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BOSCH LESTO = BOSCH
Hendmot: Bohrpistole Handmotor
EW;JBT 545;19 GEK 5/1A,./2A,.6/.. EW/UAB 65/18

125 W 215 W 240 W

Einen dieser Handmotoren besitzen Sie schon oder Sie erwerben ihn. Den schutz-
isolierten Handmotor EW/UBJ 54/19 (Anschlul passend fur jede gewchnliche Haus-
haltsteckdose) gibt es auch in der Ausfihrung nach Bild 4 als Grundgerat EW/UBJ

54/19/.. S 200,bestehend aus:
EW/UBJ 54/19
Bohrfutter NWH 1/3 Z
Bohrfutterschlissel NHE 5/2 Z

Handmotor

7 verschiedene 2,5- 6,0 mm

Spiralbohrer

1 zylindrischer Fra- EWWF 33/3 X
ser

1 Schleifscheibe 803 EWWP 110B5Z

mit Schaft

2 Ersotzkohlenin  WSK 411Z1Z
Papphilse
1 Hakenschlussel EWWH62Z 1X

zum Abnehmen der
Schutzkapsel
{Ersatzkohlen- Einbau)

Belastungsdrehzahlen und Bohrleistungen der Handmotoren

Bild 4
EW/UBJ 54/19.. § 200

Drehzahl Bohrleistung

Betteilzechen | seetitithon | o min | in soht|im Hercbnos
EW/UBJ 54/19 | 906 | 6mm 10 mm
EW/UAB 65/18 NWH 1/3 Z 800 8 mm 25 mm
LESTO GEK 5/1 0,5- 8 mm) 950 8 mm 25 mm
LESTO GEK 5/2 1300 5 mm 25mm
LESTO GEK 6/1 EWWH 118 5Z | 1400/400 10 mm 25 mm
umschaltbar durch Schiebeknopf| (0,5-10 mm)

Néhere Angaben iber Betrieb, Wartung und Pflege finden Sie in den
beiliegenden Bedienungsanleitungen.

den Handmetoren

34...35 lhr Wunsch und Ziel :

5‘@ besitzen einen BOSCH - Handmctor oder eine LESTO"-
Bohrpistole oder wollen sich eines dieser Elektrowerkzeuge anschaffen,
denn was es in Werkstatt, Haus, Hof und Garten zu tun gibt, laft sich

elektrisch muheloser, schneller und preiswerter schaffen.

Wie vielseitig und nutzbringend dieser Handmotor mit den verschie-
denen Zusatzgeréten bis zur Metalldrehbank und zum vellsténdigen
BOSCH Combi-Werkzeugschrank zusammengestellt werden kann und

aufgebaut wird, zeigt lhnen diese Broschire.

Zu Beginn finden Sie alle Zusatzgerdte in einer Ubersicht. In der
dort festgelegten Reihenfolge werden diess auf den folgenden Seiten
nach Bestandteilen, Aufbau und Handhabung beschrieben. Jeder Ab-
schnitt Uber ein Zusatzgerdt gibt in Stichworten einige Hinweise
auf Anwendungsmdglichkeiten. Die Tafeln am Schluf der Broschire
zeigen lhnen, welche Teile Sie brauchen — ausgehend von einem
beliebigen Zusatzgerdt — um lhre Combi-Garnitur zu erweitern oder

zy ergdnzen.

Ganz gleich, mit welchem Gerit Sie den Grundstock zu lhrer Werkstatt

im Kleinen legen — kein Teil muB doppelt angeschafft werden!

* LESTO- Bohrpistolen sind Erzeugnisse der mit uns befreundeten
SCINTILLA A-G. , Solothurn (Schweiz), fir die wir auch den
Kundendienst Ubernehmen.

