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Bedienungsanleitung




Nun steht es vor lhnen — .lhr BOSCH Combi* —
immer bereit, beim Basteln und Heimwerken zu hel-
fen. lhr BOSCH Combi wird Ihnen von jetzt an beson-
ders zeitraubende und beschwerliche Arbeiten abneh-
men und bald wird es lhnen mit seinen vielen Anwen-
dungsmiglichkeiten unentbehrlich geworden sein,
Bohren, Sigen, Frisen, Schleifen, Hobeln, Zinken,
Drechseln usw. — im Nu sind diese Arbeiten mit dem
BOSCH Combi erledigt.

Und seine Bedienungsweise? Die ist denkbar einfach.
In den einzelnen Aufbaubeschreibungen finden Sie
alles, was man Gber den Zusammenbau, die Hand-
habung und die Pflege der Geritekombinationen wis-
sen mull, Auch immer neue Anwendungsmaglichkeiten
werden Sie dort entdecken, an die Sie im Augenblick
bestimmt noch gar nicht gedacht haben.

AnschlieBend haben wir noch ein paar besonders wich-
tige Kniffe fiir Sie aufgefiihrt; die sollten Sie unbe-
dingt lesen. Der ,BOSCH Combi Fahrplan®, mit des-
sen Hilfe Sie lhre Combi-Ausstattung vorteilhaft und
ganz nach ihren Wiinschen ergénzen kénnen, folgt am
SchluB.

Selbstverstiindlich brauchen Sie nicht alles auf einmal zu
lesen. Nehmen Sie aber bitte in der ersten Zeit immer
diese Bedienungsanleitung zur Hand, wenn Sie mit
Ilhrem BOSCH Combi arbeiten — sie gibt Ihnen iiber
alle Fragen dazu Auskunft.

Viel Freude beim ersten praktischen Versuch und ein
gutes Gelingen lhrer Arbeit mit dem BOSCH Combi
wiinscht |hnen

lhre
ROBERT BOSCH GMBH
Elektrowerkzeugbau




P SN R R

'S

Herausgegeben von der
ROBERT BOSCH GMBH ELEKTROWERKZEUGEAU
Leinfelden bei Stuttgart.

Abbildungen, MaBangaben und technische Daten sind
infolge der Weiterentwicklung unverbindlich.
Machdruck nur mit Quellenangabe gestattst,

Die BOSCH Combi-Antriebsmaschinen sind Erzeug-
nisse der Scintilla A.G., Sclothurn/Schweiz.

Vertrieb und Kundendienst durch die Verkaufsorgani-
sation der ROBERT BOSCH GMBH STUTTGART.

Printed in Germany - Imprimé en Allemagne
SGEW-UBW 1/712 (2. 63) 120 - 263
Schutzgebiihr DM 2.—

h_]



e

1_.1 1
LR, -

| I—
A

s -

| -
-

R

INHALTSVERZEICHNIS

Seite
Das kann BOSCH Combi i
Das ist BOSCH Combi 8
Combi-Koffer C1,C2 ]
Combi-Maschinen M1,M2 9
Grundgerit 31 10
Grundgerit 52 12
Drechseleinrichtung 510 13
Biigel- und Stichsige 51 14
mit Vorsatzstichsédge s 14
Zinkenfrisgerit 512 15
Hobel- und Kurvenfrisgerat 513 15
Bandschleifgerit mit Bandschleifarm S 14 15
Vorsatz-Kreissige 520 16
Winkelgetriebe s 17
Polierzubehr SH 17
Heckenschere 52 17
Vorsatzgetriebe 526 17
Man nehme ... 19
Aufbaubeschreibungen und Arbeitshinweise
Sigen und Frisen mit der Tischkreissige 19
Zinkenfrisen am Universaltisch 34
Bohren am Tischbohrstinder 39
Schleifen am Schleifteller 43
Drechseln 45
ES&gen an Biigel- und Stichsige 60
und Vorsatz-Stichsige 64

Hobeln und Kurvenfrisen
Schleifen am Bandschleifgerit
und mit Bandschleifarm
Grundgerit 5 2 am Spindelstock
SHgen und Frisen mit der Vorsatz-Kreissige
Winkelgetriebe

Vorsatzgetriebe

Polierzubehér

Heckenschere

Wartung und Pflege

10 Punkte zur Unfallverhiitung

Improvisationen

Hinweise fir Selbsthilfe

Anhang

Ségeblatter

Bohrer

Schleifblétter, Schleifbdnder, Schleifstifte
Fréiser

Technische Angaben

Sachregister

Ersatzteilliste

Schnittgeschwindigkeiten

Der ,BOSCH Combi-Fahrplan®”

Kombinationen und Zusatzgerite
Sonderzubehr

Vorsatz-Geriite mit Sonderzubehér
Anhang fiir EW 11/5775 Z

Salte

69
3

I8883 4

a3
"
g

B8E8ES8E&ER

1
108

102
104

106
109




SCH

Combi-Koffer C 1

mit Antriebsmaschine M1

Combi-Koffer C 2

mit Zweigang-Antriebsmaschine M2

Die komplette Werkstatt fiir den Bastler und Heimwerker

Der BOSCH Combi-Koffer enthilt neben der An-
triebsmaschine das Grundgerdt S 1 (Seite 10) und die
Drechseleinrichtung S 10 (Seite 13). Sie kbnnen mit
weiteren Zusatzgeriiten diese Grund-Ausristung ver-
vollstindigen. Welche Geréitekombinationen daflr noch
in Frage kommen, zeigen lhnen die Geriitebeschreibun-

gen auf den Seiten 14 bis 17 und der ,BOSCH Combi-
Fahrplan® auf den Seiten 102 bis 107. Es wird Sie dabei
interressieren, daB kein Teil doppelt angeschafft zu
werden braucht, Im ausgekligelten Baukastensystem
von BOSCH Combi paft alles zueinander. Mit dem
Combi-Koffer lassen sich B Arbeitsgiinge durchfiihren.




- o Combi-Antriebsmaschine M1

-‘J Die leistungsstarke Antriebsmaschine fir das BOSCH
Combi und alle Vorsatzgerite; speziell fir die Anfor

== derungen beim Basteln und Heimwerken konstruiert.

r Leistungsaufnahme 280 W, Vollastdrehzahl ca. 2300

U/min, Bohrleistung in Stahl bis 5 mm 4, in Holz bis
30 mm . Bruchsicheres Isolierstoffgehiuse, funkent-
stért, Druckschalter mit Feststellknopf. Mit Mutter,
Gabelschlissel und Steckschlissel.

Die Antriebsmaschine M 1 kann sowohl an Gleichstrom
als auch an Wechselstrom angeschlossen wearden.

Hichsle elekirische Sicherheit durch Schutzisolation

Q_omb_i-Antriebsmaschine M2

Die Zweigang-Antricbsmaschine zum BOSCH Combi
fir alle Anforderungen in Haus und Hof und in jedem
Woerkstoff. Leistungsaufnahme 280 W; Drehzahl 550
U/min bei Getriebestufell 2300 U/min bei Getriebe-
stufe l. Bohrleistung in Holz bis 30 mm @, in Stahl und
Mauerwerk bis 5 mm (0 bei Getriebestufe 1, bis 10 mm
@ bei Getriebestufe Il. Bruchsicheres Isclierstoffge-
hiuse, Druckschalter mit Feststellknopf, funkentstért,
Anschluff an Gleich- und Wechselstrom. Mit Mutter,
Gabelschlissel und Steckschlissel.

Hichste elekirische Sicherheit durch Schutzisolation




Das sollten Sie wissen

Ein Tisch fiir alles, dadurch einfacher Geriiteaufbau
Die groBe Tischfliche kann durch

Zusatztische noch vergrfert werden

Der Tisch ist um 90° schwenkbar

Bis 45° kein Verlust an Schnitt-Tiefe
Obersichtliche Skaleneinteilung

Einfache Hahenverstellung

Schutzvorrichtungen

MaBgenaues Arbeiten durch schwalbenschwanz-
farmige Fihrungsnuten im verwindungssicheren
Leichtmetalltisch

Gesiigt und gefriist wird mit einem Sigeblatt
Grofe Schnitt-Tiefe

Einfache Verstellung auf der Arbeitsspindel
(Beschreibung Seite 21)

Stabiles, vielseitig verwendbares Lineal
Um 90° schwenkbar

Mit Gradeinteilung

(Beschreibung Seite 26)

Der Maschinenhalter ist auf dem Rehr um 100 mm in

Langsrichtung verstellbar. Dadurch wird das

Grundgerét zum Tischbohrstinder oder zur Drechsel-

bank.

Spannt alle bisherigen BOSCH Combi-Maschinen.

Plan- und Schleifteller

Sowohl zum Drechseln als zum Schleifen verwendbar

Selbstklebende Schleifblitter
10

Einige technische
Angaben

Tischflache 270300 mm
Zusatztisch (Sonderzubehér 77 °
Seite 105) 112300 mm :

Fliche mit 1 Zusatztisch LL
440300 mm -

mit 2 Zusatztischen:
270640 mm

Siigen, Frisen

Schnitt-Tiefe 42
Schnitthreite 15
Sigeblatt-& 150
Blattstirke 1
Verstellbreite ca. 12
Verstellschritt ca. 09

Bohren

Bohrhiihe 300 mm
Hubhéhe 100 mm
Ausladung 95 mm

Schleifen

Schleifteller- und
Schleifblatt-@ 150 mm
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GrundgeratS1

Das BEOSCH Combi Grundgerdt 51 ist

in Verbindung mit der Combi-Antriebs-

maschine M 1 oder M 2 die vielseitige Kombination
zum S#gen, Frisen, Bohren und Schleifen.

Durch weitere Gerétezusammenstellungen

kann auch diese Heimwerkerausriistung
ausgebaut werden. Den besten Uber-

blick gibt lhnen der ,BOSCH Cembi-Fahrplan”
auf den Seiten 102 bis 107,

Einzelteile

Universaltisch

Kreissigeblatt mit Wanknutscheiben
Maschinenhalter

Rohr

Anschlag- und Gehrungslineal

Plan- und Schleifteller

mit 5 selbstklebenden Schleifblittern
verschiedener Kornung

1 Satz Spiralbohrer von 25 biz 6 mm &
Sechskant-Stiftschllssel

1

sagt

Holz bis 42 mm
im Winkel bis zu 452
(Aufbaubeschreibung Seite 19)

friist 1
MNuten, Zapfen, Gehrungen, ‘
Schlitze, Filze |
(Aufbaubeschreibung Seite 19) ]

e e e 1 il Tl

Holz, Metall und Kunststoffe
{Aufbaubeschreibung Seite 39)

=% &

Flachen, Kanten, Profile

und Werkzeuge

im Winkel bis zu 45°
{Aufbaubeschreibung Seite 43)
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Universaltisch

Anschlag- und Gehrungslineal

Die Geritekombination zum weiteren Aus-
bau der BOSCH Combi-Zusammenstel-

lungen

Meisterwerk, Modellbau, Heimwerk,
Combi-Halter, S&ge- und Hobeltisch,
Schleifteller.

sagt

Holz bis 38 mm mit Kreissageblatt
150 mm @ (Sonderzubehbr Seite 105),
im Winkel bis zu 45°
Aufbaubeschreibung Seite T8

frast

Muten, Zapfen, Gehrungen, Schlitze, Falze
mit Kreissigeblatt 150 mm @, Satz Wank-
nutscheiben und Spannbolzen (Sonderzu-
behsr Seite 105) auch im Winkel bis zu
45°, Aufbaubeschreibung Seite 78.

hobelt

auch mit dem bisherigen Hobelfrdser und
einem weiteren Anschlag- und Gehrungs-
lineal als Sonderzubehér (Seite 104 und
105).

Zinkenfrisen, Kurvenfrdsen

mit weiteren Zusatzgerdten
Bestellung nach Seite 103 und 105.
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- Aufbau am Grundgerit (Seite 45)

Das Drechseln ist eine beson-

ders anregende Tatigkeit fir

den Heimwearker.

Das sich drehende Werkstick,

der milhelose Vorgang, die sich

aus den lustig fliegenden Spé-

nen herausschilende stindig ey
wechselnde Form, alles erweckt
helle Begeisterung — auch beim
Zuschauver.

i

Einzelteile, ;
Stahlauflage, |
Mitnehmerschraube,

Zentrierschraube,

Dreizackmitnehmer,

Hohlstahl, 10 mm breit.

Mit der Planscheibe vom

Grundgeriit k&nnen Sie ldngs-

und plandrechseln,

Sonderzubehdr -
Hohlstahl, 14 mm breit, L
Drechslerstahl,

Abstechstahl,

Quertriger,

Schleifscheibe mit Schutzhaube

Rohr 1200 mm lang.

Bestellung nach Seite 103u.105.

13




BOSCH Combi
Biigel- und Stichsége |

e ——

i

Vorsatz-Stichsige S21
< : . G5 Lt 3 |

Ein Antriebselement fir alle 3 Stgen: Das StichsigegehBuse.
it einer FuBplatte als Sonderzubehir wird aus der Bligel- und
Stichstige eine Vorsatz-Stichsiige. Sie kénnen aber die Vorsatz-
Stichsige auch allein bestellen (Seite 107).

Einige technische Angaben:

Sagehub 20 mm, Hubzahl 2300/min, Biigelausladung 400 mm.

Laubsiigen an der Biigelsige in Schnitt- und Sperrholz  bis 15 mm

in Metall bis 3 mm
| in Schnitt- und

stichsiigen Sperrholz bis 35 mm

in Kunststoff bis 25 mm

| an der Stichsige | in Metall bis 12 mm
und an der Ver- | in Schnitt- und

raspeln satz-Stichsige I Sperrholz r

= in Weichplastik  bis 10 mm
schneiden | in Weichgummi

und Schaumstoff bis 20 mm

Teile Stichsigegehiuse, Sigeanschlag, Sageblgel, Schrauben-
zisher, 12 Laubsigeblitter fur Holz, 12 Laubsigeblitier fir
Metall, 2 Stichsidgeblitter fir Holz,

Bestellungen fir diese Gerite und die Gerite auf Seite 15 nach
den Seiten 103, 105 und 107.

Biigelsige (Aufbaubeschreibung Seite B0)
Stichsige (Aufbaubeschreibung Seite 63)
Vorsatz-Stichsige (Seite 64)




BOSGH Combi

Zinkenfrasgerit

zum Frésen von Nuten und Finger-
zapfen am Grundgerit S1, bis
12 mm breit und 20 mm tief.
Sonderzubehr (Seite 104, 105)
Mut- und Zinkenfriser 100 mm &,
4 mm dick, Schnittiefe bis 17 mm,
fur festgelegte Teilungen.
Spannscheiben vom Hobel- und
: . Kurvenfrisgerdt 5 13 zum Aufspan-
Teile Zinkenfrislineal, 2 Schutzhaubean nen des Zinkenfrisers.

Hobel- und Kurvenfrasgerat

Zum Hobeln von Kanten und klei-
nen Brettflichen bis 35 mm Breite,
zum Frisen von Kehlungen an ge-
schweiften Werkstlicken.

> Sonderzubehdr

Verstellscheibe zum Einstellen der
Hobelspantiefe.

Teile Hobelfriser, Schutzkasten,
Anschlag- und Gehrungslineal, Spann-
scheiben, Befestigungsschrauben
st s 1A . -
Teile Bandschleifarm,
Schleifband Kérnung 80

_'[ Bandschleifgerit S 14

Der Bandschleifarm wird am Grund-
gerit 5 1 zum Bandschleifgerit. Er
schleift maBhaltig ldngs und gquer
zur Faserrichtung bis zu 235 mm
breit. Freihdndig schleifen Sie mit
ihm groBe Fldchen.

Sonderzubehbr

5 verschiedene Schleifbénder,
Feststellbiigel,

Satz Anschlagwinkel, Handgriff,
Sechskant-Stiftschlissel,
Zwischenbaolzen fir LESTO-Bohr-
pistolen,

Zwischenring fiir BOSCH-Bohrma-
schinen {mit Zwischenbolzen).

. @l
i ]
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Die Vorsatz-Kreissige rundet das BOSCH Combi-
Programm ab.

Als Handkreissiige wird sie Uberall dort verwendet, wo
die Art des Werkstiicks das Arbeiten mit einer Tisch-
kreissdge unméglich macht.

Dariiber hinaus ist die eingespannte Vorsatz-Kreissiige
eine komplette Tischkreissiige (siche untenstehendes
Bild). Ein einfaches Gestell (Sonderzubehir) ermig-
licht den Aufbau an einem Tisch oder einer Werkbank.

Teile

Sagegehiuse, vollstindig
Kreissigeblatt mit Wanknutscheiben
Gabelschliissel, Schlisselweaite 10 mm
Zylinderstift

Einige technische Angaben

Bei der Vorsatz-Kreissiige sigen und frisen Sie mil
einem Sigeblatt. Dieses kann mit sogenannten Wank-
nuischeiben verstellt werden und schneidet dann brei-
ter, als es seiner Schriinkung entspricht, Das Sigeblatt
schneidet senkrecht und abgewinkelt, seine Schnittiefe
ist verstellbar,

Mit Spaltkeil, Schutzhaube und Pendelschutz entspricht
die Vorsatz-Kreisstige den neuesten Unfallverhiitungs-
vorschriften. =

Sageblatt-Durchmesser 130 mm
Schnittbreite als Sige 1,5 mm
Schnitthreite verstellt etwa 10,5 mm
Schnittiefe 0 bis 32 mm
Ségeblattneigung 0 bis 45 Grad

Bestellungen fiir Geriite von Seite 16 und 17 nach
Seite 107.

16
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BOSCH
Combi

- . Weitere
. Vorsatz-
s Gerite

Polierzubehir S 24

Vorsatzgetriebe 526

zum Anbau an die Combi-
Maschine M 1 und M 2.
Das Getriebe reduziert die
Drehzahl der Maschine
auf 14.
BohrleistungderMaschine
mit Vorsatzgetriebe in
Stahl und Mauerwerk

bis 10 mm &, mit M 2 in
Glas bis 10 mm ¢ (Seite
86).

Teila

Getriebe, Kupplungsstick,
Spannhiilse.
Sonderzubehér;

Halter zur Verwendung
am Grundgerat.

Winkelgetriebe 522

fiir Bohr-, Fris- u. Schleif-
arbeiten an winkligen und
engen Stellen.
Sonderzubehér
Gewindering fur den An-
bau an BOSCH Bohr-
maschinen mit Gewinde
am Spindelgehiuse.

zum Trocken- und MaBschleifen und -polieren.

Teile

L

125 mm @ — Handgriff.

L
-l

- Sonderzubehér: Lammiellhaube

Heckenschere S 25

zum Schneiden von Hecken, Strduchern und Zierbdumen,

Gummiteller mit Schleifblatt, 125 mm @ — Pelierschwamm,

Weitera Schleifblitter fir Metall und Halz auf Seite 95,
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Sigen und Frésen mit der Tischkreissage

Aufbau

Endlich geht's los! Auf dem Arbeitstisch steht [hr
Combi-Koffer oder der Karton zum Grundgerdt S 1.
Haben Sie das Grundgerit § 1, so beginnt der Gera-
teaufbau mit ,Grundaufbau®, Abschnitt a.

Haben Sie den Combi-Koffer, so tffnen Sie die beiden
SchlieBhaken, klappen den Deckel heraus, legen ihn
auf den Tisch und hingen ihn mit einer Seitwirtsbewe-
gung nach links aus den Scharnieren (Bild 1).
Vorbereitet fur den Aufbau als Tischkreissige steht
das Grundgerit 5 1 mit Combi-Maschine vor Ihnen.

Der weitere Aufbau wird von Absatz d an beschrieben,

| Bild 1

Man nehme...

Aufbaubeschreibungen und Arbeitshinweise

—
Phameme




Bild 2

Bild 3

Biid 4
Bild 5 Wanknutscheiben belm Aufschrauben zusammenhallen.
N - '

20

Grundaufbau des Grundgeriits S 1

a) Fihrungsrohr 6 im Maschinenhalter 7 bei gelésten
Innensechskantschrauben ¢ und d (Stiftschilssel 5) un-
gefihr nach Bild 2 verschieben. Innensechskant-
schraube ¢ im FuB a des Maschinenhalters anziehen.

b)  Antriebsmaschine 1 mit dem Spindelhals bis zum
Anschlag in den Halter b einschieben und mit Innen-
sechskantschraube e befestigen; Einbaulage nach
Bild 3 und 4. Befestigungsmutter p (Bild 8) von Spindel
abnehmen.

