie an der Biigelsage Schnitt- und Sperrholz bis 15 mm

und Metall bis 3 mm Dicke sagen.

AuBer den LESTO for Holz

sind weitere Laub- und Stichsageblatter fur Holz, Metall und

Kunststoffe als Sonderzubehsr erhaltlich. Verlangen Sie den

Prospekt D85S. Auch iber die zu den jeweiligen Werkstoffen
Hiebarten, und ] der

Sageblatter finden Sie dort genaue Angaben.

Die Stichsége eignet sich mit den mitgelieferten Stichsage-
blattern fur das Sagen von Hart- und Weichholz bis 35 mm
Dicke, sowie mit richtig gewdhiten Sageblattern fir Metalle
(Eisen bis 4mm), Faserplatten und Kunststoffe, vor allem wenn
geschweifte Schnitte verlangt werden. Ein Einsatzmesser er-
méglicht das Schneiden von Weichplastik bis 10 mm, Textilien,
Filzen, Schaumstoffen und Weichgummi bis 20 mm Dicke. Pro-
filierte Durchbriiche in Holz kénnen mit Raspelfeilen hergestellt
werden

i — o— < >
Bild 76 Sagen von falawolzuiattchen fur einen Flugmodellrumpf. Ge-
arbeitet wird mit eine. Laubsageblatt for Holz.

Bild 77 Kurvensagen a_ einer Re opalplatte mit einem Laubsageblatt far

Metall.
Wird die AnriBlinie mit eiric
Sagen keine Farbe absplittern.

*arsichtklebeband Gberklebt, so kann beim
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Bild 78 Aufspannen des Hobelfrasers.

Bild 79 Einstellen des Schutzdeckels.

Messer des Hobelfrasers und im rechten Winkel zur Tisch-
kante ausrichten, dann die Flugelschraube anziehen. Die Holz-
leiste des Lineals mub so weit nach auBen geschoben sein.
daB noch ein kleiner Luftspalt zwischen ihr und dem Hobel-
fraser bleibt. Ein zweites Anschlag- und Gehrungslineal mit
umgekehrt befestigter Holzleiste und ebenfalls auf die Fest-
bei geloster Fli in die linke
Fihrungsnut der Tischplatte einschieben. Dann mit Holzstiick
oder Anschlagwinkel parallel zum rechten Lineal, aber um
Holzspandicke tiefer ausrichten (Bild 80), Flugelschraube an-
ziehen. Den Schutzkasten A von unten gegen die freien Enden
der Lineale schieben und in den Langlochern fur die Befe-
stigungsschrauben verstellen, bis beide Lineale aufliegen. Zur
Erleichterung der Einstellarbeit kann auch ein Blech- oder
Kar mit der F auf dem
linken Lineal aufgelegt werden.
Das Einstellen der oder ihre
Anderung wird durch die Verstellscheibe 262 (Sonderzubehér)
erleichtert.
Die Verstellscheibe 262 mit Schraube g, Buchse und Vierkant-
mutter in der Bohrung am unteren Ende der linken Fuhrungsnut
befestigen und mit gerader Kante auf dem Tischhalter aufliegen
lassen (Bild 80).
Bewegt man die Scheibe an |hrem Bolzen nach oben, so schiebt
der exzentrisch des
das Lineal bei geloster Flugelschraube ebenfalls nach oben.
Beim Senken des Lineals verfahrt man entsprechend.
Die Verstellscheibe kann auch zum Feineinstellen der Schnitt-
tiefe an der Ti oder beim Zi benutzt
werden. Dazu die Verstellscheibe mit Schraube und Vierkant-
mutter so in der Bohrung des Schutzkastens befestigen (Bild 12

Umbau, z.B. von der Tischkreissige
L und Ki
Maschmenhal(er Iosen und vom Tischhalter wegschieben.

Weiterer Aufbau zum Hobeln

70 mit den beiden 23 auf die Spin-
de\muner stecken und mit ihr auf der Arbeitsspindel befestigen
(8ild 78).