ZUSATZGERATE - UBERSICHT

Zusatzgerdte fur die Verwendung des Grundgerats EW/UBJ 54/19.. S 200

als Tischgerat

BischesLung

Coite
6..7 @  Combi-Halter {Spindelstock) EWZU 51 B
(fur den Antrieb der Zusatzgerate)
8.9 © <hmirgelscheibe mit Winkeltisch EWZUS51 B
10...13 '€« oule- und Hobeltisch EWZU 50 B
14...16 @ .kenfrasgerdt EWZU 50 Z
17 ©  Bandschleiftisch EWZU 51 B
18..20 @  Kombinierte Bugel- und Stichsige
21 @  Bohrstander
22 @  Holzdrehbank
23..25 @a  Erweiterte Holzdrehbank
26..29 €  Metalldrehbank
30...31 Kopierainrichtung zur Metalldrehbank EWZG1B1Z
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Zusatzgerite fir die Verwendung des Grundgeréts EW/UBJ 54/19.. § 200

als Handmotor
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32 Winkelgetriebe

32 Biegsame Welle fur BOSCH-

Handmotoren und LESTO- Bohrpistolen
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BESCHREIBUNG DER ZUSATZGERATE
Zusatzgerat @: Combi-Halter ENZUS51B1Z

Riemen-

mit Bosch - Hondmetor scheibe
EW/UBJ 54/19

mit LESID-Bnhvpinulg
1 1615 | 2 Seannscheibe und Ubersetzung

mit Sechskant-

b
=l
< S T =
Bohrfutter- I|2 \‘4 38 39 All 42 43
schlussel

Bild 5 Combi Halter EWZU 51 B 1Z

z
Teile 1 Handmotor - Halter EWBE 126 BS

(passend fur die auf Seite 4 angefihrt a1 Handmotoren)

2 Spindelstock . A EWWH 42 B 4 Z
(einschlieBlich 2 Spannscheiben und 1 “echskant-
mutter zum Spannen der Kreissdge, d( =’ .crirdsers
usw.)
3 Fuhrungsrohr EWRR 16 Z 6 X
15 Inbusschraube an Antriebsspindel NSR 5336/22 X
EWMF 78 B 1 X

16 Sechskant - Mitnehmer
SWWH 260 Z 6 X
EWWH 258 Z 26 X
FLM3NNzZ7X
EWB! 30B1Z
EWM o Z 1X

Zubehdr 38 Inbusschlussel

o aen) 39 Kombinierter Gobel- und Lochschldssel
41 Steckschlissel
42  Staubkosten

43 Schutzvorrichtung ( fir Sdgeblatt und Friser)

NeL X

Sonder- 12 Keilriemen EWSN2L

?;'ZZL‘?.' 13 Riemenscheibe, mit Schleifscheibe und Schutzhoube EWRJ 7 B! 2
1l \

Bt . Rismenscheibe mit Dorn EWRJ22 Z

Die Riemenscheibenermoglichenes, mit verschiedenen Drehzahlen zu arbeiten.

here Anoben siehe Drehzohl - Tafel Seits 40. ) ; :
::‘:\ d:: Scr:l:i:sr::::ba konnen Werkzeuge wie Bohrer und Drehstdhle geschirft werde

Schmirgelteller mit Winkeltisch ENZUS51 B5 Z

Zusatzgerit ©:

24

Bild 6 Schmirgelteller mit Winkeltisch EWZU 51B 5 Z

Teile 19 Schmirgelteller EWWP 250 B 12
20 Winkeltisch EWMF 58 Z 5 Z
Zubehdr 65 Fligelschraube EWSR 38B 1 X

e ieiey 66 Schisifblatr, Flint, Korn w} i

bearbeitung

EWWP 218Z 50X

[ EWWP 218Z 51X

~

Schleifblatt, Flint, Korn 80
EWMF 59 Z 1 Z
EWWP 218Z 52X
EWWP 218Z 53 X

Sonder- 24 Gehrungslineal
zubehér
(besonders 76 Schleifblatt, Korund, Korn 80 lhir Holz-

und
it
bestellen) o Schleifblatt, Korund, Korn 120 Metellbearbeitung

NS o

Bild 7 Das Arbeiten am
Schmirgelteller

Combi -Halter ENZUS51 B 1 Z

Der Combi-Halter (Spindelstock) EWZU 51 B 1 Z ist der Grundstock, der (zusammen

mit einem Handmotor) fir den Antrieb der Combi -Zusatzgerdte erforderlich ist. Er ist

gleichzeitig, wie der Nome schen sagt, sowohl ein Teil der Combi - Holzdre hbank

(Seite 23), als auch der Metalldrehbank (Seite 26).