¢) Tischhalter f mit seiner offenen Seite in Richtung
Maschinenhalter auf das Fithrungsrohr schieben und
mit Innensechskantschraube U am rechten Rohrende
festklemmen. (Achtung! Schraube ist linksdrehend.)
Abstand zwischen Tischhalter und Maschinenhalter
etwa 50 mm (Bild 4).

Weiterer Aufbau zur Tischkreissdge

d)  Kreissigeblatt 9 mit Wanknutscheiben o auf Be-
festigungsmutter p stecken (Bild B) und diese von
Hand wieder so auf die Spindel der Antriebsmaschine
schrauben, daB die gewihlte Rastenstellung der Wank-
nutscheiben fiir eine gewiinschte Sageschnittbreite bei-
behalten wird (Bild 5 und 9). Die Mutter mit Steck:
schlissel 4 anziehen und gleichzeitig das Sigeblatt mit
den Scheiben an die Schulter der Spindel driicken. Mit
Gabelschlissel 3 Spindel festhalten. Das Einstellen und
die Wirkungsweise der Wanknutscheiben ist neban-
stehend genau beschrieben. (Fortsetzung auf Seite 22),

Bild & Drehrichtung (Zahnstellung) beachten. Mutter mit Steck-
schlissel festhalten, Spindel mit Gabelschiigsel anziehen.

a =57 |
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Die Wanknutsige (Bild T)

Sie kénnen mit der Wanknutsiige, einem seitlich {axial)
verstellbaren Kreissigeblatt sowchl sigen als auch
frisen. Als normales Kreissigeblatt gespannt, lduft sie
senkrecht zur Drehachse; so schneiden Sie vorwiegend
Haolz auf Lange.

Das verstellte Kreissdgeblatt, die eigentliche ,Wank-
nutsige®, taumelt' oder ,wankt®, wenn es sich dreht;
der Stgeschnitt wird breiter als die Schrinkung der
Sigezihne. Mit ihm schneiden Sie beliebig breite Mu-
ten bis zu 12 mm.

Das Einspannen und Einstellen der Wanknuisige ist
denkbar einfach. Sie kann zu jeder Umstellung auf der
Arbeitzspindel montiert bleiben,

Die Wanknuisiige besteht aus dem Kreissigeblatt und
4 Verstellscheiben. Zwei dieser Scheiben sind mit Stif-
ten am S#geblatt befestigt und haben um 2° parallel
zueinander abgeschriigte und in gleichméBigen Abstin.
den eingekerbte Stirnseiten (Bild 8). lhre dicksten und
dinnsten Stellen sind durch Marken gekennzeichnet.

Die beiden losen Scheiben steckt man beim Einspan-
nen vor und hinter dem Sigeblatt auf die Befestigungs-
mutter der Arbeitsspindel, die ebenfalls um 2% ange-
schrigten und mit Rasten versehenen Stirnseiten den
Innenscheiben zugewandt (Bild 8).

Ségen

Diese Aufienscheiben kénnen auf der Befestigungsmut-
ter nicht verdreht werden. Deshalb wird immer nur das
Kreissigeblatt zu den Auflenscheiben verstelit. In der
Mullstellung — fiir das Séigen — steht die diinnste
Stelle derlnnenscheiben der dicksten Stelle der Aullen-
scheiben gegeniiber. Alle Markierungen stehen in einer
Linie! Das Sigeblatt liuft senkrecht zur Drehachse
und die Schnittbreite ist gleich der Schriinkweite (Bild
9 a). Wir empfehlen, die Nullstellung mit Farben zu
markieren.

Friasen

Zum Verstellen der Schnittbreite wird die Befestigungs-
mutter nur so weit geldst, daB sich das Sigeblatt mit
den Innenscheiben frei zwischen den auf der Befesti-
gungsmutter fixierlen AuBenscheiben bewegen kann.

Die Verstellung um 1Raste #ndert die Schnittbreite
um etwa 0,9 mm. Die gréBte Schnittbreite ergibt sich
aus der Verstellscheibenstellung nach Bild 9 ¢.

Bild8

e —




{Fortsetzung von Seite 20)

e) Schutzkasten g von oben auf den Tischhalter set-
zen, Achten Sie darauf, daf die halbrunden Aussparun-
gen auf beiden Seiten des Schutzkastens einwandfrei
auf den Einsteckldchern des Tischhalters (flr die Hal-
tebolzen des Tisches h sitzen (Bild 15).

Der Einsteckschlitz i fir das Schutzblech k muB in einer
Linie mit dem auf Null gingestellten Kreissfigeblatt oder
etwa in der Mitte zwischen beiden Endlagen des
als Wanknutsiige eingestellten Kreissigeblatts sein
(Bild 10).

Diese Endlagen lassen sich beim Durchdrehen des
Sigeblattes von Hand — Stecker beim Aufbau der Ma-
schine oder vor Umbauten stets herausziehen — leicht
faststellen,

f)  Stimmt die Einstellung, so kann der Tisch h chne
weiteres aufgesetzt werden:; andernfalls korrigiert man
die Maschinenhalterstellung mit dem im Bilgel r einge-
hingten Verstellhebel Q. Den Hebel halten Sie fest,
bis der Maschinenhalter mit Innensechskantschraube d
wieder befestigt ist. Den Tisch mit den Haltebolzen in
die halbrunden Aussparungen des Schutzkastens und
in den Tischhalter einstecken und nach Einstellen der
Schnittiefe (Bild 12) mit den beiden Fligelschrauben m
festklemmen. Den gewiinschten Tisch-Einstellwinkel
nach Winkelskala einstellen und mit den beiden Fligel-
schrauben n fixieren: ein Probeschnitt zeigt lhnen, ob
Sie richtig eingestellt haben. Bei waagrechtstehendem
Tisch muB sich der Nullstrich der Skala mit derim Schlitz
sichtbaren roten Kante, die als Einstellmarke dient,
decken. Nach der Einstellung kann der Hebel durch
leichtes Anheben ausgehingt werden.

gl  Schutzblech k einhdngen.

Gehrungs- und Anschlaglineal 10 (Bild 13) in der ge-
winschten Stellung aufsetzen. (Handhabung und Wir-
kungsweise des Lineals siehe Arbeitshinweise Seite
28).

Die Tischkreissiige ist betriebsbereit (Bild 15).

Moment- und Dauerschallung der Antriy ;

Fiir Momentschaltungen Driickerschalter L eindriicken
und wieder loslassen, Fir Dauerschaltungen Feststell-
knopf seitlich am Griff der Antriebsmaschine beibetll-
tigtem Driickerschalter eindriicken, dann Drilckerschal-
ter wieder loslassen, Zum Abschalten braucht nur der
Driickerschalter wieder eingedriickt zu werden; der
Feststellknopf 18st sich dann von selbst aus. (Bild 13).
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Antriebsmaschine M 2 mit Zweigang-Getriebe

Die Zweigang-Antrichsmaschine M 2 kann mit dem
Schiebeknopf am Getriebegehiuse (Bild 14) wahlweise
auf sine niedere Drehzahl (550 U/min bei Getriebe-
stufel ) eder auf eine hohe Drehzahl (2300 U/min bei
Getriebestufe ) geschaltet werden.

Beachten! Getriebeschaltknopf nur bei stillstehender
oder auslaufender Maschine betitigen!

Arbeilsplatz
Wurde die Tischkreissige aus dem Combi-Koffer auf-
gebaut, so steht sie schon auf einem glinstigen Arbeits-

Crlcker

Bild 13 Moment- und Dauarschaltung.

Bild 14 Getrieboschaltung.

Faatstaliknopf

brett, auf dem sie auch bei wenig Platz betrieben wer-
den kann und mit dem sie schnell wieder weggerdumt
ist

Die Tischkreissige aus der Zusammenstellung S1
kann entweder mit einer Schraubzwinge auf dem Ar-
beitstisch befestigt werden oder Sie fertigen sich ein
Arbeitsbrett dafir selbst an. Die Anleitung dazu finden
Sie auf Seite 92

Ein guter Tip... machen Sie doch lhre erste Arbeits-
probe daraus!

(e =

Bild 15 Die betriebsfertige Tischkraissige.

Bild 16 5o grab ist die Schnittiefe!
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Bild 18 Zusatztisch lings angebaut

Bild 19 Zusatztisch am Universallisch |ings angebaut

24

Zusatztisch zum Universaltisch

Sperrige Werkstiicke bearbeiten Sie am besten mit
dem Zusatztisch 41.

Seine Teile: Tisch t, 2 Winkel u, 4 Zylinderschrauben v
und 2 Fligelschrauben w mit Scheiben (Bild 17) bauen
Sie einfach an den Universaltisch an.

Die Winkel mit den Zylinderschrauben an der ge-
wiinschten Seite des vom Tischhalter abgenommenen
und umgekehrt aufgelegten Universaltisches befesti-
gen (Bild 18). Den Zusatztisch in gleicher Weise mit
den Fligelschrauben an den Winkeln anbringen.

Den Universaltisch wieder auf den Tischhalter setzen
und festschrauben.

Der Zusatztisch ist auf den Winkeln ausziehbar und
vergrifiert die Auflagefliche ganz erheblich. Zwei Zu-
satztische kénnen angebaut werden. Die Bilder 19 und
20 zeigen Arbeitsbeispiele. '

Bild 20 Zwei Zusaiztische quer angebaut
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Verwendung

Mit der Tischkreissige ktinnen Sie Schnitt- und Sperr-
holz bis etwa 42 mm Dicke, sowie Hart-, Weich- und
Spanplatten sdgen, d. h. quer und lang auf MaB ab.
l&ngen. Auch einfache Filze (Seite 30) schneiden Sie
am besten mit dem auf Null eingestellten Kreissige-
blatt. Fir MaBhaltigkeit und winkelrechte Schnitte
(Winkelkante) sorgt das Gehrungs- und Anschlag-
lineal. Auf der nichsten Seite finden Sie viele Tips fir
die Arbeit mit dem Lineal.

Mit"dem Kreissigeblatt als Wanknutsiige lassen sich
an der Tischkreissige sogenannte  konstruktive Holz-

Bild 21 Frasen an der Tischkreissige

verbindungen® herstellen, die sonst nur an einer
Schreiner-Tischfrise maglich sind.

Konstruktive Holzverbindungen, d.h. Lang- eder Quer-
holzverbidnde, die ohne mechanische Hilfsmittel (Nigel,
Schrauben, Beschlige) einen Zusammenhalt haben und
nur durch das Leimen vollends verfestigt werden, er-
maglichen erst den Bau von Mabeln. Die Bilder auf
Seite 30 u. 31 zeigen einige dieser Holzverbindungen,
Das Kreissidgeblatt fur Metall (Seite 105) ist fiir Schnitte
in Buntmetall bis 3 mm Dicke und in unlegiertem Stahl-
blech bis etwa 1,5 mm Dicke geeignet. Die Drehzahlen
der Combi-Antriebsmaschine M 1 und M 2 kénnen mit




Bild 12 A Fligelschraube E Druckknopt
B Schisbeknopf F Holzleiste
C Feststellmarke G Fuhrungsachiena
D ESchiebamarke H Fiigalmuttern

Bild 23 Anschlaglineal zum Ablingen festgestelit,

Hilfe des Vorsatzgetriebes 5 26 fir die zum Teil recht
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten (siehe Seite 108)
bis auf etwa 100 U/min z. B. bei der Maschine M 2 —
reduziert werden.

Das Gehrungs- und Anschlaglineal

Es ist nahezu unerschépflich in seinen Hilfen, die es
lhnen am Bosch Combi bietet (Bild 22).

Man kann es als Flhrungswinkel und als Gehrungs-
lineal verschieben, als L&ngs-, Breit- und Schrigan-
schlag sowie als Abweisleiste feststellen. Es ermig-
licht Parallel- und Winkelschnitte, Gehrungsschnitte,
das Muten, Schlitzen, Zinken und Hobeln (Bild 26 bis
33, 38, 39) und Frissigen (Bild 40).

Am Bohrsténder wird das Lineal zusammen mit dem
schriggestellten Tisch zum Bohrprisma. Auch erleich-
tert es die Arbeit an der Bligel- und Stichslige und am
Schleifteller,

Mur eine geringfigige Anderung — und schon wird ein
Zinkenfrislineal daraus (Seite 33).

Bild 24 Gehrungssigen am schriiggestallten Tisch (45%). Dar Schie-
beknopf steht auf der Schisbamarks.
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Wie arbeiten Sie mit dem Lineal?

Bitte sehen Sie dazu Bild 22 genau an. Das Lineal
lauft auf einer Stahl-Fuhrungsschiene G mit Schwalben-
schwanzprofil in den Fuhrungsnuten des Tisches. Sollta
die Fuhrungsschiene an der Nut der im Tisch einge-
setzten Abdeckscheibe hingen bleiben, so verschiebt
man die Scheibe nach Lésen der Befestigungsschrau-
ben in den Langléchern, bis die Fithrungsschiene ein-
wandfrei durchléuft. Das Lineal ist bei angezogener
zentraler Fligelschraube A verschiebbar, wenn der
Schiebeknopf B auf der Schiebemarke D steht. Steht
er auf der Feststellmarke €, so kénnen Sie das Lineal
an jeder beliebigen Stelle der Fihrungsnut durch An-
ziehen der Fliigelschraube feststellen.

Der Schiebeknopf kann nur bei geldster Fligelschraube
verschoben werden.

Zur Winkelverstellung driicken Sie den Druckknopf E
bei geléster Fligelschraube nieder und schwenken
das Lineal auf die gewiinschte Winkelmarke an der
Skala ein. Der Schwenkbereich, in dem jede beliebige
Winkelstellung zu fixieren ist, betrigt 90 Grad. Rasten
von 15 zu 15 Grad erleichtern lhnen die Einstellung.

Der Druckknopf rastet an diesen Stellen merkbar ein
und springt hoch, wann man ihn loslaft,

Auch geschwenkt 148t sich das Lineal sowohl feststel-
len als auch verschieben.

Bild 23 Einstellung von Linoal und Tisch for das Sigen von Geh-
fungen in zwei Ebenen (Bild 30 Saite 29),

- '

Wichtig ist fiir alle Umstellungen
am Lineal Fligelschraube lésen,
fur alle Arbeiten mit dem Lineal
Fligelschraube anziehen.

Die Holzleiste F vergréBert die Auflagefliche des
Lineals. Sie ist mit 2 Sechskantschrauben und Fligel-
muttern verschiebbar am Lineal befestigt.

Je nachdem, ob das Lineal links oder rechts, vor oder
hinter dem Sigeblatt angeschlagen wird, kann die
Holzleiste entsprechend links oder rechts auslegend
am Lineal festgeschraubt werden. Die Holzleiste jet
aullerdem gegen ein Zinkenfrislineal (Seite 35) aus-
wechselbar,

In die Bohrungen an beiden Enden der Fihrungs-
schiene kénnen Schutzvorrichtungen fiur das Zinken-
frisen eingehiingt werden,

Bestimmte Arbeiten, die eine genaue Fiihrung des
Werkzeuges bis zum Verlassen des Ségekreises ver-
langen, kénnen mit Hilfe eines zweiten Lineals, das
auf gleiche Hohe wie das erste in die zweite Quernut
geschoben wird, ausgefiihrt werden, Statt eines zweiten
Lineals 146t sich auch eine lange selbstgefertigte Leiste
am Fihrungslineal anbringen (Bild 29 Seite 28 und Bild
40 Seite 33). Auch weitere Hilfsmittel, wie die im Bild
40 abgebildete Druckfeder, sind zu empfehlen.

Denken Sie immer an |hre Sicherheit!

Bild 28 Sdgen von schmalen Schnitten. Bei Schnitten, die schmiler
sind als das SHgeblatt, legt man dos Werkstick mit einer auf.
genagelion und etwas dberstehendon Leiste an.




Arbeitshinweise

Sigen von Holz und Platten

Beim Absigen (Ablingen) von Holz sollte das Sig
knapp eingestellt sein, d. h. die Zihne des Kreis
hlattes dirfen nicht mehr als die halba Zahnh&he ¥ber
das Werkstiick herausstehen. Dadurch werden Unfille
vermieden und die Schnittleistung verbessert,

Ein weitarer Unfallschutz ist das rote Schutzblech k

(Bild 29). Als Spaltkeil hinter dem S#geblatt verhindert
es das Einklemmen des Sidgeblaties und das Hoch-

schnellen oder Rickschlagen des Holzes, als Schutz-
bogen Uber dem Sigeblatt stehend verhindert es un-
beabsichtigtes Berithren des Sigeblatts.

Gegen Berithrung von unten ist das Kreissdgeblatt
durch den Schutzkasten gesichert.

Ein wichtiger Grundsatz fir alle Arbeiten an der Tisch-
kreissiige, ja bei allen elektrisch betriebenen Werk-
zeugen heilit:

Simtliche Umstellungen am Werkzeug nur bei abge-
schalteter und stillstehender Maschine, noch besser bei
zusiitzlich gezogenem Stecker vornehmen.

Wie Sie im einzelnen an der Sige arbeiten, das zeigen
lhnen Bilder besser als viele Werte (Bild 26 bis 25).

Bild 27 (unten links) Falzen eines Bretles mit zwei Schnitten.

Bild 28 (oben) Falsch! Das Brett weicht aus, die Hand ist gefihrdet.
Bild 29 (mitte) Richlig! Ein AbfallstOck mit aufgenagalten Anschld-
gen, am Lingal alngahﬂngt. Fflhrt |hr Broit sichar, Die Hand h&lt das

Bratt seitwdrls varm Sageblail,

Bild 30 (unien rechts) Gehrungssigen in rwei Ebenen.

Bild 28
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Holzverbindungen

Brettflichen Mébelkérper Rahmen und Fiillung

Brettflichen Geslelle Stollenbau

Brettflichen Mébelkdrper

1 Ecke, gefilzt 9 Gefalzt und geleistet 18 Stumpf gedibalt

¥ Zwischenboden, eingelassen 10 Gefdlzt und eingelassan 17 Stuhlighne gedibelt

3 Oberldlzt und Gberschoben 11 Langholzverschalung, gedibelt 18 Stumpf gedibelt

4 Fugen, uberfilzt 12 Fugen, gedibelt 19 Brottfidchen mit flacher Gratleiste
5 Falz _ 13 Auf Gehrung geddbelt 20 Gretleiste, hochstehend

& Fiilze, varsatzt 14 Aahmenschenkel mit Zwischenboden, 21 Einsaitig gegratet

7 Abgessizt eingelassen gedibalt 22 Falsch bel starker Balastung

8 Boden, singelassen 15 Versetzte Gehrung, gedibelt 23 Einsaitig gegratet und abgesetzt

30
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24 Rahmen Gberblattet

25 Geschlitzt und Gberschoben

26 Auf Schwalbenschwanz Oberblatter

27 Kreuzweise Gberblattet

28 Gegenseitig auf Gehrung dberblatiar

29 Swmpfe Gehrung

30 Auf Gehrung dberblattat

3 Kreuzwelse Uberachoben

32 Brettfliche, genutet, mit loser
Langholzfader

Gestelle

Anlingen

Brettflichen

Zargen

33 Genutet

34 Spundung mit Fase

35 Genutet und Gberschoben

36 Ecke mit Nut und angeschaittenar Fedaer

37 Hirnlaista, Mut und Federzapfen,
durchgestemmt und verkallt

38 Auf Gehrung genutet, mit loser
Querhalzfeder

n

Holzverbindungen

Rahmenbau

Rahmen und Fiillung

Rahmenbau

3 Auf Gehrung genutet, mit loser
Langholzfedar

40 Genutet und Gberschoben

41 Genutet, mit Sperrholzfdllung

42 Einfacher Schiitz

43 Geschlitzt, Zapfen angeschnitten

44 Geschlitzt, Zapfen loge

45 Auf Gehrung geschlitze

48 Auf Gehrung geschlitzt, Zapfen lose

47 Doppelzeplen

Fécher
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Friasen mit der Wanknutsige

Auch hier sprechen Bilder am deutlichsien (Bild 21 und
38 bis 40). Deshalb sei nur Grundsitzliches Uber ver-
schiedene Holzverbindungen gesagt,

Spundung, Nut — Feder, Schlitz — Zapfen (Seite 30
und 31)

Verwendung

Verschalungen, Fillungen, Langholzverbindungen, Hirn-
leisten, Hirnfeder, Rahmen mit und ohne Gehrung, Rah-
men und Fillung, Eckverb#nde, eingelassene Fach-
béden, Stihla u. &

Herstellung

Spundung: Meistens mit Nut und angeschnittener
Feder in der Mitte der Werkstickseite, vorwiegend in
Langholz,

Mut und Feder: Mittig, versetzt, einfach, doppelt
und mehrfach gefedert, mit losen Federn aus Lang-
oder Querholz; Lang- und Querholzverbindungen.
Schlitz und Zapfen: Mittig, einfach und dop-
pelt; fir Langholz (Oberblattung) und Querholz (Rah-
menbau).