Den Tisch auf den Tischhalter setzen — die Tischp\ane senk-
recht und vom i
der Abdeckscheibe z Iosen und die Abdeckscheibe abnehmen.
Den Maschinenhalter so weit an den Tischhalter ricken, daB
die von der Abdeckscheibe frei gewordene Offnung des Uni-
versaltischs am hinteren Rand des Hobelfrasers steht. Die
Tischplatte soll aber nicht bindig mit dem Hobelfraser ab-
schlieBen, sondern 1 bis 2 mm hineinragen. Den Maschinen-
halter festklemmen.

A mit Z ¢ und Unter-
am Tisch d unter dem
Schutzkasten losen und Deckel e gegen den Hobelfraser schie-
ben; er soll beinahe anliegen. Den Hobelfraser von Hand durch-
drehen, um zu priifen, ob der Deckel nicht streift. Die Flugel-
mutter anziehen (Bild 79).
Ein Anschlag- und Gehrungslineal rechts vom Hobelfraser von
oben her in die Langsnut der Tischplatte einschieben, der
Schiebeknopf der Linealverstellung steht dabei auf der Fest-
stellmarke, die Flugelschraube des Lineals ist etwas gelost.

Ein gerades und mdglichst gehobeltes Holzstick auf Hobel-
fraser und Lineal auflegen und dieses biindig mit dem obersten

Bild 80 Einstellen ler Hobel. pantiefe

Eine gerade Leiste |um Prife  auflegen und mit der Verstellscheibe das
Uineal verstellen

Bild 81 Hobeln.
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Bild 82 Kurvenfrésen. Brett stets am Tisch anlegen.

Bild 83 Kurvenfrasen
Das Brett stets Gber den hochsten Punkt des Chckels schieben.
» —

unten schieben, bis die Abstande
Fraseroberkante — hochster Punkt des Deckels und
Fraserstirnseite — Tischplatte

die gewinschten MaBe der Hohlkehle ergeben.

Der hochste Punkt des Deckels liegt bei waagrechter Anord-

nung des Schutzkastens in der senkrechten Mittellinie des

Frasers.

Das zu bearbeitende Brett mit seinen nach innen oder nach

auBen deren aber nicht

Kleiner sein dirfen als der Halbmesser des Deckels, wird iber

den hochsten Punkt des Deckels am Fraser vorbeigeschoben.

Dabei achten Sie immer auf feste Anlage an der Tischplatte

(Bild 82 und 83)

Aufbau

a)  Stecker herausziehen.

Aufbau oder Umbau des Grundgerats wie zum Tischbohrsta
der (Seite 23), jedoch ohne Antriebsmaschine. Das Grundgerit
bleibt vorerst waagrecht auf dem Arbeitsplatz stehen.

Weiterer Aufbau als Bandschleifgerat

B mit geloster t
— Schleifplatte u nach oben — auf den Arbeitsplatz legen.
Die Antriebsmaschine mit ihrem Spindelhals bis zum Anschlag

Seite 9), daB ihr Kreisbogen auf dem Rol

die Scheibe am Bolzen nach unten, so hel
tisch bei geldsten Flugelschrauben an. Der Ti
I8sten Schrauben mit einer Hand festgehalter
wieder festgeklemmt ist

Arbeitshinweise

Das Arbeitsstiick sollte beim Hobeln nicht gegen die Holzfaser-
richtung Uber den Hobelfraser gefiihrt werden. Ist der Verlauf
der Faser (Lage der Jahresringe) nicht mit bloBem Auge zu er-
kennen, so kann man den Verlauf feststellen, indem man mit
der Hand dariiber streicht. Die Richtung, in der das Holz sich
glatter anfahlt, ist die Faserrichtung.

t. Driickt man
len Universal-
kann bei ge-
erden, bis er

Verwendung

Mit dem Hobelfraser lassen sich die Kanten aller fir die Be-

arbeitung am BOSCH Combi geeigneten BrettgroBen bestoBen

und auBerdem kleinere Brettflachen, wie sie bei Rahmen—
far und &hnlichem,

séitzen, Kinderspielzeug und vielem mehr gebraucht werden,

auf Dicke hobeln und glatten.