Aufbau

o) Spindelstock 2 mit Holzschrauben auf einem Arbeitsbrett festschrauben.

b) Eingestecktes Fihrungsrohr 3 mit Inbusschrauben 54 festziehen,

<) Schutzhiilse des Handmotors (Uber dem Bohrfutter) abschrauben.

d) Handmotor - Halter 1 vom Fihrungsrohr 3 abnehmen (bei Anlieferung sind Spin-
delstock und Handmotor - Halter auf das Filhrungsrohr montiert), auf das Gewinde
am Spindelhals des Handmotors schrauben und mit Inbusschraube festklemmen.

Beachten :Handmotor im Halter so befestigen, daB niederste Bauhihe des Getriebe-
gehduses nach oben zeigt (wichtig bei Sdge- und Hobeltisch Seite 10).
LESTO -Bohrpistole als Antriebsmotor:

d1) Handmotor - Halter mit zylindrischer Seite des Einpasses auf Spindelhals der Bohr-
pistole schieben.

Inbusschrauben S) und S, entfernen und so einsetzen, daB sie vom Bedienungs-

platz aus zugbnglich sind, Inbusschraube S, festklemmen.

e) Sechskant - Mitnehmer 16 in Bohrfutter spannen.

Direktaontrieb:

f) Handmoter - Halter mit Handmotor auf Fihrungsrohr schieben.
Eingespannten Sechskant - Mitnehmer 16 in Inbusschraube 15 der Antriebsspin-
del des Spindelstocks 2 einfihren unter leichtem Drehen der Spindel an Riemen-
scheibe. Handmotor - Halter mit Inbusschraube 52 auf Fihrungsrohr festklemmen.
Leichter Lauf der Spindel ist Zeichen fiir gute Zentrierung.

Antrieb mit Ubersetzung (Riemenscheiben)

f1) Inbusschraube 15 an Antriebsspindel entfernen {mit Inbusschlissel 38), dabei
mit kombiniertem Gabel-und Lochschlissel 39 Antriebspindel auf Arbeitsseite des
Spindelstocks festhalten. Riemenscheibe mit Schleifscheibe 13 auf Spindel schie-
ben, Stift in Loch der Spindelstock - Riemenscheibe einfihren. Riemenscheibe 13
mit Inbusschraube 15 auf Spindel festziehen (Schlissel 38 und 39 ). Keilriemen
ouf Riemenscheibe auflegen. Schutzhaube auf Fihrungsrohr schieben und in Hohe
der Schleifscheibe festschrauben,
Handmetor - Halter mit Handmoter auf Fiihrungsrohr schieben. Riemenscheibe (mit
Dorn) 14 bei ausgelegtem Handmotorhalter in Bohrfutter spannen. Keilriemen 12
auf gewinschte Stufen der Riemenscheiben auvflegen und Handmotor - Halter mit
Inbusschraube S, ouf Fihrungsrohr so festspannen, daR Keilriemen genigend
Spannung hat. Handmotorhalter zweckmiBig nach hinten ayslegen.

Der Combi - Halter ist jetzt vorbereitet fir das Anbringen weiterer Zusotzgerite.

Schmirgelteller mit Winkeltisch ENZU 51 B5 Z

Aufbey

a) * oo von Spindelstock und Antriebsmotor siehe Abschnitt Combi- Halter,
Seite # und 7.

b) Lunsc'les Schleifblatt mit Senkschraube und Formscheibe auf Schmirgel-
tel'. 19 aufschrouben,

€) Schmigelteller auf Antriebsspindel des Spindelstocks schrauben. Dabei mit
Schlisse’ 39 s ntrisbsspindel festhalten und Scheibe von Hand festziehen.

d) Staubko.‘en 47 unter dem Schmirgelteller
einfihren,” mdo! st dicht an diesen heran-

nit den 2 Fligelschrouben

F, des Spirlals.icks die Haltebolzen fest-

schieben un

klemmen,

e) Winkeltisch 20 mit den 2 Aufhéngebolzen
an  Staubkasten 42  oufhdngen, dabei
langeren Bolzen zuerst einfihren. Dann in
der gewinschten Winkelstellung mit Fligel-
schraube 65 festziehen,

Besondere Hinweise

Sollten Winkelfldchen angeschliffen werden,
dann das Gehrungslineal 24 mit eingestelltem
Winkel so aufsetzen, daB Anschlagplatte an
der freien Kante des Winkeltisches gleiten
kann,

Achtung!
Werkstick entsprechend der Abbildung 7 (Seite 8)

am Schmirgelteller bearbeiten.