Bild 38 Quarholzfrisen
Das Anschlaglingal im rechien Winkel zum Sageblatt In Schiebe-
stellung. Das Sageblatt als Wanknutsage. Das Werkstick wird ans
Lineal gedrickt und gegen den Fréser geschoben.

i2

Zusammenbau

Mut und Gegenstick (Spund, Feder, Zapfen) miissen
mit leichtem Schiebesitz zusammenpassen, damit fir
die Leimfuge geniigend Platz ist. Aus demselben Grund
mulB die Nut immer tiefer sein als das Gegenstiick,

Frisen mit dem Mut- und Zinkenfraser

Der Friser hat 100 mm 0. Da er beiderseits geschliffen
ist, entspricht die Schnittbreite der Fréserdicke von
4 mm. Die Schnittiefe betrigt etwa 17 mm.

Lings- und Quernuten, 4 und mehr Millimeter breit,
lassen sich damit ausfrisen.

Sdgen von Metall

Beim Metallsigen darf das Sigeblatt nur wenig iiber
die erforderliche Schnittiefe eingestellt werden. Das
Werkstick fihrt man am besten mit einem Zubringer
nach Bild 36 an das Sigeblatt heran. AuBerdem ist es
ratsam, beim Ségen jeder Art von Metall, mit OI, Talg
oder einem Kihimittel zu schmieren. Entsprechende
Hinweise sind auf Seite 108 angegeben.

Bild 3 Langholzfrdsen

Das Anschiaglineal Ist parallel zum Sgebiatt im gewlnschien Ab-
stand festgeklemmt. Der Arbeitsgang ven Bild 26 wird hier mit elnem
Schnitt auagefihrt,

,v’
‘-




e ld e L b bl b b b hd b

J

rd

Bild 40 Frassligen an der BOSCH Combi-Tigchiraisaige

Frissdgen

Bei diesem Arbeitsverfahren schieben Sie das Werk-
stiick am schriig festgestellten Anschlaglineal entlang
Uber das Kreissigeblatt weg, im Gegensatz zum Gb-
lichen S&gen und Frisen, bei dem das Werkstick mei-
stens mit einem Lineal — also parallel zum Ségeblatt —
vorgeschoben wird.

Scll die Nut einen halbkreisfarmigen Querschnitt haben.
so0 ist die Nuttiefe gleich der halben Mutbreite. Durch
Frobieren ermitteln Sie die richtige Schrigstellung des

Anschlaglineals, das durch ein angeklemmtes Abfall-
holzstick verlingert werden kann. Die sogenannte
Druckfeder links am Sagetisch driickt das Holz gleich-
miBig fest an den Anschlag und verhindert ein Zuriick-
schlagen. Tiefer als 2-3 mm sollten Sie den Siagespan
allerdings nicht wihlen. Bei tieferen Nuten stellen Sie
deshalb den Sagetisch mehrmals nach.

Weitere Hinweise dieser Art finden Sie auf Seite 92




Fingerzapfen

Einfach verdeckt, mit
Deckieiste

Ny

Einfach verdeckt, auf
Gehrung

34

Zinken und Fingerzapfen sind Holzverbindungen flr
besonders beanspruchte Eckverbinde. Am Universal-
tisch kénnen nur sogenannte Fingerzapfen hergestellt
werden, die wir aber der Einfachheit halber und abwei-
chend von der fachménnischen Bezeichnung ebenfalls
Zinken nennen, Zwei Brettflichen werden dabei durch
eine Reihe von Zapfen (Zinken), die in die Schlitze
{Nuten) des Gegenstiicks greifen, miteinander verbun-
den. Eine solche Verbindung ist wohl weniger belastbar,
als die mit der Vorsatz-Stichsiige und der Zinkenfris-
platte gefertigte, schwalbenschwanzférmige Zinkenver-
bindung (Seite 68), hat aber den groBen Vorzug, dab sie
schnell und einfach anzufertigen ist.

Das Zinkenfrislineal mit seinem Anschlag ibernimmt
dia Teilung der Zinkenfrisung.

Zinken werden vorwiegend bei Eckenverbindung von
Schubfiachern angewandt. Auch als sichtbare, manchmal
sogar vorstehende Zierzinken an Kassetten und ihn-
lichem sind sie zu sehen. Die Schrigstellung des Uni-
versaltisches ermiiglicht es lhnen, auch regelmiBig
schriig genutete Leisten mit dem Zinkenfrisgerit her-
zustellen.
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Aufbau zum Zinkenfrisen

Stecker herausziehen!

Tisch von der fertig aufgebauten Tischkreissige ab-
nehmen. Kreissiigeblatt durch Verdrehen der Wank-
nutscheiben als Wanknutsiige aufspannen (genaue Be-
schreibung Seite 21).

Sigetisch aufsetzen und Schnittiefe nach Bild 12 auf
Seite 22 einstellen, Die Schnittiefe soll etwa 05 bis
1 mm gréBer sein als die Werkstickdicke.

-

Bild 41 Auswechseln der Holzleiste,

Schubfacher Regalrahmen

Schatullen

Die Helzleiste des Gehrungs- und Anschlaglineals
gegen das Zinkenfrislineal 27 auswechseln. Das voll-
stidndige Lineal in die Fihrungsnut des Tisches ein-
setzen (Bild 42). Der Anschlag ¢ des Zinkenfrislineals
steht — von oben und vom Arbeitsplatz aus gesehen —
links vom Sigeblatt.

Schutzhauben 28 a und b mit ihren Zapfen in die Lécher
der Filhrungsschiene G vor und hinter dem Lineal ein-
hiéngen.

Bild 42 ZinkenfrBslineal mit eingehingten Schutzhauban.

Kastchen Siebrahmen Tabletts




Bild 43 Die ersta Mut,

Bild 44 Ein selbstgefertigter Holzkell mit Stelgungsmarkerungen von
mm zu mm tut gule Dienste beim Elnstellen der Zinkenbroite. Er wird
am Anschlag angelagt und zeigt dessen Abstand zum Sdgeblatt an.

| Bild 45 Die Probazinkung stimmt.

Einstellung

Stackar einstecken, Maschina einschalten. Ein Probe-
stiick aus Abfallholz an den Anschlag rliicken und gegen
das Lineal gedriickt langsam durchfrdsen, Das Lineal
zusammen mit dem Probestiick zuriickziehen (Bild 43).
Maschine abschalten, Stecker herauszighen, Schutz-
haube b abnehmen, Mulbreite messen, Stimmt die ge-
wiinschte Nutbreite, so dreht man die Kreissdge von
Hand durch, bis sie mit dem gréBten Linksausschlag
in Hohe des Anschlags in den Sigetisch eintritt
{Schrinkung des Sidgeblatts beachten).

Fligelmuttern (Bild 42) am Zinkenfrislineal lésen und
das Lineal verschieben; wieder festziehen, wenn der
Abstand zwischen dem am weitesten nach links ausla-
denden Sigezahn und der rechten Anschlagkante etwa
Nutbreite minus 0,1 — 0,2 mm betrigt (Bild 44). Dieses
MaB ist die Zinkenbreite. Fir die Leimfuge muB ja die
Mut breiter sein als der Zinken.

Das Zinkfrislineal zuriickschieben, bis es vom Sige-
blatt frei kommt.

Schutzhaube b wieder einhdngen. Stecker einstecken,
Maschine einschalten.

Das Probesliick an Anschlag und Lineal anlegen und
durchfrisen. Lineal zuriickziehen, Probesilick mit rech-
ter Kante der gefrasten Mut an Anschlag riicken, von
neuem durchfrisen und so fort, bis die ganze Seite ge-
zinkt ist. Es geniigt, 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 missen sich leicht zu-
sammenfigen lassen. Der Luftspalt von 01 —02 mm
wird als Leimfuge benbtigt,

Sitzen die Zinken zu leicht oder zu stramm in den
Muten, so muBl der Anschlag etwas nachgestellt wer-
den. Dazu geniigen leichte Schlige mit einem Stick
Halz auf die rechte oder linke Kante des Lineals.

|zt die Probezinkung nach Wunsch ausgefallen, so kin-
nen Sie mit dem ersten Werkstiick anfangen.

36




Arbeitsbeispiel fir Zinkenverbindung

Schubfachbretter, an allen Stirmseiten gezinkt (Bild 46).
Brett A mit Seite | auf Tischplatte stellen, an Anschlag
und Lineal anlegen und erste Mut durchfrisen. Erste
Mut mit rechter Kante an denAnschlag anlegen (Bild 47),
Brett wieder durchfrisen und so fortlaufend mit allen
folgenden Muten, bis die Brettseite 1 fertiggefrist ist.
MNun Seite Il von Brett A frisen.

Dazu Brett iber Kopf um 180 Grad umschlagen, daB die
gezinkte Seite nach oben zeigt und die zuerst gefriste
Mut weiterhin links steht (Bild 48).

Seite Il genau wie | bearbeiten. AnschlieBend das
gegeniiberliegende Brett € auf beiden Seiten ebenso
zinkenfrésen.

An beiden bearbeiteten Brettern und auch an den fol-
genden werden zweckmiig die einzelnen Anlage-
seiten an Lineal und Anschlag sofort nach dem Frisen
gekennzeichnet.

Mun die an Brett A anschliefende Seite | des Brettes B
frisen.

Dazu Brett A mit Seite | wieder auf den Sigetisch set-
zen, jetzt aber umgekehrt, d. h. die zuerst gefriste Nut
steht vom Arbeitenden aus gesehen ganz rechis, jedoch
mit der rechten Kante am Anschlag. Der Frisgrat der
Mulen zeigt gegen das Sigeblatt,

An die rechte Kante dieses Bretts wird Brett B ange-
stolien, Seite | auf der Tischplatte (Bild 43).

Beide Bretter ans Lineal und gegeneinander gedrickt
durchfrisen. Im Gegensatz zu Brett A entsteht bei
Brett B ganz auBen links nicht ein Zinken, sondern eine
MNut. Brett A weglegen, Brett B mit rechter Kante der
Nut an den Anschlag riicken, wieder durchfrisen und so
fortlaufend, bis Brettseite | von Brett B gezinkt ist.
Zum Frisen von Seite Il des Brettes B mull Brett C als
Anschlag benltzt werden.

. e

Bild 48 Das Breit ist auf Seite || umgeschlagen,
Bild 45 Erste Mut von Brett B ist gefrist.
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Brett © mit Seite 11 auf den Sigetisch setzen, aber auch
umgekehrt, d. h. der Friisgrat der Seite Il zeigt gegen
das Sageblatt und die zuerst gefriiste Nut steht rechts,
mit der rechten Kante (iber dem Anschlag.

Brett B — Seite Il auf der Tischplatte — an rechter
Kante von Brett G und am Lineal anschlagen. Die fer-
tige Seite | steht oben und der Friasgrat zeigt gegen
das Sageblatt, Dann wie Seite | bearbeiten.

Die Bearbeitung des Brettes D entspricht dem bisher
Gesaglen, also fiir Seite | Brett C als Anschlagbrett, fir
Seite Il Brett A,

Die fertig gezinkten Bretter passen dann chen und
unten blindig zusammaen.

Bei langen Zinkenreihen muB besonders sorgfiltig
vorgegangen wearden, da ungenaues Anlegen oder zu
rasches Durchirisen Folgefehler in der Zinkung her-
vorrufen kann.

Frisen mit dem Mut- und Zinkenfraser 64

Der Fraser hat 100 mm . Da er beiderseits.geschiifien
ist, entspricht die Schnittbreite der Friserdicke von
4 mm. Mit ihm kénnen bei kleinstem Einstellaufwand

4 mm-Fingerzapfen, wie sie fir Klein-, Modell- und
Spielzeugmabel oft gebraucht werden, rasch und fehler-
frei hergestellt werden. Die Schnittiefe betrigt etwa
17 mm.

Aufbau

Der Nut- und Zinkenfriser 64 wird zusammen mit den
beiden Spannscheiben 31 (Seite 103} vom Hobel- und
Kurvenfrisgerit auf die Befestigungsmutter der Ar-
beitsspindel gesteckt und mit dieser zusamman auf der
Spindel festgeschraubt. Das Zinkenfraslineal 27 wird
wis auf Seite 35 beschrieben angebracht, ebenso die
Schutzhauben 28.

Arbeitshinweise

4 mm-Zinken

Der Anschlag ¢ des Zinkenfrislineals wird auf knapp
4 mm Abstand zum Friser singestellt (Bild 50). Die zu
zinkenden Bretter werden in der gleichen Reihenfolge
bearbeitet, wie es auf Seite 37 beschrieben ist,
Griflere Zinken

atwa von 8, 12 oder 16 mm Breite k&nnen ebenfalls
gefrast werden. Nur erorderl deren-Herstellung etwas
mehr Einstellaufwand. Der findige Heimwerker kann
sich dabei mit selbstgefertigten Anschldgen helfen.
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Aufbau aus dem Combi-Koffer

a)  Maschinenhalter bei gelésten Innensechskant-
schrauben ¢ und d ans links Rohrende ricken und In-
nensechskantschraube ¢ im FuB a wieder anziehen
(Sechskantstiftschlissel 5). Fligelschrauben am Tisch-
halter t entfernen und auf der anderen Seite einsetzen,
b)  Tisch h aus der Kofferhalterung nehmen, mit an-
gelegten Haltebolzen auf den Tischhalter setzen — dis
Tischplatte also senkrecht und der Antriebsmaschine
zugewandt — und alle Fligelschrauben anziehen
(Bild 50).

Den KoHerdeckel senkrecht aufstellen und ein etwa
8 mm dickes Brett unter dia Halbkreissegmente des

Tisches legen, damit der Bohrstinder senkrecht steht
({Bild 51).

Aufbau aus dem Grundgerit 51

¢}  Fihrungsrohr 6 bei gelockerten Innensechskant-
schrauben e und d (Stiftschlissel 5) im Maschinenhal-
ter nach rechts verschieben, bis Fihrungsplatte am lin-
ken Rohrende steht.

Innensechskantschraube ¢ im FuB a des Maschinen-
halters anzichen, die Antriebsmaschine nach Bild BO
im Halter befestigen. Tischhalter t am rechten Ende
des Fithrungsrohrs befestigen.
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Fliugelschrauben am Tischhalter t entfernen und auf
der anderen Seite einschrauben.

d) Flugelschrauben n am Tisch lésen und Verstell-
biigel auf Endlage schwenken, so daB die Haltebolzen
ungefihr parallel zur Sigtischplatte stehen.

Den Tisch auf den Tischhalter setzen — die Tischplatte
der Antriehsmaschine zugewandt — und alle Fligel-
schrauben anziehen,

Den Tischhalter mit einer Schraubzwinge auf dem
Arbeitstisch befestigen.

Umbau, z. B. vom Sigetisch
e) Tisch, Kreissigeblatt, Schutzblech und Schutz-
kasten abnehmen.

Maschinenhalter 7 ans linke Rohrende riicken und mit
Innensechskantschraube ¢ befestigen, im lbrigen nach
Abschnitt a und b oder ¢ und d verfahren.

Weiterer Aufbau

Verstellhebel g im Bigel einhiingen. Bohrfutter 2 auf
die Arbeitsspindel schrauben. Den gewiinschten Bohrer
in das Bohrfutter spannen.

Der Bohrstinder ist nun betriebsbereit (Bild 51).

Bild 52 Bohren mit Universalbohrer,

Arbeitshinweise _
Am Tischbohrstinder mit Dauerscha ren. Dazu
Feststellknopf seitlich am Handgri
schine bei betitigtem Driickerschalter ain
Driickerschalter loslassen.
Erneutes Miederdriicken des Driickerschalters l8st den
Feststellknopf wieder aus und schaltet die Maschine
ab.

Bohrarbeiten von Hand k8nnen soweohl mit Moment-
als auch mit Dauerschaltung ausgefilhrt werden,

ricken, dann

Die Zweigang-Antriebsmaschine M 2 kann mit dem
Schiebeknopf am Getriebegehiuse (Bild 14 Seite 23)
wahlweise auf eine niedere Drehzahl (550 U/min bei
Getriebestufe 1) oder auf eine hohe Drehzahl (2300
U/min bei Getriebestufe 1) geschaltet werden.
Beachten! Getriebeschaltknopf nur bei stillstehender
oder auslaufender Maschine betitigen!

Der Maschinenhalter ist durch Bewegen des Verstell-
hebels etwa um 100 mm verstellbar.

Soll das zu bohrende Werkstiick durchgebohrt werden,
so mu? der Bohrer in der Endlage — also bei ganz
heruntergedriicktem Verstellhebel — in der Bohrung
der Abdeckscheibe stehen. Reicht die Hebelbewegung

Bild 53 Bohren Im Prisma®.
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daru nicht aus, oder steht der Bohrer zu tief, so ver-
schiebt man den ganzen Maschinenhalter bei geldster
Innensechskantschraube ¢ entsprechend auf dem Fih-
rungsrohr. Bitte vergessen Sie nicht, die Innensechs-
kantschraube wieder anzuziehen.

Ein Tiefenanschlag fir Sacklécher ist die Stahlauflage
der Drechseleinrichtung, wenn sie nach Bild 52 befe-
stigt wird.

Bei Arbeiten mit griéfleren Bohrdurchmessern emp-
fiehlt es sich, die Abdeckscheibe z (Bild 50) zu entfer-
nerm, um sie vor Beschidigungen zu schitzen. Die ent-
stehende grofe Offnung kann mit einem Stick Abfall-
holz oder &hnlichem abgedeckt werden. Eine solche
Bohrunterlage ist bei allen Bohrarbeiten vorteilhaft,
Einmal schiitzt sie den Tisch vor Beschidigungen und
zum anderen verhindert sie weitgehend das unange-
nehme Ausbrechen des Bohrlochs am Bohreraustritt.

Beim Wiedereinsetzen kann die Abdeckscheibe z in
den Langléchern der Befestigungsschrauben so ver-
schoben werden, daf sich die Fihrungsschiene des
Lineals einwandfrei bewegen 401,

Mie ohne Anschlag bohren!

Liegt das Werkstiick nicht fest, so k&nnen Bohrer und
Werkstick beschidigt werden; aullerdem besteht Un-
fallgefahr!

Das Anschlag- und Gehrungslineal ist ein ausgezeich-
neter Bohranschlag, wie Bild 52 zeigt. Mit dem schriig-
gestellten Tisch zusammen dient es fir runde Werk-
stiicke oder fiir Bohrarbeiten, die ven der Senkrechten
abweichen, als Bohrprisma. Der gewlnschte Bohrwin-
kel kann dabei an der Winkelskala des Universaltizches
eingestellt werden (Bild 53).

Mit dem Bohrprisma 42 (Sonderzubehdr) kéinnen Sie
runde Werkstiicke auch ohne Tischverstellung bohren.

Einige allgemeine Empfehlungen fiir das Bohren

Das Bohrloch durch gekreuzte Risse oder Striche ge-
nau anzeichnen, im Schnittpunkt mit einer Kérnerspitze
anktrnen; notfalls den Lechdurchmesser mit einem
Zirkel anreifen.

Senkrecht zur Arbeitsfliche bohren. Gewiinschie
Schriigbohrungen mit einem kleinen Bohrer vorbohren,
ebenso grofle Bohrungen.

Vorsicht bei Durchgangsléchern! Wenn die Bohrer-
spitze den Boden durchbricht, den Druck vermindern,
Diinne Bleche ebenfalls auf einer Unterlage bohren,
damit der Bohrer nicht verliuft.

Die Wendel des Bohrers mull ldnger sein als die Boh-
rung, damit die Spine gut abflieBen kénnen. AuBer-
dem zieht man bei tiefen Léchern den Bohrer dfters zu-
rick, um die Spine zu entfernen; notfalls dabei mit
einem Pinsel nachhelfen, niemals aber mit den Fin-
gern. Beim freihdindigen Bohren kéinnen Sie fir Boh-
rungen bestimmter Tiefe selbstgefertigte Aufsteckhiil-
sen aus Holz oder Stellringe aus Metall als Anschlag
beniitzen.