Aufbau zum Kurvenfrisen

Geschweifte Brettkanten werden gerne gekehlt. Bild 83 zeigt

ein solches Brett.

Zum Frésen von Hohlkehlen den Tischhalter mit dem Universal-

tisch an den vorderen Rand des Hobelfrasers riicken und die-

sen nur soviel Uberstehen lassen, wie es die Tiefe der ge-

wiinschten Hohlkehle verlangt.

d unter dem losen und Deckel e
ms auf einen geringen Luftspalt an den Fraser schieben (Bild
82). Die Flugelmutter wieder festziehen und den Fraser von
Hand durchdrehen, um zu priifen, ob er nicht am Deckel streift.
Zylinderschrauben ¢ I5sen und den Schutzbiigel so weit nach
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Bild 86 Befestigen des Bandschleifarms mit angebauter Maschine im
Maschinenhalter.
Bild 87 Zum Auflegen des S
dricken

leifbands die fadernde Laufrolle nieder-

Arbeitshinweise
Bei diesem Aufbau des Bandschl
quer zur Holzfaser iber das WerkstlilBk. Schiebt man dieses
stets gleichmaBig durch, so erhalt m3fj eine einwandfreie und
riefenfreie Oberflache. Bretter konnen genau maBhaltig und
auf Dicke geschliffen werden. Nach Lésen der Innensechskant-
schraube d im 1aBt sich der il

mit dem immer wieder

s lauft das Schieifband

Schmale Bretter schiebt man frei ohne Anschlag unter dem
Schleifband durch. Fur breitere Bretter empfehlen sich die
Anschlagwinkel 290, die man nach Bild 89 mit Zylinderschrau-
ben auf der Tischplatte befestigt. Die Tischplatte wird dann mit
den Haltebolzen so weit aus dem Tischhalter gezogen, bis die
Anschlagwinkel unter der Schleifplatte u stehen. Bild 89 zeigt
auch den Spannbugel 291, der bei breiteren Brettern das Aus-
weichen des Schleifarms nach oben verhindert.

Den Spannbiigel mit seinen 2Warzen in die Locher der Schleif-
platte u nahe bei der Fihrungsrolle einhangen. Die Flugel-
schraube des Spannbigels ganz herausdrehen, eine Flugel-
mutter vom Anschlag- und Gehrungslineal abschrauben und als
Gegenmutter auf der Flugelschraube ganz eindrehen. Die
Flagelschraube wieder einsetzen, leicht anziehen und mit der
Gegenmutter sichern. Das Werkstiick muB dabei aufgelegt
sein.

Bild 90 zeigt eine andere Art des Bandschleifens.

Aufbau des Grundgeréts wie zur Tischkreissage, aber ohne
Kreissageblatt und Antriebsmaschine.

290 mit Zyli nach Bild 91 an der
Unterseite des Tisches befestigen. Den Tisch ohne Schutz-
kasten auf den Tischhalter stecken und festschrauben. Ab-

ung des und
mit t nach
Bild 84. Antriebsrolle 224 auf die Arbeitsspindel schrauben.
Zum Anziehen mit Gabelschlissel 2 an der Arbeitsspindel ge-
genhalten (Bild 85).

©)  Maschinenhalter 205 (Bild 86) nach Losen der Innensechs-
kantschrauben ¢ und d etwas nach auBen ricken. Den Band-
schleifarm mit Zapfen w in Halter b einschieben und senkrecht
zum Fihrungsrohr — die Schleifplatte der Tischplatte zuge-
wandt — mit
d)  Das Schleifband auf die Fuhrungsrolle auflegen, mit die-
ser niederdriicken (Bild 87) und um die Antriebsrolle legen.
Den Maschinenhalter so weit gegen die Tischplatte ricken,
daB zwischen dem zu schleifenden Brett und dem Schieifband
etwa 2 cm Abstand bleiben. Dann Innensechskantschraube ¢
anziehen.