Grund: Sichere Auflage des Werksticks
Unfallsichere Abfihrung der Schleif-
spdne nach unten.

Anwendungshinweise:

Flochen rechtwinklig oder schrdg schleifen, Kanten brechen oder abrunden, ent-
graten, Rundungen oder Facetten schleifen, Oberfliche von Metallen, Holz und
Kunststoffen polieren, Gehrungen schleifen.
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Zusatzgerat €: Sdge- und Hobeltisch ENZU 50 B 3 Z

Verwendung :

Je nach Einsatzwerkzeug fir die verschiedensten Sige-, Fras- und

Hobelarbeiten, z.B. Sigen von Holz bis zu 22 mm Stérke (ie nach Holzart), Gehrung
schneiden, Nuten und Zinken frisen verschieden breit und bis zu 12 mm tief, Hobeln
(Abrichten), Sigen von Metall (vorwiegend Buntmetall), Eisenblech bis crwa 1,5 mm.

25 26 68

78-79 88 89

Bild 8a

Antriebsspindel
mit Spannscheibsn
x und y und
Ringmutter z

&
Q\
\

90

Bild 8 Sdge- und Hobeltisch EWZU 50 B 3 Z

Teile 21 Tisch (160 x 170 mm)
22 Schutzblech (Fingerschutz)

23 Fuhrungsschiene (Anschlaglineal)

24  Gehrungslineal

25  Fuhrungsplatte (Seitenanschlag)

26 Schieber
68 Zinkenfrasleiste

80 3 Ausgleichscheiben fir Zinkenfraser

Sonder- 78 Ausgleichblech zum Hobeln (0,3 mm)

zubehdr

(besonders 79  Ausgleichblech zum Hobeln (0,6 mm)

bestellen)
86 Kreissageblatt

(for Holz,100 mm @, 1,5 mm Schnittbreite)

87 Kreissageblatt

(fir Metall,63 mm @, 1 mm Schnittbreite)
88 Nutenfraser fur Holz (63 mm @)
89 Zinkenfraser fir Holz (80 mm @)

90 Hobelfraser

EWPT147B1Z
EWMF 64 B 1X
EWMF 66B3Z
EWMF 59212
EWPT 1488 1X
EWMF 65B 1 X
EWMF 59 Z 5 X
WMS 2004/2 X
SMMF 58 Z 3 X
EWMF 587 2 X

E¥rouz1Xx
EWwnr 907 0X
EWWF 27«

EWWF 937 1X
EWWF N Z.~

Die Schutzvorrichtung mit S
Halters snthalten (siehe Seite 6),

fir die

d) Schragschnitte
Zu Gehrungs- und Winkelschnitten
wird das Gehrungslineal 24 verwendet.
Gehrungslineal so aufsetzen, daR
seine Fuhrungsschiene in der linken
oder rechten Quernut des Sdgetischs
lduft. Der Anschlagwinkel der Fihrungs-
schiens liegt dann an der Kante des
Sogetischs an. Gewiinschten Gehrungs-
winkel am Gehrungslineal einstellen.
Arbeitsstick beim Sdgen gegen die An-
schlagflache des  Gehrungslineals

dricken.

e) Sagen von Metall

kzeuge ist im Zubehdr des Combi-

Mit der Kreissdge fur Metall so orbeiten, daB nur erforderliche Schnittiefe oder

nur wenig Uber Materialstdrke eingestellt wird. Die Sige ist wegen ilrer ver-

hdltnismdBig hohen Drehzahl vorwiegend fir Buntmetall und fir unlegiertes

Eisenblech bis etwa 1,5 mm Dicke geeignet.

muB Kuhlgl verwendet werden.