Bild 54 Bohren eingr Achse im Prisma 42,
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 Biidse Schiaifen van F'bﬁgil- und Leitwarkrippen for Elugmeodalie
" am Schisiftaller mit schedggeatelitem Tisch. Die Rippen werden ge-
bondelt und zusammen gaschliffen.
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Umbau von der Tischkreissige

Stecker herausziehen.

Bei abgenommenem Tisch Schleifteller 11 anstelle des
Kreissigeblatts auf Arbeitsspindel schrauben. Die zu-
gehérigen Schleifblatter 12 (Kérnung 40 bis 240) sind
salbstklebend : nach Abziehen der Schutzfolie braucht
das Schleifblatt nur auf den Schigifteller aufgedriickt zu
werden (Bild 57).

Die Klebefliche am Schleifteller muB vollkommen
gauber und fettfrei sein. Sie kann mit Schleifpapier
gereinigt werden; gréBere Klebreste vorher mit Wasch-
oder Feuerzeugbenzin entfernan.

Wenn durch lingere Aufbewahrung die Klebeschicht
auf den Schleifblittern etwas eingetrocknet sein sollte,
so kann mit Gummildsung nachgeholfen werden,

Die Schleifblitter kénnen wiederholt aufgeklebt wer-
den: deshalb die Klebefliche des Schlgifblatts zur Auf-
bewahrung wieder mit der Schutzfolie abdecken.

Der Tisch kann zum Schleifen sowohl iiber den Schleif-
teller geschoben (Bild 58) als auch daver gesetzt wer-
den (Bild 53). Immer ist er im vollen Bereich schwenk-
bar. Die gewihlte Anordnung hingt von der GriBe des
Werkstickes ab.

Verwendung

Schnittflichen missen fast immer nachtriglich ver-
schlifen werden, um ein gefélliges Aussehen der Ober-
fliche zu erzielen oder um Ungenauigkeiten auszu-
gleichen,

L T il =

-Eu[d 57 Schleifblatt 12 auf Schlaiftaller 11 aufdricken.

Bild 58 Tisch Gbar den Schileifteller geachoben. So warden rmit dem
Lineal Gehrungen geachliffen.

Bild 53 Tisch vor den Schigifteller geselzl




Der Schleifteller eignet sich dariiber hinaus besonders
zum Kantenbrechen, Abrunden oder Facettieren von
Holz-, Metall- und Kunsistoffteilen. Mit dem Anschlag-
und Gehrungslineal lassen sich auch Gehrungen (siehe
Seite 30), z. B. fir Bilderrahmen, fertigen.

Auch Werkzeuge kénnen geschirft und geschliffen wer-
den, z. B. die Handdrehstihle der Drechseleinrichtung.

Arbeitshinweise

Fiir jeden Werkstoff und entsprechend der gewiinsch-
ten Oberflichengiite wihit man ein geeignetes Schleif-
blatt aus (siehe Seite 96).

Je feiner die Kérnung eines Blattes ist, desto hiher ist
seine Kennzahl. Schleifblitter, mit denen schon einmal
Eizen geschliffen wurde, sollte man nicht mehr fir die
Holzbearbeitung verwenden, da der zurlickgebliebene
feine Eisenstaub in die Holzporen eindringt und spi-
ter unschiine Rostflecken hervorruft. Geschliffen wird
mit geringem Druck und stets an der ablaufenden
Seite des Schleiftellers entsprechend Bild 60. Sc hat
das Werkstiick eine sichere Auflage und die Schieif-
spine werden nach unten in den Schutzkasten abge-
fihrt. Beim Schleifen von Balsaholz tut ein in der Nihe
aufgehiingtes feuchtes Tuch gute Dienste, es bindet
den herumfliegenden, sehr leichten Balsastaub.

Bild 60 Schleifen einer Rundung unter 45°.
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Das Drechseln erschliefit die Schénheit des Holzes
ganz besonders. Auch wenig geiibt kommen Sie schon
zu recht ansehnlichen Ergebnissen, die mit fortschrei-
tender Erfahrung, Handfertigkeit und gutem Einfihlen
in die Moglichkeiten des Holzes zu beachtlichen Pro-
ben lhres Kénnens werden,

Verwendet werden kénnen alle Weich- und Harthélzer,
die auf Seite 54 angefihrt sind. Dariiber hinaus gibt
es noch weitere zum Drechseln geeignete Werkstoffe,

Mit lhrer Drechseleinrichtung kénnen Sie Schalen,
Dosen, Teller, Platten, Stuhl- und Tischbeine lings-
und plandrechseln, mit Sondereinrichtungen (Seite 13)
bis B0 mm Linge.

——




Bild 81 Aufbauw zum LAngadrechsaln,

Bild 62 Bal diesern Aufbau wird die Tischplatte mit dem unterlegien
Sachghant-Stiftachiisesl auf Spitzenhdhe ausgerichiet.

. T

Aufbau zum Lingsdrechseln (Bild 61)

Wia beim Tischbohrstinder, Seite 39 und 40 Abschnitt
a bis e beschricben, vorgehen.

Zwischen Tischplatte-Unterkante und Rohr muB ein
Abstand von etwa 5 mm bleiben. Man legt am besten
den Sechskantstiftschlissel auf das Rohr, 188t den
Tisch aufsitzen und klemmt ikn dann mit den Fligel-
schrauben fest (Bild 62).

Bohrfutter 2 auf Arbeitsspindel schrauben, (Gabel-
schliissel 3), Dreizackmitnehmer 15 in Bohriutter ain-
spannen.

Verstellhebel q in Biigel r einhingen.
Zentrierschraube 17 mit dem Sechskant in den EinpaB
der Abdeckscheibe z einsetzen und mit Unterleg-
scheibe, Federring und Mutter befestigen (Gabel-
schlissel 3).

Der Abstand zwischen Zentrierschraubenspitze und
Rohroberseite ist die Spitzenhéhe, die 85 mm betrigt
und mit dem Abstand Dreizackmitnehmerspitze — Rohr-
cberseite Ubereinstimmen soll.

Der Abstand zwischen Dreizackmitnehmer und Zen-
trierschraube ist die Spitzenweite. Sie betriigt etwa
280 mm. Fiir lingere Drehieile kann sie um etwa 70 mm
vergrifert werden. Dazu Tischhalter vom Arbeitsbrett
abschrauben, vom Fihrungsrohr lésen, abziehen und
um 180° verkehrt, also mit Rechtsauslage wieder am
Rohrende befestigen und auf das Arbeitsbrett schrau-
ben. Den Tisch abnehmen und umgekehrt, d.h. die
Tischplatte der Antriebsmaschine zugewandt, wieder
aufeetzen. Die Tischkante liegt bei richtiger Spitzen-
hihe jetzt auf dem Tischhalter auf (Bild 63).
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Das auf beiden Seiten zentrierte Werkstiick setzen Sie
mit einem Zentrum in die Spitze der Zentrierschraube.
Ober den beweglichen Maschinenhalter 7 stellen Sie
den Dreizackmitnehmer auf der anderen Seite an. Den
Verstellhebel Q dabei stark genug andriicken, so daB
sich der Dreizackmitnehmer in das Holz eingraben
kann, dann den Hebel festhalten, bis die Innensechs-
kantschraube d angezagen ist (Bild 64).

Jelzt wird die Stahlauflage 14 befestigt. Zum Lings-
drehen steht sie im allgemeinen parallel zum Fihrungs-
rohr, sie kann aber in jede beliebige Stellung zum
Werkstlick gebracht werden. Zur Montage die Flugel-
mutter abschrauben und beide Klemmschellen vom
Gewindebolzen abziehen. Die Klemmschellen um das
Fuhrungsrohr legen und wieder zusammenstecken. Den
Gewindebolzen durchstecken und die Fligelmutier
wieder aufschrauben. Die senkrechte und seitliche Zu-
stellung der Stahlauflage zum Werkstlick wird durch
wachselweises Verstellen von Fligelmutter und Kugel-
griff bestimmt,

47




Bild 65 Aufbau zum Querdrechsaln.

Bild 66 Das zentrierta Werkstick wird auf die Mitnehmerschrauba
gedreht.

- —

-

Aufbau zum Querdrechseln (Bild 65)

Anstelle des Beohrfutters die Planscheibe 11 auf die
Arbeitsspindel schrauben. Die Tischplatte vom Tisch-
halter abnehmen. Das Werkstiick kann entweder mit der
Mitnehmerschraube 16 oder mit 4 Holzschrauben auf der
Planscheibe befestigt werden,

Befestigung durch Mitnehmerschraube

Die Mitnehmerschraube bis zum Anschlag in die Plan-
scheibe einschrauben. Das leicht zentrierte Werkstiick
auf die Mitnehmerschraube drehen, bis es an der Plan-
scheibe anschligt,

Beim Abnehmen des Werkstiicks wird in den meisten
Fillen die Mitnehmerschraube aus der Planscheibe her-
ausgedreht und bleibt im Werkstick stecken, Sie ist
dann ohne weiteres mit einem Schraubenzieher vom
Waerkstick abzuschrauben.

Befestigung durch Holzschrauben
Durch die 4 Schlitze der Planscheibe kann das Werk-

_ stlick auch mit Holzschrauben, am besten mit Halb-

rundschrauben und Unterlegscheiben, auf der Scheibe
befestigt werden,

Die Bilder auf Seite 49 zeigen einige weitere Aufspann-
mbglichkeiten,
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Aufspann-
Vorrichtungen @
Taller In einem Stiftenfutter sufgenommen Selbatanzufertigende Iwischanschelban

Drehen einer Schale auf

Spundscheibe

Spundschelbe und Zwischen-

gchalbe aus Halz (WelBbuche) |

selbst anzufertigen. Spannschaiben
vom Hebelgerat
zum Hinterlegen

i
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Drehen eines Tellers auf der Planscheibe

Auf dem fertig bearbeiteten Boden ist elne Zwischenschelbe mit gelelm-
tem Papler sufgeklebt. So kenn ein Teller chne Spund oder Falz fertig
bearbeltet warden.

Bearbeiten einer ferti- Direhen der Inneren Form Drehen der Bullaren Form
gen Platte am Umfang

Einspannan zwischen . o
zwal flz- oder papler-
belegten Scheiben
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~1+—(z.B. 2 Planscheiben).
Die rachte Planschel-
tewlrd dber aln anzu-
fartigandes Zwlischen-
stlick wvon der Dreh-
bankepitze sufgenom- Drehen eines Bechers Im Spundfutter

man. Als Spundfutter dient die Antriebsrolle des Bandschleifgerats
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Bild 68 Sonderzubehér
I Tr———————

Bild 67 Bohren auf der Drehbank. Links neben dem Maschinanhalter
sieht man die wepggeklappte Schutzhaube der Schlgifscheibe

Bohren auf der Drehbank (Bild 67)

Werkstiicke, die nur einseitig auf der Helzdrehbank
befestigt sind, sei es auf der Planscheibe oder auf
anderen Einspannvorrichtungen (Seite 49%), kénnen auf
der Holzdrehbank auch lingsgebohrt werden,

Das Bohrfutter paBt auch auf das vordere Gewinde
der Zentrierschraube. Mit Bohr-, Ausreib- und Ausdreh-
werkzeugen kann das auf der Maschinenseite einge-
spannte, sich drehende und Gber den Verstellhebel zu-
gestellte Werkstiick bearbeitet werden,

Sonderzubehir (Bild 68)

Die weitausladende Zentrierschraube 17 erla
beim Lingsdrehen auch die Stirnseiten der Werkst
zu bearbeiten. Fir besondere Arbeiten kbnnen Sie d
Tisch durch den Querhalter 46 (Sonderzubehdr) ers
zen. Fir sehr lange Drehteile, z. B, Tischbeine, nim
man das verlingerte Fiihrungsrohr (1200 mm lang). D
Handdrehstihle 43, 44 und 45 ergéinzen das Werkzeug-
programm zur Drechseleinrichtung.

Die Schleifscheibe mit Schutzhaube 48 ist ein weiteres
Sonderzubehir zur Drechseleinrichtung.

Man schirft damit die Handdrehstihle, aber auch alle -
anderen Handwerkzeuge, die sich beim Gebrauch ab-

niltzen und deswegen geschirft oder nachgeschliffen 4
werden milssen, z. B. Bohrer, MeiBel, Stechbeitel, Reifi- ’_]
nadeln, Kérerspitzen, Schraubenzieher, Austreibstifte
u. i., sogar das Kiichenbeil.

Die Schleifscheibe ist auch unabhiingig von der Drech- 1
seleinrichtung verwendbar, Sie wird auf die Spindel der
Combi-Maschine geschraubt. Die Schutzhaube schiebt
man vom Rohrende her Gber die Schleifscheibe, richtet :J
sie aus, daf die Scheibe frei lduft, und klemmt sie mit

der Innensechskantschraube auf dem Rohr fest
Micht ohne Schutzbrille schlgifen! .

Schleifgut nicht ausgllhen oder blau anlaufen lassen,
natfalls mit Wasser oder Shnlichem abkiihlen.

Schleifscheibe von Zeit zu Zeit mit einem Abziehstein
abziehen.

Wird die Schleifscheibe nicht mehr gebraucht, so b
schraubt man sie wieder von der Arbeitsspindel ab. Die __]
Schutzhaube kann einfach weggeklappt werden (Bild €7).

L
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Drechselwerkzeuge

Die Werkzeuge, mit denen der Drechsler den Werkstoft
farmgebend bearbeitet, heillen Handdrehstahle. Die
 Rohre® und der Meiflel® sind die beiden Grund-
werkzeuge, auf die fast alle Handdrehstahle zuriickzu-
fiihren sind. Mit ihnen kénnen die meisten Drechsel-
arbeiten ausgefuhrt werden. Auch die vier zur Combi-
Drehbank ausgewdhlien Handdrehstihle sind aus
ihnen hervorgegangen: Die grofie und die kleine Form-
rhre 18 und 43, der DrebmeiBel 44 und der Abstech-
stahl 45, die unten abgebildet sind,

Die Formrohre

Die Formréhre, ein Hohlstahl, dient je nach Schneiden-
form zum Schruppen (Herstellen der rundlaufenden
Farm aus dem unrunden Rohling), zum Schlichten (Fer-
tigdrehen der Werksticke) und zum Drehen fast aller
geschweiften Formen in Weich- und Harthalz. Die
kleine Formrishre ist vorwiegend fiir die Hartholzbear-
beitung gecacht, die groBe dagegen fir Weichholz
{richtige Schneidwinkel fir Drehstihle und Werkstoffe
siehe Seite 53).

Der Drehmeillel

Der Drehmeilel dient zum Schlichten, Ein- und Ab-
stechen und Sauberdrehen. Seine Schneidenform
macht ihn geeigneter als die Formrohre, zylindrischen,
gewslbten und runden Formen des Werkstiicks die

GroBe Formréhre Klaine Formrbhre
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letzte feine Glitte zu geben. Aus der schrig ange-
schliffenen Schneide, deren Gestalt abhlingig ist von
dem zu bearbeitenden Werkstoff und der herzustellen-
den Form, ergeben sich ein oberer spitzer und ein
unterer stumpfer Winkel, die ,ocbere” und die ,untere’
Spitze. Mit der oberen Spitze wird ein- und abgesto-
chen, mit der unteren werden flache Rundungen fertig-
gedreht.

Der Abstechstahl

Der Ahstechstahl wird verwiegend dort zum Abste-
chen benitzt, wo der Drehmeilel zu groB ist. Aulier-
dem kénnen mit ihm schmale Platten (schmale, tiefe
Rillen) an Hirn-, Quer- und Langholz gedrechselt wer-
den.

Einige Sonderformen, die aus alten Feilen oder aus
Werkzeugstahl selbst hergestellt werden kiinnen, zei-
gen die Bilder auf Seite 52.

Bohrer

Auller den Handdrehstihlen werden beim Drechseln
auch noch Bohrer eingesetzt. Man unterscheidet Boh-
rer fir Langholz und filr Querholz (Seite 95), daneben
kennt man noch Ausreiber und Versenker,

Die Bohrer spannt man in das Bohrfutter. Bohrer-
schifte, die nicht passen, kénnen abgedreht werden.
Das Bohriutter wird entweder am Universaltisch oder
am Querhalter auf die Zentrierschraube geschraubt
(Bild 7).

Drohmeilel Abstechstahl
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Scharfe Schneide — guter Schnitt

Das Schirfen sollte méglichst oft geiibt werden. Es be-
steht aus zwei Vorgingen: dem Schleifen und dem Ab-
ziehen, Zum Schleifen nimmt der Combi-Freund die
Schleifscheibe mit Schutzhaube (Seite 50) oder den
Schleifteller (Seite 43). Die Drehstéhle kénnen nal ge-
schliffen werden; man taucht sie dabei zum Abkihlen
immer wieder in kaltes Wasser. Ober das Schleifen
selbst und die verschiedenen Schneidenformen geben
die Bilder auf dieser Seite ausfihrlich AufschluB.
Schiltzen Sie lhre 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 ab-
sichtlich angebracht. Er ist dann allerdings gleichmiBig
scharf und nimmt die feinsten Spine.

Am Arkansas-Stein (Bild 70 bis 72) werden die Werk-
zeuge mit Petroleum abgezogen. Wesentlich billiger
ist der sogenannte Belgische Brocken”, ein weicher,
gelblicher Maturstein. Hier wird mitWasser abgezogen.

| 4

So den Stehl belm Schleifen anstellen und bewegen.

Falsch Richtig!
ballig huhl Welchh, Harth., Woeichh., Harth

Falschl
ungleleh  zuflach  zu stell ballig hahl

Bild 71 Abziehen der AuBensaite einer Formrihre.

s

Bild 72 Abziehen der Innenseite elner Formrhre an elnem
Arkangas-Formataln.
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Die wichtigsten Hélzer zum Drechseln

Holzarten
Eibe
Einhei-
mische Kiefer
Hélzer Lirche
Ahorn
Akazie
Birne
Rotbuche
Weillbuche
Esche
Einhei- :
mische Kirsche
Halzer Linde
NuBbaum
Pflaume
Ulme
Obarses- zZader
Halzer ypresse
Ebenholz
Mahageni
Obersee- Olive
Halzer Palisander
Rosenholz
Sandelh.
Zitronenh,

" K Kernholzbaum

k)

? Spl Splintholzbaum
R Reiftholzbaum

Gea-
fiige

K1)

KR

E

AARA RARER R R

Farbe Struktur
Nadelhdlzer
K rot-braun dicht, gleichmiBig,
Spl gelbweil hart
K. rotgelb-rot fein bis grab, weich
Spl gelbweill
K gelbrot-rot fain, !angfaserig,
Spl gelblich weich
~ Laubhélzer
weail-gelbrot fein, dicht, hart
K gelbbraun-braun grob, dicht, sehr hart
Spl gelbweil

gelbweiB-rotbraun
gedimpft rot-braun
gelbweil-grauweill
K gelbweid
Spl weil
K rotgelb-gelbbraun
Spl gelbweid
gelb-weil
K. graubraun-rotl.

gestreift
Spl weilbraun

K rotbraun-violett

fein, dicht, hart
dicht, Splegel®), hart
fein, geflammt
grob bis fein, hart

fein, dicht,
gazaic"met, hart

grob, faserig, weich

fein, dicht, geflammt
mittelhart

fein, dicht, hart

Spl ritlich weil
K gelbbraun, R u. grab, fest, porig,
pl gelblich mittelhart
Nadelhdlzer
hellbraun-rotbraun gleichmiBig, weich
K hellbraun arob, gewellt,
Spl hellgelb mittelhart
Laubhélzer

K tiefschwarz,
Spl gelbbraun

K rotbraun
Spl heller
gelbgriin-gelbbraun
violett-dunkelbraun
K hellret-dunkelrot
Spl gelblich
weaili-gelb
blafgelb-rotgelb,
seidig

fest, dicht, beinhart
dicht, hart

sehr dicht, sehr hart
sehr dicht, hart

dicht, streifig, sehr
hart

sehr dicht, beinhart
sehr fein, hart

1 KR Kernreifholzbaum
%) Spiegel sind glanzende, breite Querstreifen
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Bearbeit-
barkeit

Schwinden,
Arbeiten

5

qut

gut

gut, palie.rl:rar” ;

gut

gut, polierbar
qut

gut
gut
qut, polierbar
sohr gut
gut, polierbar

gut, polierbar

weniger gut

sehr gut
sehr gut

schwer, gut
polierbar

schwer
sehr gut

e + =SS

gut, pc;l i.E rbar

wenig
wenig

wenig
fksts |
méBig
miBig
mifig
gedimpft miBig
stark
méifig

stark
stark
miflig
mifig
méBig

wenig
wenig

wenig
weanig

wenig
stark
mifig

wenig
wenig
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Drechseln in Langholz

Werkstoff (Bild 73)

Geeignet sind Rundlinge aus Stamm- und Astabschnit-
ten bis 20 em ), Scheiter (Viertel-, Drittel- und Halb-
scheiter) oder Vierkanthélzer aus Bohlen und Brettemn.
Vierkanth&lzer bis zu 4 em Dicke k8nnen mit ungebro-
chenen Kanten aufgespannt werden; dickere Werk-
stiicke werden mit Kreissige oder Stichsiige abgekan-
tet. Mur trockenes, astfreies und gesundes Holz ver-
wepden; Buche, Birnbaum, NuBbaum und Kirsche soll-
ten méglichst gediampft sein.