) Das Bandschleifgerat senkrecht stellen und am Tisch-
halter mit einer Schraubzwinge auf dem Arbeitsplatz befe-
stigen (Bild 88).

f)  Den Stecker einstecken und die Antriebsmaschine kurz
2ur Probe einschalten, am besten ohne den Dauerschaltknopf
2u driscken. Lauft das Schleifband dabei von den Rollen ab, so
kann die Fihrungsrolle durch die Schraube x entsprechend
nachgestellt werden (Bild 88).

Band lauft weg von der Maschine: Schraube anziehen.

Band luft zu der Maschine: Schraube I6sen

g) Das Werkstick auf die Tischplatte legen. Den Band-
schleifarm mit Verstellhebel Q anstellen. Liegt die Schleifplatte
mit dem Schleifband lose auf dem Werkstick auf, dann Innen-
sechskantschraube d anziehen. Das Bandschleifgerét ist be-
triebsbereit.

Bild 88 Lauf des Schiei bands aus ichten

Bild 89 Dickenschleifen um Bansschleifgerat.

Das breite Brett wird an Ariciagwinkeln und mit eingehangtem Spann-
bigel geschliffen.




Bild 90 Schleifen oder .Besaumen” von Brettkanten.

Bid.81 Adbringen dar Anschlaginkel zum Egliumen, an der Unisreats
des Tisch

Brettseiten werden nach Bild 89 geschliffen, Brettkanten nach
Bild 90. Beim ersten Verfahren stellt man den Bandschleif-
arm nach jedem Durchgang nach, wenn auf Dicke und mehr
als 1 mm abgeschliffen werden soll. Dabei soll der Schieifarm
nicht angedrickt werden, sondern nur leicht aufliegen. Das
Festzichen der dim

nicht vergessen!

Wird feingeschliffen, z.B. mit Schleifband Kérnung 120, so
schiebt man das Arbeitsstiick, ohne den Schleifarm nachzu-
stellen, mehrmals durch. Bei jedem Durchgang wird der Schleif-
span feiner und dadurch die Oberflache besser.

Bild 93 So kann auch lings zur Holzfaser geschiifien werden. Der Pfell
im Schleifband zeigt dessen Laufrichtung an.

stand zwischen und linker etwa
15 cm. Den Bandschleifarm — Antriebsmaschine und Antriebs-
rolle angebaut — mit seinem Zapfen in den Halter einsetzen
und senkrecht zum Tisch befestigen. Das Schleifband wie unter
d Seite 50 beschrieben auflegen und ausrichten.
Das Arbeitsstiick auf die Tischplatte legen und an den An-
Den mit Verstell-
hebel Q anstellen und mit Innensechskantschraube d festklem-
men

Das Schleifgut wird an den Anschlagwinkeln entlang gleich-
maBig am Schleifband vorbeigeschoben.

Bild 92 Schleifen von Hirmholzkanten.

Bim zweiten Verfahren braucht nicht nachgestellt zu werden,
jeder Durchgang verkleinert das Arbeitsstick um das einmal
e/ngesteilte Schleifmab (zweckmaBig etwa 0.5 mm). Sie er-
|alten méBhaltige und plangeschliffene Kanten, wenn Sie das
Areitsstack zigig mit gleich
(Bild 90)

igem Andruck durchschieben

Weiterc Arbeits noglichkeiten am Bandschleifgerat zeigen lhnen
die Bilder U2 bis 91,
beim Bild exl*dtert

Aufbau und Arbeitsweise werden jeweils

Bild 94 Schleifen von Hirnholzkanten unter 45°.
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Bild 95 Schleifen von Fl#chen..\ dem Bandschleifarm

Zwischenbolzen 32 Zwischenring 33
(Sonderzubehor)  (Sonderzubehor)

Bild %

Bild 97 Schleifen von Profilen mit Uem Bandscyleifarm.

Der Bandschleifarm als Vorsatzgeréit
Der Bandschleifarm kann ebenso wie das Stichsagegehause
allein mit der Antr als 9

werden

Geschliffen wird sowohl in Richtung der Holzfaser als auch
quer dazu. Den besten Erfolg hat man mit einer Arbeitsweise
nach Bild 95. Das Schleifband lauft dabei in einem Winkel von
etwa 45 Grad zur Holzfaser iber das Brett.