f) Frasen von Nut und Feder
Fraser 88 einspannen wie Kreissd-
geblatt, beide Spannscheiben aufset-
zen nach Bild 8a, Anschlaglineal 23
und hohen Seitenanschlag 25  auf
Tisch aufsetzen.
Nut moglichst durch die Mitte der
Werkstuckseite (gefuhrt om Seiteman-
schlag) frasen. Genaue Mittenlage der
Nut wird durch Umschlagen des Werk-
sticks erzielt. Feder-Brett unter Um-
schlagen und Nachstellen des An--
schlaglineals solange frasen, bis Fe-
der in Nut paft,

g) Hobeln

Hobelfriser einspannen wie Kreissdgen,

Bei Bearbeitung von Eisenblech

J

(siehe Bild 8a) , Tisch so auf

Spindelstock aufsetzen, daB breite Aussparung fur Hobelfraser ouf diesen pafit,
Tischhohe und Hobeldicke mit Inbusschraube S3 om Spindelstock einstellen, dann

Tisch festklemmen.

Nicht gegen aufsteigende Jahresringe hobeln, die Oberfliche des Bretts wird

sonst ravh.

Zum Hobeln Ausgleichbleche 78-79

verwenden

Sage- und Hobeltisch EWZU 50 B3 Z

Aufbau

a) Aufbau von Spindelstock und Antriebs-
motor siche Abschnitt Combi - Halter,
Seite 6 und 7.

b) Spannscheibe x , mit Ausdrehung
22 mm @ gegen Spindelstockseite, auf
Antriebsspindel schieben.

c) Staubkasten 42 mit
zen in Spindelstock einfihren, jedoch

Befestigungsbol-

nicht ganz einstecken.

Kreissdge 86 oder 87 auf die Spindel
stecken , Spannscheibe y (siehe
Bild 8a ) vorsetzen und mit Sechskant-
mutter z  auf Antriebsspindel schrou-

]

ben (mit Steckschlissel 41 festziehen
und mit Gobelschlissel 39 an An-
triebsspindel gegenhalten).

e) Staubkesten ganz einstecken und mit den Fligelschrauben F) des Spindelstocks

festziehen.

Schutzvorr. 43 Gber Staubkasten schieben und ouf Fihrungsrohr aufsetzen. Hal-

tebolzen des Sagetischs in die beiden Bohrungen des Spindelstocks stecken.

)

S.
h) Schutzvorr.

Einstellen der gewinschten Sige-Tischhohe und Schnittiefe mit Inbusschroube
3+ Dann Tisch mit Fligelschrauben F, festklemmen.
hochschieben und am Tisch nns:hlcgen lassen.

i) Schutzblech (Fingerschutz) 22 mit Schlitz in Querstift unterhalb der Millimeter-

skala des Tischs einhdngen.

Bedienung

@) Anschlaglineal 23 aufsetzen, mittels
Millimeterskalo des Tischs auf ge-
winschtes  MaR einstellen und mit
Fligelschraube festklemmen.

b) Bei der Hochkantbearbeitung schma-

25 benut-

zen. Er gleitet auf dem Anschlagli-

neal.

ler Teile Seitenanschlag

€} Schmal  abzuschneidende Teile mit
dem  Schieber 26 zufihren (Unfall-
schurz!),

Entsprechend der eingestellten Span-
dicke Ausgleichblech 0,3 mm  und
0 'mm dick an der hinteren Tischkante
enihdngen. Die gehobelte Flache des
We .stucks lduft dann Uber das Aus-
glei~"siech vom Tisch ab. Dadurch

wd di bearbeitete Fliche gleich-

niRigTsben,

h)y Zink

il

in Holvbrettern kdnnen auf einfache Weise mit Hilfe der mitgelieferten Zinken-
frasleiste. _WMF 59.7 5 X 68 hergestellt werden.
Die Zink nfrds' .ste wird in die dafir vorgesehenen viereckigen Einstecklocher

des Sdgetii_ns
Fraserkante: (v, '3 vad 12 mm).

teckt (Abstinde der Einstecklocher, gemessen von rechter

Beispiel: Fr 'se. von 4mm - Zinken
(Zinnenfrasleiste in 4 mm Abstand eingesteckt).