Scheiter, bei denen der natirliche Faserverlauf durch
das Spalten erhalten bleibt, sind Vierkanthélzern, die
auf der Sige ohne Riicksicht auf den Faserverlauf zu-
geschnitten werden, vorzuziehen. Drechselarbeiten aus
Scheitern verziehen sich wegen ihres natlirlichen Faser-
verlaufs weniger als solche aus anderen Holzstiicken.

Langsdrechseln zwischen Dreizackmitnehmer und Zen-
trierschraube

Ist das Werkstiick aufgespannt (Seite 47), so riickt man
die Stahlauflage méglichst dicht an das Werkstick her-
an und befestigt sie in geeigneter Héhe. Hartes und
weiches Holz verlangen unterschiedliche Schneidwin-
kel. Hierzu wird die Stahlauflage hither oder tiefer ein-
gestellt, um so den giinstigsten Anstellwinkel fiir den
Drehstahl zu erhalten (Bild 74).

Flu'_‘!|1|g¢: Holztrocknen. Hirnflachen mit Papier verkleben,

Ainde einkerben.

Bild T3 Werkstofi

Waichhalz
Bild 74 Stahlhaltung baim Drechseln

Harthalz

sahr hartes Holz
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Bild 75 Zylindrisch drechseln mit der FarmrBhra,

Bild 76 Grifkluppe abrunden mit dem Drehmeibal,
Bild 77 Kerbe, Spitzstab, Aundatab und Hehikehla,

Mun kann mit dem eigentlichen Drechseln begonnen
werden. Man umfaBt den 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 Werkstiick an
(Bild 75). Der Drehstahl wird mit der Schneide von oben
angesetzt, also bei aufgelegtem Schaft mit einer klei-
nen Aufwirtsbewegung der rechten Hand, die den Griff
umfaBt. So wird das Einhaken des Stahls vermieden.
Die erste Grundilbung ist das Anfertigen einer zylind-
rischen Walze, (2. B. fir eine Spielzeuglok), zuerst
aus einem runden, dann aus einem unrunden oder ecki-
gen Holzstick. Fiir Weichholz verwendet der Drechsler
die sogenannte Schropprihre, der Heimwerker an der
Combi-Holzdrehbank kann dazu die Formrihre be-
niitzen. Beim Drechseln sollte man nie gegen die Holz-
faser drehen, d.h. den Drehstahl nie senkrecht zur
Achsrichtung, sondern schrig von rechts nach links,
gegebenenfalls auch von links nach rechts ansetzen
und bewegen. Mit dem Drehmeifiel wird die Walze
fertiggedreht und geschlichtet. Die MaBgenavigkeit des
Woerkstiicks priift man mit Greifzirkel oder Schieblehre
(Kaliber).

Ist die Oberflichengiite noch nicht befriedigend, so
kann mit Schleifpapier nachgeholfen werden.

Der nichste Schritt ist das eigentliche Formdrehen. Man
sollte aber dazu erst Ubergehen, wenn man einen ein-
fachen Zylinder maBhaltig herstellen kann. Dies ist fur
alle Arten von Rundzapfen, Achsen und EinpaBarbei-
ten (fir Spundfutter, dichtschlieBende Deckel usw.)
wichtig.

Bild 78 Karnies [oben) und Kehlungen.
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Alle Figuren des Drechselns sind auf wenige Grundfor-
men zurlickzuflihren: die Kerbe, den Spitzstab, die Hohl-
kehle und den Rundstab, sowie einige Abwandlungen
dieser Formen (Bild 77 u. 78). Die zwischen den Formen
liegenden zylindrischen Abschnitie nennt man Platten,

Die Kerbe ist Ausgangsform fur alle iibrigen. Einge-
kerbt (eingestochen) wird mit der oberen Spitze des
DrehmeiBels. Mit der Formrshre wird die Kerbe zur
Hohlkehle erweitert. Man setzt aber die Faormrihre
nicht gerade an, sondern schruppt von beidan Réandern
der Kerbe her gegen die Mitte, also vom groBen auf
den kleinen Durchmesser zu (Bild 79). Geschlichtet wird
mit der gut abgezogenen Rihre.

Gelang die Herstellung einer Walze mit Kerben und
Hohlkehlen in gleichmiBigen, vorher mit Bleistift an-
gezeichneten Abstinden, so kann mit der Wilbung
(flache Form des Rundstabs) begonnen werden. Auch
hier dreht man mit der Formrshre vom groflen auf den
kleinen Durchmesser zu, in diesem Falle van der Mitte
der Weélbung nach beiden Seiten. Saubergedreht wird
mit der unteren Spitze des abgezogenen Drehmeifiels
(Bild 80).

Die Verbindung von Hohlkehle und Rundstab, Karnies
genannt, ist die Fortsetzung, Aneinandergereiht ergibt
diese Form eine Wellenlinie, die, wenn sie mit der
Formrdhre vergeschruppt ist, bei flacher Ausfihrung
mit dem MeiBel, bei mehr gewsibter Ausfihrung mit
der Réhre saubergedreht wird.

Fir die tiefliegenden zylindrischen Unterbrechungen
zwischen den Rundstiben, Platten genannt, wird ein
Plattenstahl bendtigt, der bei der Combi-Heolzdrehbank
durch den Abstechstahl ersetzt wird, Fir ganz schmale
Flatten kénnen Plattenstihle aus alten Flachfeilan oder
Schraubenziehern selbst angefertigt werden (Seite 52),
Der Plattenstahl wird senkrecht zur Achsrichtung
{Schneide parallel zur Achsrichtung) angesetzt,

Lings- und Plandrehen im Spundfutter

Oft muB an Langholzteilen die Stirnseite bearbeitst
werden, Dazu wird das Werkstiick in ein Spundfutter
geschlagen (Seite49) und dann wfliegend* gedrechselt,
Sitzt das Werkstick mit einem EinpaB auf dem Spund-
futter, so kann auch sfliegend” lingsgedrechselt wer-
den. Die Stirnseite zeigt sogenanntes wHirnholz®,
Geschruppt wird wieder mit der Rihre, geschlichtet mit
dem Meifel. Die Stihle sind ahne Druck anzusetzen.

57

-

Bild 81 Fundstibe und Platten.




Olbte Form einer Schala wird mit der Farm-

Bild B2 Die &ullere gew
rahre hergastalln

Bild B3 Die Schale wird mit dem Eingall der fertigen Aufensaite
auf gina Zwischenschaibe gedrickt.

Bild 84 Der Aullendurchmesser wird geschlichte:.

58

Drechseln in Querholz

Werkstoff

Beim Aufteilen des Stammes in Bretter unterscheid st
man das Herzbrett (durch den Kern des Stammes), die
beiden anschlieBenden Mittelbretter, Seitenbretter und
Fladern. Davon sind die Seitenbretter am besten fir
das Querholzdrehen geeignet, weil sie fir die dort an-
fallenden groBflachigen Drehteile, z. B. Schalen, Dosen,
Teller, Lampensackel u. 4., durch ihre lebhafte Mase-
rung eine schéne Oberfliche ergeben. Gut abgelager-
tes Holz ist hier besonders vorteilhaft,

Technik

Beim Querholzdrehen liegt die Faser quer zur Dreh-
bank-L&ngsachse. Am Umfang zeigt sich im Wechsel
Him- und Langholz, an der Flachseite dagegen immer
Cluerholz. Die Bilder auf Seite 49 zeigen verschiedene
Aufspannméglichkeiten.

Zum Plandrehen ven Querholz benlitzt man am besten
einen miglichst kurzen MeiBel, der nur auf einer Saite
angeschliffen ist. Gedrechselt wird nur auf der ablau-
fenden Seite des Werkstiicks (Bild 82). So hat der
Drehstahl immer eine sichere Auflage.

Beim Formdrehen in Querholz wird mit der Formréhre
vorgeschruppt und, wenn es die Form erlaubt, mit dem
DrehmeiBel geschlichtet,

Bild85 Aut der Zwischenschalbe wird die innere Form der Schale
fartiggestetit.
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Schachbrett
und
Schachfiguren
aus Nullbaum
und Ahorn
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Sdgen mit der Biigel- und Stichsdge
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Ein besonderes Merkmal des BOSCH Combi:

Biigelsige und Stichsige haben ein gemeinsames An-
triebselement — das Stichsigegehduse —, das zugleich
Kernstiick der Vorsatz-Stichsige ist (Seite 64).

Hieraus ergeben sich zwei Einspannrichtungen fiir die
Sigeblatter: einmal quer zur Achse der Antriebs-
maschine bei der Biigel- und Stichsfige und zum an-
deren in Achsrichtung bei der Vorsatz-Stichsiige. Die
um 909 schwenkbare Hubstange im Stichsigegehiduse
zim Einstecken der SHgeblitter erméglicht diese
mehrfache Verwendung (Bild 89).

Aufbau zur Biigelsige

Vorbereitung des Stichsdgegehiuses

a) Stopfen aus dem Stichsigegehiuse entfernen.
Klemmschraube u in der Hubstange v mit Schrauben-
zigher 26 durch die obere Uffnung der Hubstange her-
ausdrehen (Bild 86). Die untere Ufinung der Hub-
stange ist krevzweise genutet, allerdings nur bei einem
Mutenpaar durchgehend. In das durchgehende Nuten-
paar steckt man den S#geblatthalter j {Uur Laubsige-
blatter mit seinem Schaft bis zur Klemmplatte ein. Die
richtige Stellung der Hubstange fiir das Einstecken
des Shgeblatthalters zeigt Bild 894,

Die Hubstange dreht man gegebenenfalls am besten
am Gleitstiick (Bild 88). An diesem Gleitstick hilt man
dann die Hubstange fest, verdreht den Sigeblatthal-
ter um 90° und zieht ihn nach auBen, bis er im ande-
ren Nutenpaar einrastet (Bild 83¢). Mit Klemmschraube
u befestigen.

bl Sigeanschlag 20 mit beiden Zylinderkopfschrau-
ben nach Bild 91 am Stichsigegehiuse festschrauben,

¢}  Stichsidgegehduse mit etwa 10 g Fett (Bild B8)
aus der mitgelieferten Fett-Tube fiillen und Fett auf
Gleitstick und Hubstange verstreichen. Wird das Ge-
hiuse nach Gebrauch von der Antriebsmaschine ab-
genommen, 5o verschlieft man den offenen Fettraum
wieder mit dem Schaumgummistopfen. Dann das Ge-
hduse vorerst beiseite legen.

Bild B7 EBefestigung der Sagebldtter in dar Hubstange,

PR Lﬁznl 26

- : i
Bild 8% SEgeblattstellungen am Stichségegehbuse

Die Pfeile zeigen zugleich suf gie Markierungen an dar
Hubstange,

&1



Bild 81 Aufsetzen des Stichsdgegehduses.

Bild 32 Das Leubsigeblatt soll leicht (atwa 2 bis 5% nach dem
Ricken zu geneigt sein, um in der Nut des Flhrungarohss gut
| onzuliegen.

a
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Weiterer Aufbau zur Biigelsige

d}  Das Grundgerit wie zu Tischkreissige aufbauen,
den Tischhalter jedoch ohne Schutzkasten. Stirnseite
des Exzenlers w sowie Zapfen einfetten,

&) Exzenter w so in Stichsigegehiiuse einfihren, dafll
der vorstehende Zapfen in die Mut des Gleitsticks ein-
greift; dazu mull die Hubstange ganz in Richtung Sige-
blatt verschoben sein. Nun schiebt man den Sechskant-
Stiftschlissel zur Fixierung des Exzenters w durch die
CQuerbohrung des Stichsigegehiuses und schraubt das
Gehiuse mit Exzenter auf die Antriebsspindel.

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

Dann das Stichsigegehduse nach Augenmal senkracht
ausrichten und mit der Innensechskantschraube fest-
klammen,

fi  Laubsigeblatt — Zihne nach unten und vorn {zum
Arbeitsplatz) — miglichst senkrecht, h&chstens mit
leichter Meigung zum Ricken, mit dem ungezahnten
Ende in den S&geblatthalter einsetzen und festklem-
men, Anschlagstick im Anschlag ldsen, gegen den
Ricken des Sdgeblatts schieben und wieder befestigen
(Bild 92.

gl Biigel 21 ghne Fihrungsrohr y mit Unterlegschei-
ben und Fllgelschrauben z am Tischhalter f befesti-
gen (Bild 92).

h)y Den Tisch iiber das eingespannte Sigeblatt stil-
pen, in den Tischhaller einsetzen und mit Fligelschrau-
ben m festschrauben (Bild 95), wenn die Tischplatte
mit der Offnung der Abdeckplatte genau iber dem
Sageblatt steht. Andernfalls verschieben Sie den
Maschinenhalter T mit dem eingehingten Verstellhebel,
In richtiger Stellung den Hebel festhalten, die Innen-
sechskantschraube im Halter anziehen und den Hebel
aushingen, damit er bei sperrigen Werkstlcken nicht
hindert.

Die Abdeckplatte im Tisch kann gegen die Abdeck-
platte 49 (Sonderzubehdr) ausgetauscht werden, was
besonders bei kleineren Werksticken vorteilhaft ist
Bild 93.)
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i} Das Fuhrungsrohr y ven oben in den Blgel ein-
setzen und iber das Laubsigeblatt schieben. Soll das
Rohr zugleich als Niederhalter fur das Werkstick die-
nen, so wird sein Abstand vom Tisch durch die Dicke
des Werksticks bestimmt, das man zur Probe auflegt.
Dann das Fithrungsrohr mit Fligelschraube & fest-
klemmen.

Léuft das Laubsigeblatt nicht einwandfrei im Fih-
rungsrohr, dann entweder den Bilgel in seinen Lang-
léchern eder den Maschinenhalter verstellen.

Luftschlauch x mit einem Ende auf das Flhrungsrahr,
das andere Ende mit dem Gummiformstick in den
Liftungsschlitz der Antricbsmaschine stecken (Bild 94).
Die Biigelsiige ist jetzt betriebsbereit.

Der Universaltisch ist zusammen mit der Biigalsige
voll schwenkbar. Das Anschlag- und Gehrungslineal
kann auch hier seinem Namen entsprechend eingesetzt
werden,

Aufbau zur Stichsige

Die Vorbereitungen hierzu fuhren Sie nach der Aufbau-
beschreibung der Biigelsige Seite 61, Abschnitt a bis ¢
durch, jedoch mit dem Unterschied, daB anstelle der
Sdgeblattfihrung j ein Stichsigeblatt 24 oder 25 ein-
gesetzt wird, Aulerdem wird der Sigeanschlag (siehe
Abschnitt ¢) nach Bild 95 befestigt. Den Tischaufbau
und den Anbau des Stichsigegehiuses finden Sie auf
Seite 62 Abschnitt d, e und h,

Bild 93 Abdeckplatte 49 [Sonderzubahér)
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Bild 84 Bitte prifen, an welchor Stelle des Loftungssschlitzes die
Blasiufe am starksten ist. Dort das Gummiformatick einatecken.

Bild 95 Gednderte Stellung des S#geanachlags beachten,
Varglaiche Bild 91




Bild 95 Anbau des Stichsbgegehiuses mit Fulplatte B3 an dia
Cambi-Masching

Bild 57 Schneiden einer SchaumstoMmatte mit dem LESTO-Messer
[Seite f4),

Aufbau zur Vorsatz-Stichsdge

\Wie schon eingangs gesagt wurde, 148t sich die Stich-
sige ohne weiteres auch als Vorsatz-Stichsige ver-
wenden.

Das Stichsigegehiuse nach der Aufbaubeschreibung
der Bigelsige Seite 61, Abschnitt a und b vorbereiten,
jedoch auch hier anstelle der Sigeblattithrung j ein
Stichstigeblatt 24 oder 25 einsetzen. Die richtige Stel-
lung der Hubstange fur das Einstecken des Sigeblatts,
das bei der Vorsatzstichsige in Achsrichtung der Ma-
echine arbeitet, zeigt Bild 83 b Seite 61. Der Sdge-
anschlag fallt weg. Statt dessen die FuBplatte 53 nach
Bild 96 anbringen.

Anschlagstiick der FuBplatte an den Ricken des Sige-
blatts schieben und wieder festklemmen.

Das Stichsigegehiuse wird wie auf Seite 62 uhter
d und & beschrieben vorbereitet und an der Antriebs-
maschine angebaut. Der Abstand zwischen Stichsige-
gehiuse und Spindelhalsende betrigt bei richtigem
Anbau etwa 26,5 mm,

Das Stichsigegehiuse nach Bild 97 mit seiner Innen-
sechskantschraube befestigen.
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Bild 88 Sdgen wvon Balsaholzbrettchen
tir einen Flugmodelirumpf. Cearbeitet
wird mit einem Laubaigeblatt for Halz
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Bild 58 Kurven siigen an einef Resopal-
plette mit  elnem Laubsagablatt  for
Mesall. 4

Wird die AnriBlinie mit einem Klarsichi:
klebeband Obarklebt, so kann belm S8
gen keine Farbe abaplittern.
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Verwendung

Mit den mitgelieferten Laubsdgeblittern fir Holz und
Metall kénnen Sie an der Biigelsige Schnitt- und
Sperrholz bis 15 mm und Metall bis 3 mm Dicke sigen.

Auler den LESTO Stichsigeblittern fir Holz sind auf
Seite 94 weitere Laub- und Stichsigeblitter fir Holz,
Metall und Kunstistoffe aufgefihrt, Auch Uber die zu
den jeweiligen Werkstoffen passenden Hiebarten,
Zahnteilungen und Schrinkungen der Sdgeblatter fin-
den Sie dort genau Angaben.

Die Stichsdge eignet sich mit den mitgelieferten Stich-
sigeblittern fir das S&gen von Hart- und Weichholz
bis 35 mm Dicke, sowie mit richtig gewiihlten Sidge-
blattern (siehe Seite 94) fur Metalle (Eisen bis 4 mm},
Faserplatten und Kunststoffe, vor allem wenn ge-
schweifte Schnitte verlangt werden, Ein Einsatzmesser
ermbglicht das Schneiden ven Weichplastik bis 10 mm,
Textilien, Filzen, Schaumstoffen und Weichgummi bis
20 mm Dicke. Profilierte Durchbriiche in Holz kénnen
mit Raspelfeilen hergestellt werden.

Alle genannten Einsatzwerkzeuge sind auf Seite 94
aufgefiihrt.

Mit der Vorsatz-Stichsige knnen Sie auch grolle
Bretter und Platten aus Hart-, Weich- und Sperrholz
bis 35 mm Dicke sfigen wnd natlrlich auch ge-
schweifte Schnitte ausfilhren. Selbstverstindlich las-
sen sich auch alle anderen schon bei der Stichsige ge-
nannten Werkstoffe mit den geeigneten Sigeblittern
und Einsatzwerkzeugen bearbeiten.

Bild 100 Laubslgen.
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Arbeitshinweise

Bei der BOSCH Bigel- und Stichsdge
gebrochens Laubsigeblitter im Gegensat
Laubsiige und anderen motorbetricbenen elsdgen
weiter verwenden, weil die einseitig eing@spannten
Sageblattreste immer noch ausreichend im Fihrungs-
rohr gefihrt und gestiitzt werden,

Fur Lavbsigearbeiten an sperrigen Werksticken kann
die Spannschraube im Bigel entfernt werden. Die Aus-
ladung betrigt dann etwa 400 mm.

Schnitte unter einem bestimmten Winkel (Gehrungen)
werden am schriggestellten Sagetisch oder mit dem
Anschlag- und Gehrungslineal ausgefihrt,

Zum Auswechseln des S#geblatts braucht nur das
Stichsigegehiuse bei abgenommenem Tisch und ge-
laster Innensechekantschraube um 90 Grad geschwenkt
werden.