Bei groben Kérnungen des Schleifbands, z.B. K 30, mit der
Faser, bei feinen Kérungen gegen die Faser schleifen. Grobe
Kérnungen wiirden beim Schieifen gegen die Faser das Holz
aufreiBen, feine dagegen schieifen mit der Faserrichtung die
aufgerichteten Faserenden nicht ab, sondern dricken sie ins
Holz hinein. Beim Wassern oder Einlassen des Arbeitsstiicks
wirden sie sich dann wieder aufrichten.

Der kann auch mit allen bisherig
BOSCH Combi-Maschinen verwendet werden, wenn die An-
triebsrolle Gber den Zwischenbolzen 32 (Sonderzubehor) be-
festigt wird (Bild 96). Die Laufrolle wird dann umgekehrt auf-
geschraubt.

Bei mit Gewinde am benétigt man den
Zwischenring 33 (Sonderzubehor) und schiebt den Bandschleif-
arm Gber die Gewindehiilse der Maschine. Die Laufrolle wird
wie Gblich aufgeschraubt.

Auf den Zapfen w paBt der Handgriff des Polierzubehsrs S 24.
Mit ihm 1Bt sich der Bandschleifarm noch besser fihren.

Wartung und Pflege

Jedes einfache Handwerkzeug fordert
schonende Behandlung,
einwandfreien Zustand,
ein wenig Pflege.
Dies erwartet auch Ihr BOSCH Combi von Ihnen
Schonende Behandlung dankt Thnen Ihre Combi-Maschine
durch stete Betriebsbereitschaft. Arbeiten Sie mit ihr entspre-
chend der
Laftungssffnungen staubfrei halten und nicht verdecken.
Achten Sie darauf, daB Werksticke aus Holz keine Nagel oder
andere Metallteile enthalten.

andfrei sind
fur eine gute bl Werkzeugschneiden sind auberst emp-

Iindlich. Lchitzen Sie diese deshalb vor StoB und Schlag und
vorenderen Werkzeugen.

Pflegen/Sie nich der Arbeit Ihr Werkzeug und fetten Sie die
blanke)) Stahite le nach der Reinigung ein, am besten hauch-
dnn m.: Vase'ine oder einigen Tropfen saurefreien Ols. Ver-
gessen Sie aber. ht, diese Teile wieder abzuwischen, bevor
Sie Holz bésrbeiten  Fett und Ol hinterlassen unschone Spu-
ren im Holz, die.sich sthwer entfernen lassen.

Die griffbereite Aufsewahru'g der Gerate und Einsatzwerk-
zeuge erhoht ihis BetrisUsbereitschaft und schitzt sie weit-
gehend vor Besci*igung. Der beste Aufbewahrungsort fir
Gerat und Werkzeug_ist ein 3chrank mit passenden Halterun-
gen, den anzufertigei:Sie-dich zu lhrer ersten do it yourself-
Aufgabe machen knnen.

Und zu guter Letzt noch eine Mahnung zur Achtsamkeit
Ihr BOSCH Combi ist kein Spielzeug. Deshalb beachten Sie
bitte:

Schrauben und Muttern nur mit den dafiir vorgesehenen, ein-
wandfreien Werkzeugen losen und immer fest anziehen.

Umlaufende Teile vor dem Einsch en von Hand durchdrehen.

Die am Combi- tungs
und SchutzmaBnahmen benulzen und beachten.
Bei allen Umstellungen am Gerét den Stecker

Erst wenn sie frei und rund laufen.
Keine Werkzeugschlissel stecken lasses.

Kabel und Stecker in Ordnung halten.
Umfang und Gewicht umlaufender Werkstiicke auf die Dreh-
zahl der Maschine abstimmen.

arfen an und| Schleifs h<ive nur mit
Schutzbrille, Auch beim Drechseln ond Sesiten ist sie der
beste Schutz fur die Augen.

Immer Vorsicht und Wachsamkeit wie an allen/Machir sn!