Brett mit zu bearbeitender Seite auf Tischplotte setzen und mit Schmalseite an

Zinkenfrasleiste anschlogen. Brett oben mit beiden Handen halten, gegen Fréser

fihren (rechtwinklig zur Zinkenfrisleiste und zur Tischplatte) und durchfrésen.

Brett mit dieser Nut auf Zinkenfrisleiste setzen, nichste Nut frisen usw. (siehe

oben).

Zinken fir dos zweite, mit dem ersten zu verbindende Brett, frasen: Brett | mit
letzter Nut ouf Zinkenfrosleiste fuhren, Brett || an Brett | anschlagen, beide

gegen den Fraser fihren und durchfrisen. Brett Il weiterfrasen wie oben

beschrieben.

Ein sehr genaues und sicheres Arbeiten beim Zinkenfrisen wird duch das Zinken-
frasgerdt EWZU 50 Z 4 Z erreicht. Bei ihm wird dos Arbeitsstick e i ngespannt

an den Fréser herangefihrt.




Zinkenfrasgerat ENZU 50 Z 4 Z
(verwendet in Verbindung mit Sdgetisch ENZU 50 B 3 Z}

Zusatzgerit Q:

Rastenlocher

27

Bild 9 Zinkenfrésgerdt EWZU 50 Z 4 Z
(Schutzvorrichtung nicht abgebildet)

Teile
27 Schlitten EWMF 62B 1 X
28 Tisch mit Spannpratze (Schwenkplatte) EWBE119Z12Z
29 Fuhrungsbolzen cWBO 79 Z2 X
Sonderzubehsr (besonders zu bestellen)

>

EWWF 93 Z 1

Zinkenfraser fur Holz:

Bild 10 Zinkenfrésgerat EWZUS50Z 4 Z

(allein)

Beachten:

Arbeitsstick so umschlogen, da® Grat an der gefrdsten Seite gegen den Frdser zeigt
und stets die gleiche Brettseite an den Anschlagschrauben liegr. Es ist zweckmalig,

die Anschlagseite zu bezeichnen.

Wird anders umgeschlagen, entstehen Versetzungen von Brett zu Brett.

d) Dos anschlieBende Brett mul um Zinkenbreite (d.h. um 1 Rostenloch bei 4 mm
Zinkenbreite) versetzt gefrast werden, damit Zinke auf Nut zu liegen kommt.

Hierfur ein Beispiel:

Die Bretter a-b-c-d sind fur einen recht-
eckigen Rahmen mit Zinken zu versehen.
Begonnen wird mit Brett a wie oben be-
Wird mit dem ersten Rasten-
loch ganz rechts begonnen, so ergibt
sich fur die Zinkenbreite 4 mm der Ra-
stenlochschritt  1-3-5-7 usw.,
die zweite Seite. Ebenso mit Brett c ver-

fahren.

schrieben.

auch fir

Bei Brett b und d in Rastenloch 2 beginnen, mit'4-6-8 usw. weiterfrasen.
Bei dem Frasschritt 2-4-6 bleibt der erste Zinken zu breit stehen.

Deshalb bei stillstehendem Fraser Spannpratze lésen und Brett solange nach
rechts ricken, d.h. von den Anschlagschrauben weg, bis das Brett mit einer gefrd-
sten Mut Uber den Friser geschoben werden kann. Beochten, daB Teilstift (Rosten-
stift) dabei in irgendeinem Rastenloch sitzt. Brett wieder festspannen, Schlitten zu-
rickziehen, Motor einschalten. Schlitten so vor den Frdser fuhren, dafl zu breiter

Zinken abgefrist wird, Zwangsléufig ergibt sich dann die richtige Zinkenbreite.

Zinken kénnen auch in anderen Abmessungen mit dieser Teilung gefrdst werden.
Z.B. bei Zinkenbreite 8 mm, also einem doppelt so breiten Zinken, wire der Fris-
schritt fir Brett a und c: 1-2-5-6-9-10 usw. und fir Brett b und d: 3-4-7-8-11-12 usw.