Der Sageschnitt ist im abfallenden Teil (Verschniti) des
Werkstiicks genau an der AnriBlinie entlang zu fihren,
nicht auf der Linie. Die Anriilinie wird durch die Blas-
einrichtung der Blgelsige stets frei von Sdgespinen
gehalten und ist deswegen gut zu beobachten. Trotz
fester Filhrung durch die Hand sollte kein ibermiBiger
Druck auf die Schnittstelle ausgeiibt werden.

Bei der Vorsatz-Stichsége ist die sichere Auflage der
FuBplatte, die das Sigen auch nahe der Kante erlaubt,
Voraussetzung fir einen einwandfreien Sigeschnitt und
stdrungsfreies Arbeiten.

Beim Metallsigen mufi das Sageblatt mit Talg, Ol oder
Mineralfelt geschmiert werden,

sich ab-
r Hand-

Bild 1M Stichsagen.




Mit dem Handgriff des Polierzubehirs S 24 (Seite 17)
am Hals des Spindelgehiuses fihrt man die Combi-
Maschine mit Vorsatz-Stichsdge noch bequemer am
Anrill entlang.

Die Zinkenschneideverrichtung (unten und Seite 107)

Sie wird an der FuBiplatte der Vorsatz-Stichsige befe-
stigt und gibt ihr die richtige Schriglage nach links oder
rechts fir das Zinkenschneiden, so dal alle Einschnitte
genau gleich werden, Man zeichnet die Zinken auf dem
Brett vor und séigt zuerst alle Einschnitte in der einen
ESchriglage. Danach wird die Vorrichtung abgenom-
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men, um 180° verdreht und wieder befestigt, so daB
die Einschnitte in der anderen Schriglage ausgefihr
werden kéinnen. Sind die Ausschnitie schmal, so kann
durch mehrmaliges paralleles Hineinfahren der ganze
Ausschnitt freigelegt werden, Sind sie breiter, so kann
ebenfalls mit der Sige der Ausschnitt quer geschnitten
werden, so dafl das oft sehr mihsame Arbeiten mit
dem Stechbeitel wenigstens teilweise wegfillt. Die
Schwalbenschwinze des Gegenstickes werden ganz
mit der Sige geschnitten, jedoch chne Verrichiung.
Zum Anreiflen setzt man das fertig gezinkte Brett win-
kelrecht und abschliefend mit der Stirnseite auf die
Breilseile des Gegenstiicks und zeichnet die fertigen
Zinken darauf ab,




Bild 103 Aufzpannaen des Hobelfrisers

Bild 104 Elrstellen des Schutzdechels.
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Hohbel- und Kurvenfrasgerit

Umbau, z. B. von der Tischkreissige

Universaltisch, Schutzkasten und Kreissigeblatt ab-
nehmen. Maschinenhalter lésen und vem Tischhalter
wegschieben,

Weiterer Aufbau zum Hobeln

Hobelfrdser 30 mit den beiden Spannscheiben 31 auf
die Spindelmutter stecken und mit ihr auf der Arbeits-
spindel befestigen (Bild 103).

Den Tisch auf den Tischhalter setzen — die Tischplatte
sankrecht und wom Maschinenhalter abgewandt -
Senkschrauben der Abdeckscheibe z lésen und die
Abdeckscheibe abnehmen.

Den Maschinenhalter so weit an den Tischhalter rik-
ken, daB die von der Abdeckscheibe frei gewordene
Uffnung des Universaltischs am hinteren Rand des
Hobelfrisers steht. Die Tischplatte soll aber nicht bin-
dig mit dem Hobelfraser abschlieBen, sondern 1 bis
2 mm hineinragen. Den Maschinenhalter festklemmen.
Kunststoff-Schutzkasten 29 mit Zylinderschrauben ¢
und Unterlegscheiben am Tisch befestigen. Fligel-
mutter d unter dem Schutzkasten lésen und Deckel e
gegen den Hobelfriser schieben; er soll beinahe an-
liegen. Den Hobelfriser von Hand durchdrehen, um zu
priifen, ob der Deckel nicht streift. Die Fligelmutter an-
zichen (Bild 104).

Ein Anschlag- und Gehrungslineal rechts vom Hobel-
fraser von oben her in die Lingsnut der Tischplatte
ginschieben, der Schiebeknopf der Linealverstellung
staht dabei auf der Feststellmarke, die Fligelschraube
des Lineals ist etwas geldst.




Bild 105 Einstallen der Hobelspantiefe.
Eine gerade Leista zum Prifen adlegen und mit der Verstallacheibe
das Lineal warsiallan,

Bild 106 Hobeln.
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Ein gerades und mdglichst gehobeltes Holzstilck —
besser noch ein Anschlagwinkel oder ein Richtscheit —
auf Hobelfrdser und Lineal auflegen und dieses bin-
dig mit dem obersten Messer des Hobelfrdsers und im
rechten Winkel zur Tischkante ausrichten, dann die Fli-
gelschraube anziehen. Die Holzleiste des Lineals muf
so weit nach aufien geschoben sein, dal noch ein klei-
ner Luftspalt zwischen ihr und dem Hobelfriser bleibt.
Ein zweites Anschlag- und Gehrungslineal mit umge-
kehrt befestigter Holzleiste und ebenfalls auf die Fest-
stellmarke eingestellt, bei gelsster Fligelschraube in
die linke Fihrungsnut der Tischplatte einschieben.
Cann mit Helzstick oder Anschlagwinkel parallel zum
rechten Lineal, aber um Holzspandicke tiefer ausrich-
ten (Bild 105), Fligelschraube anziehen. Den Schutz-
kasten 29 wvon unten gegen die freien Enden der
Lineale schieben und in den Langléchern fir die Be-
festigungsschrauben verstellen, bis beide Lineale auf-
liegen, Zur Erleichterung der Einstellarbeit kann auch
ein Blech- oder Kartonstreifen mit der gewiinschten
Hobelspandicke auf dem linken Lineal aufgelegt wer-
den.

Das Einstellen der Hobelspandicke oder ihre nachtrig-
liche Anderung wird durch die Verstellscheibe 55 (Son-
derzubehdr) erleichtert.

Die Verstellscheibe 55 mit Schraube g, Buchse und
Vierkantmutter in der Bohrung am unteren Ende der
linken Fihrungsnut befestigen und mit gerader Kante
auf dem Tischhalter aufliegen lassen (Bild 105).
Bewegt man die Scheibe an ihrem Bolzen nach oben, so
schiebt der exzentrisch abrollende Kreishogen des
Scheibenumfangs das Lineal bei geldster Fligel-
schraube ebenfalls nach oben. Beim Senken des
Lineals verfihrt man entsprechend.

Die Verstellscheibe kann auch zum Feineinstellen der
Schnittiefe an der Tischkreissige oder beim Zinken-
frisen beniitzt werden,

Die Verstellscheibe mit Schraube und Vierkantmutter so
in der Bohrung des Schutzkastens befestigen (Bild 11
Seite 22), dall ihr Kreisbogen auf dem Rohr aufliegt.
Driickt man die Scheibe am Bolzen nach unten, so hebt
sie dan Universaltisch bei gelésten Fligelschrauben an.
Der Tisch kann bei gelésten Schrauben mit einer Hand
festgehalten werden, bis er wieder festgeklemmt ist
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Arbeitshinweise

Das Arbeitsstiick sollte beim Hobeln n
Holzfaserrichtung Gber den Hobelfriser gdllihrt wer-
den. lst der Verlauf der Faser (Lage der J#liresringe)
nicht mit blofem Auge zu erkennen, so kann man den
Verlauf feststellen, indem man mit der Hand dartiber
streicht. Die Richtung, in der das Holz sich glatter an-
fuhlt, ist die Faserrichtung.

gen die

Verwendung

Mit dem Hobelfriser lassen sich die Kanten aller fur
die Bearbeitung am BOSCH Combi gesigneten Brett-
gréfien bestoBen und auBerdem kleinere Brettflichen,
wie sie bei Rahmen, Schubfichern fir Mihkisten und
dhnlichem, Schubladeneinsitzen, Kinderspielzeug und
vielem mehr gebraucht werden, auf Dicke hobeln und
glitten.

Aufbau zum Kurvenfrisen

Geschweifte Brettkanten werden gerne gekehlt, Bild 109
Seite T2 zeigt ein solches Brett.

Zum Frisen von Hohlkehlen den Tischhalter mit dem
Universaltisch an den vorderen Rand des Hohelfrisers
riicken und diesen nur soviel Uberstehen lassen, wie es
die Tiefe der gewiinschten Hohlkehle verlangt.
Fligelmutter d unter dem Schutzkasten l&sen und Dek-
kel e bis auf einen geringen Luftspalt an den Friser
schieben (Bild 107). Die Fligelmutter wieder festzichen
und den Fréser von Hand durchdrehen, um zu priifen,
ob er nicht am Deckel streift.

Zylinderschrauben ¢ lésen und den Schutzhiigel so weit
nach unten schieben, bis dia Abstinde

Friseroberkante — hiichster Punkt des Deckels
und

Friserstimseite — Tischplatte
die gewlinschten Mafe der Hohlkehle ergeben.
Der hichste Punkt des Deckels liegt bei waagrechter
Anordnung des Schutzkastens in der senkrechian Mit-
tellinie des Frisers.
Das zu bearbeitende Brett mit seinen nach innen ader
nach auBen gewdlbten Rundungen, deren Halbmesser
aber nicht kleiner sein dirfen als der Halbmesser des
Deckels, wird iiber den héchsten Punkt des Deckels
am Friser vorbeigeschoben, Dabei achten Sie immer
auf feste Anlage an der Tischplatte (Bild 107 und 108).

e T
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Bild 107 Kurvenirdsen. Brott stets fest am Tisch anlegen.

Bild 108 Kurvenfrisan,
Das Brett stets Ober den héchsten Punkt des Deckels schiaben.




Bild 129 Seitenbrett eines Bavernschrdnkchens
it Hohlkehlen,




Schleifen am Bandschleifgerit

Aufbau

a) Stecker herauszighen.

Aufbau oder Umbau des Grundgerits wie zum Tisch-
bohrstinder (Seite 39), jedoch ohne Antriebsmaschine.
Das Grundgerit bleibt vorerst waagrecht auf dem
Arbeitsplatz stehen.

Weiterer Aufbau als Bandschleifgerit

b)  Bandschleifarm 32 mit geléster Innensechskant-
schraube t — Schleifplatte u nach cben — auf den Ar-
beitsplatz legen. Die Antriebsmaschine mit ihrem Spin-
delhals bis zum Anschlag in die EinpaBbohrung des
Bandschleifarms einschieben und mit Innensechskant-
schraube t befestigen; Einbaulage nach Bild 111, An-
triebsrolle v auf die Arbeitsspindel schrauben. Zum
Anziehen mit Gabelschlissel 3 an der Arbeitsspindel
gegenhalten (Bild 112 Seite 74).

€}  Maschinenhalter 7 (Bild 113 Seite 7T4) nach L&sen
der Innenzechskantschrauben ¢ und d etwas nach
auBen ricken. Den Bandschleifarm mit Zapfen w in
Halter b einschieben und senkrecht zum Fihrungsrchr
— die Schleifplatte der Tischplatte zugewandt — mit
Innenszechskantschraube e festklemmen.

d) Das Schleifband auf die Fihrungsrolle auilegen,
mit dieser niederdriicken (Bild 114) und um die An-
triebsrolle legen.

Den Maschinenhalter so weit gegen die Tischplatie
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Bild 111 Arbau des Bandschleifarms an die Antrisbsmaschina,




Bild 112

riicken, dall zwischen dem zu schleifenden Brett ung
dem Schleifband etwa 2 cm Abstand bleiben. Dann
Innensechskantschraube e anziehen,

e} Das Bandschleifgerit senkrecht stellen und am
Tischhalier mit einer Schraubzwinge auf dem Arbeits-
Flatz befestigen (Bild 115).

fi  Den Stecker einstecken und die Antrichsmaschine
kurz zur Probe einschalten, am besten chne den
Dauverschaltknopf zu drlcken, Liuft das Schleifband
dabei von den Rollen ab, so kann die Fihrungsrolle
durch die Schraube x entsprechend nachgestellt wer
den (Bild 115).

Band lauft weg von der Maschina:
Schraube anziehen.

Band l3uft zu der Maschine:
Schraube 18sen.

g) Das Woerkstick auf die Tischplatte legen. Den
Bandschleifarm mit Verstellhebel Q anstellen, Liegt
die Schleifplatte mit dem Schleifband lose auf dem
Werkstiick auf, dann Innensechskantschraube d an-
zighen. Das Bandschleifgerit ist betriebsbhereit,

Biid 112 {links ober) Festschreuben deor Antriabsrolle

Bild 113 (Mitte) Befestigen des Bandschieifarms mit angebautar
Masching im Maschinenhalter.

Bild 114 (finke unten) Zum Auflegen des Sechleifbands die
federnde Laufrolle niederdricken

Bild 115 Leauf des Schlaifbands ausrichten
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Arbeitshinweise

Bei diesem Aufbau des Bandschle ts lduft das
Schleifband quer zur Holzfaser Gber diig Werkstick.
Schiebt man dieses stets gleichmifig d@ch, so erhilt
man eine einwandfreie und riefenfreie Oberfliche.
Bretter kdnnen genau maBhaltig und auf Dicke geschlif-
fen werden. Nach L8sen der Innensechskantschraube d
im Maschinenhalter [i0t sich der Bandschleifarm mil
dem Verstellhebel immer wieder nachstellen.

Schmale Bretter schiebt man frei chne Anschlag unter
dem Schleifband durch. Fir breitere Bretter empfehlen
sich die Anschlagwinke! 60, die man nach Bild 118 mit
Zylinderschrauben auf der Tischplatte befestigt. Die
Tischplatte wird dann mit den Haltebolzen so weit aus
dem Tigchhalter gezogen, bis die Anschlagwinkel unter
der Schleifplatte w stehen. Bild 116 zeigt auch den
Spannbiigel 59, der bei breiteren Brettern das Aus-
weichen des Schleifarms nach eben verhindert.

Den Spannbigel mit seinen 2 Warzan in die Lécher der Schieit
platte u nahe bei der Fihrungsraolle einhingen. Die Fligelschraube
des Spannbipgels ganz herausdrehen, eine Fligelmutter wom
Anzchlag- und Gehrungslineal abachrauben und als Gegenmutter
auf der Fligelschraube ganz eindrehen. Die Fligelschraube
wieder einsetzen, leicht anziehen und mit der Gegenmutier
sichern. Das Werketbck mul} dabel aufgelegt sein

Bild 117 zeigt eine andere Art des Bandschleifens.
Aufbau des Grundgerdts wie zur Tischkreissiige, aber
ohne Kreissigeblatt und Antriebsmaschine.

Anschlagwinkel 60 mit Zylinderschrauben nach Bild 118
Seite 76 an der Unterseite des Tisches befestigen. Den
Tisch ohne Schutzkasten auf den Tischhalter stecken
und festschrauben, Abstand zwischen Maschinenhaltar
und linker Ségetischkante etwa 15 cm. Den Band-
schleifarm — Antriebsmaschine und Antriebsrolle an-
gebaut — mit seinem Zapfen in den Halter einsetzen
und senkrecht zum Tisch befestigen. Das Schleifband
wie unter d Seite 73 beschriecben auflegen und aus-
richten,

Das Arbeitsstick auf die Tischplatte legen und an den
Anschlagwinkeln anschlagen. Den Bandschleifarm mit
Verstellhebel Q anstellen und mit Innensechskant-
schraube d festklemmen.

Das Schleifgut wird an den Anschlagwinkeln entlang
gleichmifig am Schleifband veorbeigeschoben.

Bild 116 .Di:kienschigifan” am Bandschleifgorit
Das breite Brett wird an Anschlagwinkeln und mat aingehangtam
Spannbigal geschliffen,

Bild 117 Schleifen eder .BesBumean” won Bretthanten.
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Bild 118 Anbringen der Anschlagwinkel rum EBesaurmaen an der
Unterseite des Tisches.

Bild 113 Schieifen wvon Hirnholzkanien.

76

Brettseiten werden nach Bild 116 geschliffen, Brett-
kanten nach Bild 117, Beim ersten Verfahren stellt man
den Bandschleifarm nach jedem Durchgang nach, wenn
auf Dicke und mehr als 1 mm abgeschliffen werden soll,
Dabei soll der Schleifarm nicht angedrickt werden,
sondern nur leicht aufliegen. Das Festziehen der In-
nensechskantschraube d im Maschinenhalter nicht ver-
gessen!

Wird feingeschliffen, z. B, mit Schleifband Kérnung
120, so schiebt man das Arbeitsstiick, chne den Schleif-
arm nachzustellen, mehrmals durch. Bei jedem Durch-
gang wird der Schleifspan feiner und dadurch die
Oberfliche besser,

Beim zweiten Verfahren braucht nicht nachgestellt zu
werden, jeder Durchgang verkleinert das Arbeitsstick
um das einmal eingestellte Schleifmal (zweckmiBig
etwa(0,5mm). Sie erhalten maBhaltige und plangeschlif-
fene Kanten, wenn Sie das Arbeitsstlick zligig mit
gleichmiBigem Andruck durchschieben (Bild 117).
Weitere Arbeitsmdglichkeiten am Bandschleifgerit
zeigen lhnen die Bilder 119, 120 und 122, Aufbau und
Arbeitsweise werden jeweils beim Bild erliutert.

Bild 122 (Selte 77 Mitte] So kann auch lings zur Holzfaser ge-
schliffen werden. Oer Pfeil im Schieifband zeigt dessen Laufrichiung
#n,

Bild 120 Schleifen von Hirnholzkantan unter 45 %,

|
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Zwischenring 62
[Sonderzubendr]

l

Zwischanbolzen 61
[Sonderzubehir)

Der Bandschleifarm als Vorsatzgerat

Der Bandschleifarm kann ebenso wie das Stichsige-
gehduse allein mit der Antriebsmaschine als Vorsatz-
gerit verwendet werden.

Geschliffen wird sowchl in Richtung der Holzfaser als
auch quer dazu. Den besten Erfolg hat man mit einer
Arbeitsweise nach Bild 121, Das Schleifband l4uft 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 Kiérnungen gegen die Faser
schieifen. Grobe K&rungen wirden beim Schleifen
gegen die Faser das Holz aufreiBen, feine dagegen
schleifen mit der Faserrichtung die aufgerichteten Fa-
serenden nicht ab, sondern driicken sie ins Holz hinein.
Beim Wissern oder Einlassen des Arbeitsstiicks wiir-
den sie sich dann wieder aufrichten,

DerBandschleifarm kann auch zusammen mit allen bis-
herigen BOSCH Combi-Maschinen verwendet werden,
wenn die Antriebsrolle dber den Zwischenbalzen 61
{Sonderzubehdr) befestigt wird (Bild 121). Die Lauf-
rolle wird dann umgekehrt aufgeschraubt.

Bei Maschinen mit Gewinde am Spindelhals bendtigt
man den Zwischenring 62 (Sonderzubehér) und schiebt
den Bandschleifarm iber die Gewindehililse der Ma-
schine. Die Laufrolle wird wie Ublich aufgeschraubt.

Auf den Zapfen w paBt der Handgriff des Polierzube-
héirs (Seite 87). Mit ihm |46t sich der Bandschleifarm
noch besser flihren,

Bild 12

Bild 123 Schleifen von Profilen mit dem Bandschiaifarm
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Bild 124 Das Grundgerit 52 am Spindelstock

Das Grundgerat S 2 am Spindelstock.
Aufbau als Tischkreissige

Spindelstock, Maschinanhalter, Fihrungsrohr, Antriebs-
maschine und — wenn vorhanden — Stufenscheiben in
bekannter Weise zusammenstellen,

Tischhalter f mit offener Seite in Richtung Spindel-
stock auf das Fuhrungsrohr schieben und an den Spin-
delstock riicken. Als Kreissigeblatt kann entweder
eines aus lhrem bisherigen Besland auf der Arbeits-
spindel des Spindelstocks befestigt werden oder aber
das Kreissigeblatt 49 (Bild 125 und 128). Mit dem
Zwischenstlick 51 und dem Satz Wanknutscheiben 50
kann das Kreissiigeblatt 49 auch am Spindelstock als
Wanknutsige betrieben werden (Bild 128). Bild 125
zeigt den Zusammenbau des Kreissiigeblatts mit den
inneren Verstellscheiben.