Vorsatzgerite
Zum direkten Anbau an die Antriebsmaschinen M 1 und M 20

® Vorsatz-Kreissige S 20
Schnittiefe 32 mm, Sageblattneigung bis 45°

® Vorsatz-Stichsige S 21
Schnittiefe bis 50 mm, fiir Kurvenschnitte und Ausschnitte

@ Winkelgetriebe S 22
Fiir winklige und enge Stellen

® Polierzubehér S 24

® Heckenschere S 25
Nutzbare Lange 300 mm

@ Vorsatzgetriebe S 26
rleistung durch D
Maschinen bis 13 mm in Stahl

g 4:1 fir alle Combi-

Leichte Biegewelle S 27
Lange 1100 mm, Spanndurchmesser 0 bis 4 mm

Schwere Biegewelle S 28
Lange 1300 mm, Spanndurchmesser 0 bis 6 mm

®  Vorsatz-Schwingschieifer S 29
Schleifplatte 220x112 mm groB

Schlagbohrvorsatz S 30
Stufenlose Schlagstérkeregelung bis 10 mm in Beton mit der
schlagbohrfesten Antriebsmaschine M 20, bis 6 mm mit E 11 S.
@ Diese Vorsatzgerate konnen auch mit den Maschinen BOSCH
Combi, System E betrieben werden.
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WuBten Sie schon, daB thnen am BOSCH
Combi bis zu 12 verschiedene Drehzahlen
2ur Verfugung stehen? — mit de- Maschine
M 20 und dem Spindelsto .

Der Spindelstock ist Bestancseil der BOSCH
Combi Metalldrehbank. Er kann/Guch einzeln
bezogen werden. Einige der Noglichke iten,
die Ihnen dieser Ausbau Ihres BOS2 Comi
bietet, zeigen die nebenstehenden Piider.
Beachten Sie bitte auch Seite 28.

Der Universaltisch am Spindelstock. Fur das Sagen von Gehrungen eingestellt.

Die Stufenscheiben gestatten 12 verschiedene Bei_“um gezeigten Aufbau kann das Kreissage-
Drehzahlen. K unter Verwendung des Zwischenbolzens
1603927 005_mit den Wanknutscheiben zum Fra-
sen el jespannt werden

BOSCH Combi Metalldrehbank S 3 — wei-

Frasen von Schwalbenschwanznuten.
Ein s chem k

ist mit einer 2ur

schlagt

am
Das Werkstock wird unfallsicher in Anschlagen
— an den Gehrungs- und Anschlaglinealen be-
festigt — am Werkzeug vorbeigefihrt. Bei dieser
Keilriemenanordnung dreht sich das Werkzeug
mit beinahe 10000 U/min,

da das Herz nicht hsher. Mit Kreuzsupport,

Reitstock und Spindelstock ist sie eine rich-

tige kleine Mechaniker-Drehbank. Reiches
erhsht die

Und besitzen Sie nur das bisherige BOSCH

Combi mit Spindelstock, so kénnen Sie be-

sonders preiswert die Vorteile des Universal-
tisches auch am Spindelstock haben — mit
dem Universaltisch 202 und dem Spannbol-
zen 34

Verlangen Sie unsere Prospekte bei Ihrem
Fachhandler.
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Die Metalldr abank.
Die\Schis¥scheibe mit Schutzhaube ist wie die
Comi-maschine besonders zu bestellen.




Schaittgeschwindigkeit in m ‘sec fur Holz bis 300 0
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Drehteil- oder Werkzevg- O in mm bei Netall-und Kunststoffbearbeitung