Rastenlécher

Fraser

Bild 12 Frdsen von 8 mm breiten
Nuten und Zinken

Bild 11 Frésen von 4 mm breiten
Nuten und Zinken

Zinkenfrasgerat ENZUS50Z 4 Z
(in Verbindung mit Sagetisch EWZU 50 B 3 Z)

Aufbau

a) Zinkenfriser 89
Kreissdgeblatt, jedoch ohne Scheibe x

(siehe Bild Ba, Seite 10).

einspannen wie

b) Tisch oufsetzen wie zum Sagen.

Tischhche und Zinkentiefe durch
busschraube

In-
Mof}
Ar-
EinstellmaB.

auf
Die
ist

gewinschtes
Brettdicke
dabei

einstellen,

beitsstucks

des

c) Frasvorrichtung mit dem Schlitten 27
auf den Tisch setzen. Stange 29 muR

zum Handmotor zeigen..

d) Das
Stirnseite

frasende Arbeitsstick mit
auf Tischplatte

zu
setzen,
mit Lingsseite gegen beide Anschlag-
schrauben driicken, mit Flachseite an

Schwenkplatte 28 anschlagen und
mit Sponnprotze 28a festklemmen.
Bedienung

a) Die Schwenkplatte mit dem Arbeitsstick (Brett) so weit nach rechts verschieben,
bis das Brett dem Fraser an der richtigen Stelle fir die erste Nut gegeniiber
steht.

s

Schlitten gegen den loufenden Froser schieben und Brett durchfrisen. Schlitten
wieder zuriickziehen.

Schwenkplatte nach links verschieben und nichste Nut in gewunschtem Abstand
frasen.

Der Abstand der Zinken ergibt sich durch Einrasten des Stiftes 28b in die Ra-
stenldcher des Schlittens. Der Abstand der Rastenlscher betrdgt,in Ubereinstim-
mung mit der Friserbreite, 4 mm. Um also 4 mm breite Nuten und Zinken zu fré-
sen, muB der Rastenstift jeweils um 2 Locher verstellt werden.
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Ist eine Seite fertig gefrast, so wird
il

i
i

|

das Arbeitsstick umgespannt zum Be-
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arbeiten der zweiten Stirnseite, dann

verfahren wie oben beschrieben.

7 usatzgertt ©: Bandschleiftisch ENZUS51 B 6 Z

Jer Uandschleiftisch dient zum Léngsschleifen von Holz, Metall und Kunststoffen.

F' hcher Seitenanschlog ermoglicht es, auch schmale Flachen rechtwinklig zu

schlei’ .
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PO i '\ Bandschleiftisch
.L Bild 13 fellein)
Bondschleiftisch
lg EWZU51B 6 Z

Teile 30 Treibrolle EWMF 81 B 1 X

31 Tiseh EWPT 149B 1Z

32 Laufrolle mit Spanner EWRL 1522 Z

33 Seitenanschlag EWPT 150812

34 Fligelschraube EWSR 38 B 4 X

36 Feder WSF10B 7 X
Zubehdr (im Preis enthalten):

74 Schleifband, Korund, Korn 80 EWWP 15Z 2 X
Sonderzubehdr (auf besondere Bestellung):

85 1 Schleifband, Korund, Korn 150 EWWP 1521 X
Aufbau
Treibrolle 30 ouf Antriebspindel des Spindelstocks schrauben.

Bandschleiftisch mit Bolzen 31a auf Spindelstock stecken und mit Fligelschrauben
F, festklemmen. Dorauf ochten, dafl Inbusschraube fur Hohenverstellung ganz ein-
gedreht ist, oder so verstellt wird, dol Antriebsrolle mit Laufrolle auf gleicher Hohe
steht.

Laufrolle (Rolle mit Spanner) 32 zum Auflegen des Schleifbandes gegen Treibrolle
driicken. Dadurch verringert sich der Abstand zwischen beiden Rollen. Eine Druck-
feder halt die Loufrolle und damit das Schleifbond gespannt. Sollte das Schleifband
im Betrieb abloufen, so kann die Laufrolle, die federnd und verstellbar gelagert ist,
nachgestellt werden.

Der Seitenanschlag 33 kann nach L&sen der Fligelschraube 34 (unter dem Schleif-
tisch) verstellt werden.






