Zwei mitgelieferte, geschlitzte, sogenannte Schwer-
spannstifte werden in die Bohrungen von Sigeblatt
und Scheiben mit einem Durchschlag eingetrighen.
Achten Sie darauf, dafl beim Zusammenbau die diinnste
Stelle der einen Scheibe der dicksten Stelle der an-
deren Scheibe gegenlibersteht.

Schutzkasten g von oben auf den Tischhalter setzen,
Anbaustellung wie auf Seite 22, Abschnitt e beschrie-
ben beachten. Stimmt diese nicht, dann den Tischhal-
ter t auf dem Fihrungsrohr entsprechend verschieben
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und mit der Innensechskantschraube e wieder festklem-
men (Achtung! linksdrehend). Tisch h aufsetzen und
nach Einstellen der Schnittiefe (Bild 12, Seite 22) mit
den Fligelschrauben m befestigen. Die Fligelschrau-
ben des Spindelstocks vorher entfernen,

Der Tisch ist im vallen Bereich schwenkbar (Bild 129).
Die maximalen Schnittiefen der bisherigen Sigeblat-
ter verringern sich wohl geringfiigig, dafir stehen
lhren die ungleich gréfieren Maglichkeiten des Univer-
saltisches auch am Spindelstock zur Verfligung.

Verwenden Sie auBerdem noch die Wanknutsige, so
verhinden Sie alle Vorteile des Grundgerits § 2 mit
denen des Spindelstocks, der lhnen ja die Erweite-
rung des Drehzahlbereichs nach cben und nach unten
ermiglicht,

Mit dem Anschlag- und Gehrungslineal dazu, das auch
zum Grundgerfit 52 gehbrt, haben Sie auch am Spin-
delstock eina komplette Tischkreissige, mit der Sie
sdgen und frisen kiinnen.

Wie mit dem Grundgersit S2 und dem Spindelstock
gehobelt wird, zeigt thnen Bild 130,

Die Arbeitshinweise zum Sigen und Frisen mit dem
Grundgerit 51 (ab Seite 28) gelten auch fir das
Grundgerit $ 2.

Bild 125 Zusammenbauw der Wanknutsige,
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Bild 126 Das Kreisségoblait 49 Ist wie die Sageblatter des Sage-
und Hobeltieches zum SHgen am Spindelstock angeabracht
Der Tischhalter graift etwas um den Spindelstack

Bild 127 Auf dem Spannbolzen 51 kann das Krelssfgeblatt 4% mit den
Varstellschalben 50 als WanknutsBge frasen.

T3

Bild 128 Zum Frasen mit der WanknuisSge wird dor Tischhalter
vor dan Spindelstack gesetzt

Sild 129 Der schriggestelite Univarsaltisch (45 %) am Spinde'stock
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Sigen und Frisen
mit der Vorsatz-Kreissige
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Anbau an der Combi-Maschine (Bild 131 bis 133)

Die Combi-Maschine ohne Bohrfutter mit dem Spindel-
hals bis zum Anschlag in den geschlitzten Befestigungs:
flansch des Kreissigegehiuses einfihren; Einbaulage
nach Bild 131, Sechskantschraube b (Bild 132) nur leicht
anziehen (Gabelschlussel 72), so daf die Maschine im
Flanech noch etwas beweglich ist. Anschlag ¢ nach
Lésen der Befestigungsiligelmutter herausziehen und
_beiseite legen.

Pendelschutz e (Bild 131 und 133), den eine Zugfeder
stets in die Ausgangsstellung zuriickzieht, bis zum An-
schlag in das Gehiuse einschieben und mit 5tift 73, den
man hinter den Bolzen f in den Schlitz des Befesti-
gungsflanschs steckt, blockieren, Die Vaorsatz-Kreis-
sige mit angebauter Maschine umdrehen (Bild 134,
Seite 82).

Bei allen Arbeiten und Umstellungen an der Vorsatz-
Kreissige Stecker herausziehen!

Bild 132 Befestigen der Combi-Mesching im Flanssh der Morsatz-
Kreigsapa

8

Bitd 131

Hoe
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Bild 133 Dar Zylinderstift 73 blackiart am

Steckschlussel

Gabelachlissel Sw 10
(halich)

Anschlag
Pendalschutz
Kreigsigablatt
Spaltkeil
Wanknutscheiben

Flugelmutter far
Winkelversiallung

Skalawinkel

benen Pendelschutz e,

Schnittanzeiger
Spindelmutter der
Combi-Maschine
Zylinderachravba fir
Schnittanzelger
Flagelmutter Tir
Schnittiefe-Verstellung
Schwenkhebel
Schutzhaube
Warstalimutter far
Spalthell

Bolzen f den eingescho-




Spannen des verstellbaren Kreissidgeblatts®.

Die Maschine im Befestigungsflansch so verdrehen und
zuriickziehen, dall sie an der Griffseite hsher aufliegt =
als an der Spindelseite (Bild 134) und ihre Gewinde-
spindel im Ausschnitt der Grundplatte g von chen
kaum mehr zu sehen ist,

bl

Kreissdgeblatt h mit beiden Wanknutscheiben i auf die
Befestigungsmutter p stecken (Bild 134 oder 131
Seite 81}, von oben in den Ausschnitt der Grundplatte
einflhren (Bild 134) und mit der Befestigungsmutter auf
die Gewindespindel schrauben. Die Maschine dabei
wieder in den Flansch einschieben, damit die Befe-
stigungsmutter bis zum Anschlag am Spindelhals ein-
geschraubt werden kann, Das montierte Sgeblatt mufl
2 s U e TR in der Mullstellung in einer Linie mit dem Spaltkeil k
Bild 134 Einfahren des Sageblatis in das Gehduse stehen (Bild 135). Gleichzeitig dreht man die Maschine
wieder in die Ausgangsstellung zurlick (Bild 131).

L !

Je

Bild 135 Sdgebiett und Spaltkeil in einer Linie.
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* Eine genaug Beschreibung Gber das Einstallen und die Wirkungs-
walse des verstellbaren Krelssageblatts, die Wanknutsfige. finden
S ouf Selte 20,

Bild 136 Festspannen des Sdgeblatts mit SteckschiOssel 4 und
Zylindarstift T3 in Bohrung | 2um Geganhallea.
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Festgespannt wird das Kreissigeblatt mit Steckschlis-
sel 4 und Stift 73, der jetzt den Pendelschutz e wiedar
freigeben kann. Den Stift steckt man durch das Loch L
in gine Bohrung der Spindel (Bild 135) — die Spindel
drehen, bis das Loch unter der Bohrung steht — und
kilt diese damit fest. Mit dem Steckschlissel und
einem quergesteckten 5tift oder Schraubenzieher die
Befestigungsmutter anziehen.

Die Maschine kann jetzt im Befestigungsflansch festge-
klemmt werden (Bild 132 Seite 81).

B

Schnittwinkelverstellung (Bild 137)

Arbeitshinweise

Die Vorsatz-Kreissige kann senkrecht und bis zu 45°
geneigt am Anrifl entlanggefihrt werden, Das Sige-
gehiuse ist auf der Grundplatte nach Lésen der Fligal-
mutier m schwenkbar. Der angenietete Skalenwinkel n
hat Teilstriche von 5 zu 5° und Zahlen von 15 zu 15 o
die sich zur Winkeleinstellung mit dem Teilstrich auf
dem beweglichen Hebel t decken missen (Bild 137
und 137b). Ist eingestellt, so kann die Fligelmutter
wieder angezogen werden,

Schnittanzeiger (Bild 137 und 137 a)

Auf dem Schnittanzeiger o sind drel eingekerbte Striche
zu erkennen. Diese und die zunichst liegende Kante
des Anzeigeblechs zeigen an, wie die Sdge bei be-
stimmten Winkelstellungen am AnriB entlangzufihren
ist.

Kante : Rechtwinkliger Schnitt
Strich 1: 15°
Strich II: 30°

Strich Ill: 45° (Bild 137 a)

Der Schnittanzeiger kann nach Lésen der Zylinder-
schraube r in einem Langloch verschoben und auf den
Sageschnitt eingestellt werden. Das geschieht am be-
sten mit einem Probeschnitt an einer Anrifilinia ent-
lang. Wird der Anrifl durch die Blechkante gerade noch
verdeckt, oder laufen die Strichmarken genau auf ihm,
50 sollte der Sidgeschnitt genau neben dem Anrifl im
abfallenden Teil des Werksticks liegen.

83

Bild 127 Bchnittwinkelvarstallyng und Schnittanzelger

Bild 13T &
Schnittanzeiger

P

Befd 137 b
Skalawinkel mit Zeiger

Einstelimarken fir Sageblattnaigung




Schnitt-Tiefeneinstellung (Bild 138)

Fiir die Vorsatz-Kreissdge qilt dasselbe wie fir die
Tiech-Kreisstige: das Sigeblatt mull zum Absigen des
Holzes knapp eingestellt sein, d. h. die Zéhne des
Stgeblatts dirfen nicht mehr als die halbe Zahnbreite
iber das Werkstick hinausstehen.

Das Sigegehiuse ist nach Lésen der Fligelmutier s
um den Hebel t schwenkbar. An der geschlitzten Filh-
rungsschiene w kann das Sigegehduse und damit auch
das Sigeblatt in jeder beliebigen Stellung zur Grund-
platte von 0 bis 35 mm Schnitt-Tiefe festgestellt
werden.

Zum Sdgen und Frizen von Schlitzen, Nuten und Falzen
ist auch der Spaltkeil k nachzustellen. Er ist vom Werk
so angebracht, dall er auf gleicher Grundlinie mit der
gréften Schnitt-Tiefe des Sigeblattes steht. Mach
Lésen der Muttern v kann er im Schlitz der Verschalung
u verschoben werden (Bild 133).

Anschlag (Bild 139)

Sind die Schnitt-Tiefe, gegebenenfalls der Schnittwin-
kel und auch der Schnittanzeiger nach einem Probe-

Bild 138 5o wird die Schnittiefe eingestalit.

Bestimmie Male honnen auf der Fuhrungsschiana w angezelchnet schnitt richtig eingestellt, so kann fiir Schnitte parallel
il zu einer geraden Werkstlickkante der Anschlag e an-
Bild 139 Einschisben und Befastigen des Anschlags, gebracht werden. Er erméglicht parallel Schnitte bis zu

105 mm Breite.

rom

Man bringt die richtige Marke des Schnittanzeigers in
Deckung mit dem Anri und stellt das Sdgeblatt am
Werkstlick an, der Pendelschutz schiebt sich dabei zu-
riick. Dann den Anschlag ¢ in seine Filhrung einschie-
ben, bis er an der Werkstiickkante anliegt und mit
Fligelmutter d festklemmen. Fir Sigeschnitte mit dem
Anschlag genligt ein kurzer AnriB zum Anstellen der
Sige. Schnitte in beliebiger Richtung zur Werkstiick-
kante missen ganz angerissen werden, weil man dann
die Sige chne Anschlag, mit Schnittkentrolle Tur am
Schnittanzeiger, am Anril entlang schiebt. Man kann
aber auch an einer mit Zwingen festgespannten Leiste
entlangstigen,

Sigen, Frisen

Die Combi-Maschine betreiben Sie mit der Vorsatz-
Kreissige nur in Momentschaltung, d. h, chne den
Feststellknopf fir die Daverschaltung zu dricken. Die

g4
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Maschine wird dann immer abgeschaltet, wenn Sie den
Driickerschalter loslassen.

Schieben Sie die S4ge gleichmibig und ohne Uber-
mifigen Druck an der Schnittlinie entlang.

Schiitzen Sie |hr Sigeblatt vor Beschidigung durch
Migel und andere Metallteile.

Der Pendelschutz darf nie blockiert werden!

Er schiitzt Sie vor dem unbeabsichtigten Beriihren des
Ssgeblatts. Er schiebt sich von selbst, auch beim Fri-
sen, aus der Schnittebene heraus und in das Gehiuse
hinein, um sofort in die Ausgangsstellung zurlickzu-
springen, wenn das Sigeblatt freilduft.

Achten Sie auf richtige Seiten- und Hohenzustellung
des Spaltkeils, Er verhindert, da8 sich der Sigeschlitz
wieder schlieft und das Sigeblatt einklemmt.

Verwendung

Handkreissége

Die handliche Vorsatz-Kreissdge ist als transportables
Elektrowerkzeug an keine Werkbank oder Werkstatt

Bild 140 Die Vorsatz-Kreissige als Tischkraissige.

Das Gestell wird mit 2 Schraubklommen am Tisch und mit 2 Senk-
schrauben an der Grundplotte der Sépe befestigt. Eine Holzleiste
\la::l,‘m?art dan Anschlag. Schutzhaubae wnd Abdeckplatten fur das
Shgab

att vervollstindigen die Ausrdstung,
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gebunden. Sie kann Uberall dort eingesetzt werden,
wo ein MetzanschluB vorhanden ist.

Viele Arbeiten, die fir eine Tischkreissidge zu sperrig
sind, lassen sich spielend mit der Vorsatz-Kreissige
bewiltigen.

Sie teilen damit groBle Platten, beschneiden und frésen
Bretter und fertigen Mébel an. Tischplatten, Treppen-
stufen kiénnen Sie damit nuten, um KunststoHumleimer
anzubringen.

Tischkreissage

Mit dem Gestell GZ/KSZ 1 wird die Vorsatz-Kreissige
zu einer Tischkreissige, die aber alle Verstell- und
Anwendungsméglichkeiten der Vorsatz-Kreissfige hat,
also Winkel- und Schnittiefen-Verstellung, Wanknut-
sige und Anschlag,

Tischkreissdge im Schraubstock

Am Griff kdnnen Sie die Vorsatz-Kreissige mit nach
oben gewandier Grundplatte in einem Schraubstock
einspannen.

Mit Schutzhaube, Bigel, Halter und Anschlagverlinge-
rung vom Tischgestell GZ/KSZ 1 ist auch diese Tisch-
kreisslige vollstindig.

Bild 141  Als Tigchkraissdge im Schraubatock.




Bild 147

Vorsatzgetriebe

Das Winkelgetriebe
Verwendung an schwer zuginglichen Stellen (Bild 142).

Anbau

Das Bohrfutter der Combi-Maschine weit &ffnen. Die
Klemmhiilse auf den zylindrischen Teil des Spindel-
halses schighen.

Gleichzeitig wird dadurch der Mitnehmerbolzen des
Winkelgetriehes in das Bohrfutter eingefihrt. Das Bohr-
futter durch die seitliche Offnung in der Klemmbhiilse
mit dem Bohriutterschliissel zuspannen,

Die Klemmhilse mit der Klemmschraube festziehen
und zwar so, daB der Pistolengriff nach oben oder zur
Seita zaigt.

Die Antriebsspindel des Winkelgetriehes hat einen
Kegel B 12. Darauf passen die Bohrfulter NWH 1/3 2
biz 8 mm Spann-@ oder EWWH 11 B 5 Z bis 10 mm
Spann-@, beide sind besonders zu bestellen. Abge-
zogen werden sie mit einer mindestens 50 mm langen
Schraube M 8, mit der man das Bohrfutter von der An-
triehsspindel abdrickt.

Das Vorsatz-Getriebe

Das Getriehe kann Gber eine mit Schrauben festzu-
klemmende Spannhiilse und ein Hartgewebe-Kupp-
lungsstiick an die Combi-Maschine angebaut werden.

Verwendung

Die Reduzierung der Maschinendrehzahl gestattet das
Bohren von Metall und Kunststoff bis 10 mm Durch-
messer und das Sigen von Metall an der Tischkreis-
sige mit handelsiblichen Kreissfgeblattern fir Metall-
bearbeitung. Glas, das zur maschinellen Bearbeitung
sehr niedrige Drehzahlen verlangt, kann mit Getriebe-
stufe | der Combi-Maschine M 2 und angebautem Ge-
triebe gebohrt werden,

Aufierdem kénnen an der Holzdrehbank auch gréflere
Werkstiicke bis 180 mm © gedrechselt werden.

Anbau

An der als Handmotor betriebenen Combi-Maschine.
Einen Einpalh des Kupplungsstiicks steckt man auf die
angefrasten Flichen der Antriebsspindel, in den ande-
ren steckt man die Getricbespindel. Dann schiebt man
die Spannhiilse mit geldsten Schrauben iiber das Ge-
triebe bis zum Anschlag auf den Spindelhals der Ma-
schine und klemmt sie mit den Schrauben fest.

An die stationir betriehene Combi-Maschine.

Man baut das Getriebe wie oben beschrieben an, mit
dem Unterschied, daB die Spannhiilse am Maschinen-
halter anstsBt.
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Um das Getriebe abzustitzen, schiebt man den Hal-
ter 100 (Sonderzubehdr Seite 107) von vorne Uber
Rohr und Getriebe (Tischhalter abnehmen oder Rohr
aus Tischhalter herausziehen) und klemmt ihn mit der
oberen Innensechskantschraube am Getriebe fest. So
steckt der Halter lose auf dem Rohr und die Combi-
Maschine kann Uber den Verstellhebel nach wie vor
auf dem Rohr verschoben werden.

Das Polierzubehiér

Anbau

Die Vorsatz-Poliergerite mit Einspanndorn werden in
das Bohrfutter der Combi-Maschine eingespannt. Der
Handgriff wird am Spindelhals befestigt.

Verwzndung

Fir grobe Schleifarbeiten wird der Gum -
miteller mit aufgeschraubtem Schleifblatt verwen-
det. Damit lassen sich mihelos Holz- und Metallteile
schleifen, alte Anstriche entfernen und Stahlteile ent-
rosten, Geeignete Schleifblitter finden Sie auf Seite 86

MaBpolieren ven Anstrichen und Lackierungen
auf Holz und Metall mit Polierschwamm oder
Filzscheibe.

Trecken- und NaBschleifen von Holz und
Metall mit Polierschwamm und aufgekleb-
tem Schleifpapier.

Fir feine Schleifarbeiten, auch an gewdlbten Fldachen
wie Spachielschliff oder Schleifen von Hartgrund, wird
zum Beispiel Korn 200 oder 300 verwendet. Trocken-
polieren von Politur- und Lackflichen (auch unter Ver-
wendung von Polish) mit Lammfellhaube.

Arbeitshinweise

Beim Schleifen und Polieren mit der Fldche der Scheibe
ist zu beachten, daB nur mit einer Hilfte der Scheibe
gearbeitet wird, nicht mit der ganzen Fliche, und
auBerdem beim Bearbeiten von Holzflichen stets in
Faserrichtung und mit aufsteigenden Jahresringen.
Man verwendet Schleif- und Polierpasten (auch
Auto-Polish), die direkt auf die zu bearbeitende Fliche
aufgetragen werden (Bild 144). Beim Schleifen und
Polieren mit dem Umfang der Scheibe verwendet man
Schleif- und Polierwachse, die aufgetragen werden, in-
dem man sie an den Umfang der sich drehenden
Scheibe hilt.

Bild143

Palierzubehdr




Die Heckenschere

Die BOSCH Heckenschere schneidet Hecken, Striu-
cher und Zierbiume bequem und schnell.

Anbau

Die Heckenschere (Bild 145) wird mit dem Spannbiigel
und eingehidngtem Spannband Giber den Spindelhals
der Antricbsmaschine geschoben. Gleichzeitig schiebt
man damit den beweaglichen Mitnehmerbolzen des Ge-
triebegehduses in das gedfinete Bohrfutter der Ma-
schine. Die Befestigungsschraube, mit der der Spann-
biigel am Getricbegehiuze befastigt ist, wird ge-
lockert,

Dann schlieft man das Bohrfutter und zight das
Spannband fest. Der Spannbiigel soll dabei einwand-
frei auf dem zylindrischen Teil des Spindelhalses der
Combi-Maschine aufliegen. Erst jetzt wird die Befe-
stigungsschraube fiir den Spannbligel wieder fest-
gezogen.

Die Heckenschere ist betriebsbereit.

Arbeitshinweise

Die glinstigste Anbaustellung der Heckenschere zeigt
das obere Bild, Der Handgriff der Bohrmaschine ist
von der Hecke abgewandt.

B

Bild 145

a8

Dig Schneideeinrichtung stets gut mit Ol schmieren.
Schneiden Sie erst, wenn die Antriebsmaschine die
volle Drehzahl erreicht hat.

Sofort abschalten, falls der Maoter — z. B. durch dicke
Zweige — Uberlastet oder blockiert wird. Hindemnisse
entfernen, Schere von neuem ansetzen.

Achten Sie auf Drihte und andere Metallteile im Ge-
striuch.