00 W 22
150 N \] 515
100 ! L\T 10
1009080 70 60 S0 4 0 1098 6 s 4 15
500 200 100 S0 40 3 wmin
Schnitgeschwindigkeit in m/min i Metolle und Kunststoft (fo 1 bis 20 mm 3 = obere Reihe, fur 10 bis 200 mm O = untere Reibe)
Schnittgeschwindigkeiten ATEsitsginge
Als Schnittgeschwindigkeit (v) gilt die zwischen | Werkstoffe Drehen Sagen, Frasen | Bohiren Kahimittel
dem Werkstoff und der Schneide des Werkzeugs in WSY) HSS)| WS | HSS | WS | HSS
% Schnitt yeschwindigkeiten in m/sec
digket. Sie wird meist in Metern je Minute (m/min), [ o
beim Schleifen und bei der Holzbearbeitung in Me- [ i, =, s | el =
tern je Sekunde (m/sec) angegeben. For drehende | Harthols gz v= e ma s =
Hauptbewegung (z. B. Kreissagen) gilt Sperrplatten 815 — 2540 - - Wachs
panplatien 510 100 | vsL 0% — | _ Selfe
gl aserpl., hart 5-10 ) 520 | 2030 — -
¥ 100 M7 aserpl., weict beliebig belie ig iy — —
Oberf. vergatet = o | was | T |
oder L Schnittgeschwin akeiten in m/min
1000+ 60. Eisen v. Stah!

(d = Durchmesser des Sageblatts in mm

rehzahl des Sageblatts je Minute = U/min).
Bestimmend fur die Auswahl der richtigen Schait-
geschwindigkeit sind

® Der Werkstoff des zu bearbeitenden Werksticks
(hart oder weich)

Der Werkstoff des Schneidwerkzeugs (Werk-
zeug-Stahl oder Schnellarbeits-Stahl)

@ Der Arbeitsvorgang (Bohren, Sagen, Drehen)
. me Arbeitsstufe (Schruppen, Schiichten)

Ousrachnmlolm des Spans (Vorschub und
® Sronuere

@ Der Werksmckr oder der Werkzeugdurchmesser
@ Die Kihlung

Baustah! 1216 2035 1525 e | 1020 2030 |
is St50 |
Automatenstahl 812 1020 1040 | 207 | 1000 1525
blankgezogen
Werkzeugstah! 1520 — 1220 814 1820
2.8 Silberstahl
GuBeisen — 1530 — N | G| 208 trocken
Buntmetalle
Messin 80— Seifenwasser, Talg
Meslmg. sprode — | 8100 — trocken
- | 60150 — Seifenwasser, Talg
Bronze — | w00 — trocken, Talg
Rotgu — | 0100 — Seifenwasser
Zinklegierung — | 5070 — | 80120| s 70 ohrol
Aluminium, weich — 100200 — | 180400| 5100 bis 160 Seifenwasser,
Aluminium; hart — 100450 — 150300 400 | bis 150‘ Petroleum, Spiritus
Kunststoffe
Bakelite — | 00 | 3050 trocken
Plexiglas — | 3050 | 50 Seifenw., Spiritus
Vulkanfiber 50100 - | &« trocken
Hartpapier 1020 | 2030 | 2040 trocken
Hartgewebe 1020 2040 trocken
Hartgummi 2030 | 3050 4060 trocken
Stein, Keramil
Marmor - — — — | 24 | -0 Woiser, Terpentinol
Ziegel — = - - Hartmetall | |
Beton - - = = Hartmetall | | asser
Glas = = = — | Sretkantoohrer Fatrolium
(ausaltenFeilen) |
" Werkzeug-Stahl ) hi %) Gemisch aus W isser . B shral
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Lo e Lo odee L=

Hirn- und Querholz

Schlangenbohrer fir Querholz* [ ——

Z8etrib ONear 7 Quibckol L ]

Krauskopf (zum Versenken) -
—ed) -Ss-

Steinbohrer mit Hartmetall-
schneiden

* Fur den Gebrau
an der Spitze

rmaschine das Gewinde

Spiralbohrer, auch fiir Holz

fir My

ing und Elektron

fir Kupfer und Leichtmetall
fir Bakelit und shnliche Kunst-
stoffe

Zentrierbohrer

Frésbohrstichling fiir Holz




Technische Angaben

‘Combi-Maschinen
i M1 M2

o Getriebe- Getriebe-
Pohrpistole sfe | _stufe 11

00 | S0 | 380
Leerleufdrehzahl | ymin | Uimin | U/min

200 | 50 2300
Vollastdrahzoh! Uimin | Ufmin | U/min
Bohrleistung in
Stahl u. Magerwerk | Smm | 13mm | 5mm
Bohrleistung mit
Vorsatzgetriebe

in Stah u. Maver-

Tischbohrstander

Bohrersatz 1,5-2-2,5-3-3,2-3,54-4,5-4,8-5-5,56:6,5 mm
Bohrhshe 300 mm
Hubhshe 100 mm
Ausladung 95 mm
Schleifteller

Schleifblatter selbstklebend
Schieiftellerdurchmess
Schieifblatterdurchmesser

150 mm
150 mm
Korn 40, 80, 120, 180, 240

Drechseleinrichtung S 10

Spitzenhohe 9 mm
13 mm 13 mm 280 mm
Bolleistg. in Holz | 16mm | 30mm = 16mm
Zénrieistg. in Beton e 10 mm - 350 mm
Gewicht 23kg 24kg 550 mm
Linge m. Bohrfutter | 3i2mm 331 mm Soieawata, mit Seingonam Hone 5% am
Leistungsaufnahme | 280 W* 30w
 innung 110 oder 220 V ’ .
Elektr. Ausfhrunc mit S15
Schalter Oryckschalter mit Durchmesser 100 mm
Feststellknopf Breite 13 mm
Anschiusgewinde. 113720 NF-2 Kornung 80
Spindel alsdurch Bohrungs- 20mm
43 mm
Bohdullonpanm igel- ichsa
Gorleh | 1,6 bis 0.mm Bugel und Stichsige S 11
. 4
pach VO 1) augelaumdu 9
Combi-Koffe. f“ﬁ" nutzbar it Spannschraube
gen in Holz
Gewicht, voll 16 kg i
Abmessungen. geschlossen WsaT0esomm  Capeaten i Metel
‘Abmessungen, off 705x370x610 mm Stichsagen in Holz
Stichsagen in Metall
GrundgerBt 51 Stichsagen in Kunststoff, hart
Twwhvtrslellung mll Skala 45° Stichsagen in Kunststoff, weich
Gesamtverste Schneiden i
Tischabmessun 2700 mm  Schnerden in Schaumstof, Weichgurmi.
mit Zusatztisch seitlich 440x300 mm Textilien, Filz
mit 2 Zusatztischen max. 270x640 mm Raspeln in Holz
Zusatztisch 112x300 mm
Tischkreissige

FeingchnittSageblatt, Wolfszahnuy, Weich-
und Hartholz, Langs- und Querschni
Sageblnﬂdurchmessel

150mm
Sageblattdick 1.2 m
Sageblatt-Lochdurchmesser 16 am
Schnittiefe < mm
Schnittbreite 1.541s 12 mm
Verstellschritt 2,09 mn

nezahl 6

Sageblatt mit Sonderzahnung,
e und Harthols, Langs- ind Querschitt,
rickschlagsicher, gerauschmindernd:

Sageblattdurchmesser 150 mm
Sageblattaicke 1.2 mm
Schnittbreite 2,0bis 12mm
nezal 2
Metallkreissageblatt:
Durchmesser 80 mm
latdicke 1 mm
Schnittiefe 7 mm
Schnittbreite 1 mm
Sageblatt-Lochdurchmesser 16 mm
Zahnezah 100

@

Zinkenfrisgerat S 12

Zinkenbreite 1.5 bis 12 mm
Zinkentiefe bis 20 mm

Zinkenfraser:

Zinkenfraser-Durchmesser 100 mm
Zinkenfraser-S Schnlllbvel\e 4 mm
kaenlra er Sch 17 mm
chdurchmy 16 mm
kaen!raser Zhhr\ushl 12
Hobel- und Kurvenfrasgerst S 13
Nutzbare Hobelbre\le 30 mm
Houlspantief ca. 3 mm
Span.efe belm Kurven!usen ca. 5x5 mm
Banaschleifgerst S 14
Nutzbara Bandlange 235 mm

Ban oreits 30 mm
Scl ieifbande kornungen  Korn 24, 30, 40, 120, 180
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