Die Schere schrig in die Hecke driicken und mit kim-
menden Bewegungen dariber fihren (Bild 146),

Die Seitenflichen der Hecken schrig von unten nach
oben schneiden, so dafl die abgeschnittenen Zweige
unmittelbar auf den Boden fallen. Die Schere sollte
den Bedan nicht berihren (Bild 147).

Masse Hecken dirfen nicht geschnitien werden.
Schneiden Sie thre Hecken am Boden breiter als oben,
wenn Sie kahle Stellen vermeiden wollen.

Achten Sie darauf, daB die Zuleitung nicht versehent-
lich beschidigt wird. Dies vermeiden Sie am besten,
wenn Sie von der Stromguelle weg und nicht auf diese
zu arbeiten.

Wartung
Schmieren

Die gesduberte Schneidesinrichtung stets gut mit Ol
schmieren. Das Getriebe braucht bei normalen Be-
triebsbedingungen nicht nachgeschmiert zu werden.

Schirfen der Schneide-Einrichtung

Das bewegliche Messerblatt mit einer feinen Feile
oder mit einem Abziehstein nachschirfen. Mit der Feile
stets auf die Schneidkanle zu arbeiten, denn der
Schnittwinkel der Messerzihne mull erhalten bleiben.
Wenn die Schneideeinrichtung ganz stumpf ist, |48t
man sie vom Fachmann schirfen,
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Einstellen der Schneide-Einrichtung

Das Einstellen desSpiels zwischen der Schneideplatte,
dem Messerblatt und der Abdeckleiste mit Hilfe der
3Verste/Imuttern ist nur notwendig, wenn die Schneide-
ginrichtung zum Machschiirfen oder Auswechseln zer-
legt wurde. Hierbei die ganze Schneideeinrichtung
griindlich reinigen und &len.

Prifen, ob keinZahn der feststehenden Schneideplatte
verbogen ist; falls nétig, nachbiegen.

Bel laufendem Motor eine Verstellmutter so weit
anzichen, bis die Motordrehzahl sinkt; dann etwa
1% Umdrehung zuriickdrehen, bis der Motar wieder auf
vaolle Drehzahl kammt.

Bild 145

Die iibrigen Verstellmuttern, wie oben beschrieben,
einstellen,

Verstellmuttern keinesfalls zu fest anziehen, weil sonst
das Gerit beschidigt werden kann,

Weitere Betrichsméglichkeiten

In Gartenanlagen, die entweder sehr weit ven einem
Metzanschlufi entfernt sind, so dal dberlange Zulei-
tungen erforderlich wiren, oder die gar keine Strom-
quelle in erreichbarer Nihe haben, kann die Hecken-
schere zusammen mit dem tragbaren Wechselstram-
erzeuger
BEWSA 1/220/60 HB 1

betrieben werden. MNihere Angaben erhalten sie auf

Anfrage.

Biid 147
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Was jedes einfache Handwerkzeug erfordert

Schonende Behandlung
Einwandfreien Zustand
Ein wenig Pilege

erwarlet auch |hr BOSCH Combi von lhnen.

Schonende Behandlung dankt lhnen lhre Combi-Ma-
schine durch stete Betriebsbereitschaft. Arbeiten Sie
mit ihr entsprechend der beigegebenen Bohrmaschi-
nen-Bedienungsanleitung, also:

Von Zeit zu Zeit schmieren,
Kohlebiirsten nachsehen,
Liftungséfinungen staubfrei halten
und nicht verdacken,

Die Combi-Maschine ist robust und fir Dauerbetrieh
gebaut. Stindige Oberbelastung schadet aber auch
dem besten Mator, Vermeiden Sie deshalb zu starken
Drehzahlabfall und beniitzen Sie bitte die Leistungs-
angaben auf Seite 98 als Richtlinie.

Werkzeugschneiden sind 4uBerst empfindlich. Schit-
zen Sie diese deshalb vor StoB und Schlag und vor
anderen Werkzeugen.

Ihr BOSCH Combi ist kein Spielzeug. Es wurde fiir
ernsthafte Heimwerker, die ganze Arbeit leisten wollen,
gebaut. Deshalb beachten Sie bitte:

1. Die am Combi-Werkzeug vorgesehenen Schutzein-
richtungen und SchutzmaBnahmen beniitzen und
beachten,

2. Bei allen Umstellungen am Gerit den Stecker
herausziehen,

3. Kabel und Stecker in Ordnung halten.

4. Schrauben und Muttern nur mit den dafiir vorge-
sehenen, einwandfreien Werkzeugen lésen und
immer fest anziehen.

Achten Sie darauf, dal Haelz-Werksticke keina MNigel
oder andere Metallteila enthalten.

Einwandfreie geschirfte Einsatzwerkzeuge und vor
allem die richligen fir den jeweiligen Werkstoff sind
Voraussetzung filr eine gute Arbeit. Die Tafeln auf
Seite 94 bis 97 helfen lhnen bei der richtigen Auswah;
mit dem Schleifteller (Seite 43) und der Schieifscheibe
mit Schutzhaube (Seite 50) schirfen Sie diese Werk-
zeuge.

Pflegen Sie nach der Arbeit |hr Werkzeug und fetten
Sie die blanken Stahlteile nach der Reinigung ein, am
besten hauchdiinn mit Vaseline oder einigen Tropfen
siurefreien Ols. Vergessen Sie aber nicht, diese Teile
wieder abzuwischen, bevor Sie Holz bearbeiten. Fett
und Tl hinterlaBt unschéine Spuren im Holz, die sich
schwer entfernan lassen.

Die griffbereite Aufbewahrung der Geriite und Einsatz-
werkzeuge erhiht ihre Betrighsberaitschaft und schistzt
sie weitgehend vor Beschidigung. Der beste Aufbe-
wahrungsort fir Gerdt und Werkzeug ist ein Schrank
mit passenden Halterungen, z. B. der Combi-Koffer.

5. Umlaufende Teile vor dem Einschalten von Hand
durchdrehen. Erst einschalten, wenn sie frei und
rund laufen.

6. Umfang und Gewicht umlaufender Werkstiicke auf
die Drehzahl der Maschine abstimmen.

7. Keine Werkzeugschliissel steckenlassen.
8. Nicht messen bei laufender Maschine.

9. Werkzeugschirfen an Schleifteller und Schleif-
scheibe nur mit Schutzbrille; auch beim Drechseln
und Schleifen ist sie der beste Schutz fir die
Augen.

10. Immer Vorsicht und Wachsamkeit wie an allen
Maschinen!




Improvisationen

Eine Arbeitsplatte fiir lhr Bosch Combi

-
[v i

Teile
Sperrholz, atwa 700 % 350 mm
Buchenlalste 3Ex 25 mm
Buchenlsiste Gx 15 mm
o 3 Benkholzsehravben 3,52 35 mm
g -~ 3 Sonkholzschrauben 35« 2 mm
: Etwes Kaltleim, z. B. UHU-COLL

Eine 10 mm Sperrplatte an der Tischkreissige nach

den angegebenen AuBenmafien sigen. Als nichstes Krauskopf (Seite 95) ader einem gréBeren, passend
die beiden Leisten ebenfalls an der Tischkreissige geschliffenen Bohrer, der wenig Schaitt hat, versenken.
zur.Jchten: die ftbgesetzgﬂ Leiste kann nach Bild 26 Jetzt die Lage der kleinen Leiste nach Skizze auf dem
Seite 28 oder Bild 39 Seite 32 gefilzt werden, Brett anzeichnen, die kleine Leiste darauf legen und
Die Durchgangslécher fir die Befestigungsschrauben die Befestigungslécher fir die Schrauben markieren,
in den Leisten am Tischbohrstinder bohren und ent- Dies kann mit einer Kérnerspitze geschehen oder aber
sprechend den SenkkdSpfen der Schrauben mit einem mit den durchgesteckten Schrauben selbst. Die mar-
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kierten Stellen brauchen nicht gebohrt zu werden; man
versenkt sie durch einen Hammerschlag auf die Kédrner-
spitze oder driickt sie mit einer Ahle ein.

Ist die kleine Leiste befestigt, dann die grofe nach Mal
anbringen; den Abstand mit dem Full des Maschinen-
halters messen, damit der Ful spiter nicht klemmt,

Ist auch diese Leiste festgeschraubt, so kdnnen die
beiden Schlitze an der Brettschmalseite vermaft
werden. Im angegebenen Abstand bohren mit einem
G- oder T-mm-Bohrer, und dann die Bohrlécher nach
aulen zum Schlitz verliingern, entweder mit der Kreis-
sige oder mit der Vorsatzstichstige.

Stimmt alles, dann die Leisten nochmals abschrauben.
Alle Kanten an Brett und Leisten — gegebenenfalls
auch die Brettzeiten — am Schleifteller versiubern und
die Leisten wieder befestigen, jetzt aber mit Kaltleim
und Schrauben. Ist der Leim hart {nach etwa § Stun-
den), so kann das fertige Brett mit Leingl oder Einlaf-
grund gestrichen werden.

Bild 150 Baesdumen ungleicher Brattkanten

Wie Sie auf dem Bild sehen, sind baide Brettkanten wellig. Mageln
Sie ein gerades Abfallholzstlck suf eine Seite und fihren Sie des
Bratt damit am Anschlag entlang: die zwelte Saita kann ohna Leiste
gaschnitten werden,

Bild 151 Schneiden gleicher Kaile.

Schneidan Sie die gewinschte Keilform in ein Brett yed benitzen
Sle dieses als Schablone. Das WerkstDek wird ven einerm zum an
deran Keil Jeweils umgeachlagen.

Bild 152 Anfertipen ainer Druckfedoer,

Selche Druckfedern geban den Werksticken an der Tischkrelssige
beim SBgen und Frisen eine sichere Fihrung und verhindern das
Rackechlagen des Holzea, Man kann eln Stdck Abfallechnitthelz dazu
nehmen. Schrégen Sle das Holz ab (45°) und sBgen Sie dann in
gleichen Abatinden mit Hilfe des Anschlaglineals die Schiitze ein

Bild 1583 Teilen von Brettstlcken, die gréfer sind als die Schnittiefs
des Sageblattes.

Das Brett mittig anzeichnen {Schnittbreite des Sageblattes beachten).
Das Anschlaglineal Im entsprechenden Abstand festsetzen. Einen
genagelten Anschlagwinkel sus Abfaliholz gegen das Lineal gedrickt
am Tisch festklemmen und gln Anschlagstdck in Bretththe befestigen
Eine Druckfeder gepen das angelegte Werkstlck klemmen

Der Sageschnitt wird auf Umschlag gensu stimmen.

93

Bild 152

Bild 153




"} Wann T13.. nicht be-
friedigt, T 18.. gleiche:
Zahntellung benotzen
r | Psiﬂhrlen mit Adbol oder
LESTO-S&geblitter Pingel benotzen
SEgablattaustihrung b~k oy i
didnne Sperrplatta
Bestellz. (Schachiel m. 5 Swek) (TTATIE TICTIDTIICTIIDTIZATIZC TIBA TIGE TIEG TIFATIPBE TITD T44C T44D untarlegen
Sigeblanbezeichrnung Talt T2 T Tafe Taefs mna ezt Peals Taels Tadz Frafor fenfe Taefz taate Taals radfa | 7Y Kohlen mit Wasser und
Zahntellung in mm 2|2|3|4 3|4 2/3([1 207 1929 4 3949 Pingel
Nutzbare Linge in mm 55 Bh 54|53 B4 63 68 68 46 45 46 46 45 53 B4 53 |7 Emf-"ﬂ Leistung, bessn-
ars zum Kurvenschnei-
Warkzeugstahl e & 2 & @ @ ® @ e @ den gesignet
Sichnellstahl 8 L ® @ @ L ) Ebenso Resopal (u. 8.}
geschrBnkt e @ ® @ |7 Abzoglich 5 mm be
gl It ® & 8 o @ @9 Verwandung an der
gescharft e & @ ® | e e & @ | Bigel- und Stichssge
Anwendung Maximale Schnrittiefen in mm )
Hart-"Waichhalz sz B0 GO 50 BO 30 80 80 | Hart-"Walchholz
Sperrholz 15 30 15 30 Sperrhalz
Hartfagarplatten, hart'weich 25 15 30 13 30 Hartfasarplatten, hart/weich
Spanplatien 12 12 a0 Spanplatten
Tiren mit Metallbekleidg. [ ] Tdren mit Metallbeklaidg
Tdren und Rehmen _ED Tdren und Rahmen
Sauberer Schnitt ® & @ [ ] [ ] [ ] @ | Sauberer Schaitt
Sehr saubarer Schnitt -] &) [ ] [ ] Sehr saubarer Schnitt
Ravher Schnitt e @ ® @ Rauher Schnitt
Welchatahi T) 47 23 Waichatah| 1)
Rostfreler Stahi T) 27 2% Rostfreler StahlY)
Aupfer?) 6% | 10 Kupfard)
Messing, Bronze %) 2-10 E% 10 2% Massing, Bronze )
Zinklegiarungen ¥ 210 B 10 2% Zinkleglarungen 7
Blei, ZinnT) 12 Biei, Zinn®)
Weich-Aluminium I 2-10 4410 B 10 Welch-Aluminium 2
Hart-Aleminium, Leg. T) 210 N I ) I Hart-Aluminium, Leq 1)
Karton 10 & 10 6 10 10 Karton
Linalaum e @ [ B Linolaum
Waeichplastik 13 15 Walchplastk
Hurtplastik B 15 8 15 Hartplastik
Ahrylglas, Plexiglas 3% 104 3% 10 18% Alrylglas, Plexiglas
Hartgummi G 20 6 20 Hartgumemi
Hartpapler [Pertinax)*) &g 15 12 Hartpapiar [Pertinax)*)
Hartgeweba (Rositex)®) B 15 12 Hartgowebe (Resitex) ¥
Prei'!-.-:mff_u'_ T R S 6 & 12 F‘rg[ﬁstuﬁu
Asbestzament 12 Asbestzament
Schiafer [ Schiefer

LESTO-Holzraspeln E8- oo Laubsigeblitter
Schiicht-Raspein, 8 mm lang e —
3 brnd . bbbt o2

T 302, Hach M 0,55 mm dick, 4 Zehne auf 10 mm
Schaitt- und Sparrholz bis 15 mm
Tozdse e ——

Sbbeeetietieq 07 1ictol
LESTO-Messer - _

T13A : 0,55 mim dick, 10 Zahne suf 10 mm
Stoffe bis 40, Weichgummi bis 20, Weichplastik bis 10 mm Bleche bis 3 mm, Kunststoffa bia 8 mm
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Universalbohrer fiir Lang- ader
Hirn- und fir Querholz

SN Spiralbotrer, auch fir Holz
s

Schlangenbehrer fir Querholz * fibr Messing und Elektron

Zentrumbohrer fiir Querholz * [~ NS SR N fir Kupfer und Leichimetall
fir Bakeli dhnliche Kunst-
Krauskopf (zum Versanken) S ‘I:;ﬂ:kt sl g

Stelnbohrer mit Hartmgtall-

schnelden Zentrlerbohrar

<~

* Far den Gabrauch In der Bohrmaschine das Gewindas an der Splze abachieifen.

g

.

TR SR SR VR W Wy

I

B

Winkel und Bezeichnungen am Spiralbohrer

Iptaenwinial Spitzanwinkal
Tchagidnanse 4 . -( T “ ngnet L 1300 fa® e
Susmeizkanre s | S g
Stahl Aluminium RAoatfraler Bakelit v, 8. Hartgummi i
i Graugul Fupfar, welch Stahl Harnplastik
Werkstaffe kMessaing, Plexiglas Measing, hart | Asbestzement
waich Hartpagier Elaktron Graphit
Thﬂmum Bronze Hortgawibe leg. Sthhla Marmor
i, 1ad
.’ d Kupfer, hart Resopal Bleche Schiefar
S%;> Zinkapritzgul
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Schleifzubehir [Auswahl)

L F
Verwmndung " Auban-( | Bealag | K rnung Bostoliraichan
a0 EWWP 218 8135 X
Schleilan yan i | B8O 136 X
antan, Prafilen wnd 150 mm “nran- 120 17 X
Weinen Flacher Eou 180 138 %
240 139X

40

Schivifen von ebenan Masmal- 60
130 mm

und gewdlbten Flachen Koryad 180

120

EWWP2ZII Z4x
ix
6X
Tx

Woeitere Schleifblitier mit anderen Kérnungen fir Trocken- und MNaBschliff kénnen aus
handelsiblichen Schlzifpapieren selbst geschnitten werden,

Band- i
Verwandurg Caiae || Braite Bolag Kirnung Bustellzaichen
24 EWWP16Z5 X
a0 6 X
Schlailen von Flachen, 7560 e 20 mm Nermal- FIv] 11X
Hanten und Profilen Karund 8o X
120 1x
180 ix
Handelsiibliche Einsatzwerkzeuge
PPIE R e -

Varwendung Sehlaifen van Profilen, Bahrungan und Durchirdchon
Form b a
Kaopl-[A mm a5 36/22
Kapf-Lange mm 30 1] F
Schleifband Karn 50 50

be: geltstern Spannhrouz aufzuschioben

96

mil Talkum aufzuschichen
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Schleifstifte 6-mm-Schaft
Versandung Kehlensieffstahle Legierte Stakle Buntmetall, Keramik Hartmitall, Glas
BuslGhrung Morm.-Kor,, graw, K30 | Norm.-Kor, rot K60 {5 -Karb, schwarz K30] Sil.-Kark., grin, K 602
Faem a L a a c El a a a a &
Kopf & mim 16 20 240 15 20 20 16 20 25 168 20 25
Kopf Lainge mmfj 20 23 25 20 10 25 240 25 & 20 28 G
|
e !
Fraser |
|
(Freihandfrdser fiir Holz L | |
|
Form a n b c ‘
Kapf-0 kT 15 12 1510 1819
Kopf-Langa i 5 25 13 5 ‘

ir normale, HSS fur erhthte Anforderungen. |

Leichtmeall, Kupfer,

Verwendung Lelchimetall, Holz, Kunststoff i Zink

Form a b b -] [ d

Koptot mm 10 410 1512 a5 s 6512
14 14 20 — - a0

KopfLBnge  mm

a7




Technische Angaben

Combi-Maschinen
LESTO Bohrpistalan

M1 M2

Getricbestule ||Getriebeastule ||

Leerlaufdrehzahl
Yollastdrehzahl

4000 Uimin
2300 Wmin

950 Wmin | 3800 Wmin
550 Wmin 200 Wmin

Bohrleistung in

Stahl und Maverwerk
Bohrleistung mit
Vaorsatzgetricha

in Stahl und Kunstsioff

Bohrleistung in Holz

5 mm | 10 mm | 5 mm

10 mm - -
30 mm

Gawichi
Leistungsaufnabhme
Leistungsabgaba
Spannung

Elektr, Ausithrung
Schalter

Anschlufigewinda
Spindelhalsdurchmessar
Bohrfutterspannbearsich

Combi-Koffer

Gawicht, vall
Abmessungen, geschlossen
Abmessungan, affen

Grundgerit 5 1

Tischverstellung mit Skala
Gesamtverstellung
Tischabmessungen

mit Zusatztisch seitlich
mit 2 Zusatztischen max.
Zusalztisch

Tischkreissige

S#geblattdurchmessar
Sigeblalistiirke

Schnittinfa

Schaitthraite

Varatellschritt

Zihnezahl

Zithnezahl, Feinschnitiblatt

Tischbohrstdnder
Bohrarsatz

Bohrhihe

Hubhéha

Ausladung

Schleifteller
Schigifblitler salbsiklabend
Schleiftellerdurchmassar
Sechleifblattardurchmessear
Karmungen

23kg | 2,35 kg
B W

140 W

10 ader 220 ¥
schutrisoliert @
Driickerschaltar mit
Feststellknopf
3720 NF-2

43 mm

1.5 bis 10 men

16 kg
T06xIT0e250 mm
T05x3T0xE10 mm

459
fre
2704300 mm
440300 mm
27040 mm
T30 mm

150 mm

1 mm

42 mm

1% bis 12 mm
ca. 0,9 mm
20

243

2,5-3-3.3-4-4,2.55 mm
2 mm

1} mum

55 mm

150 mm
150 mm
Keun 40, B3, 120, 150, ™0

Drechseleinrichtung

Spitzanhihe 95 mm
Spitzenweite T80 mm
Spitzenweite, mit umgekehrtom Tischhaltor 350 mm
Spitzanwaite, mit voreinfachtom Maschinanhalter 550 mm
Spitzenwaite, mit verlingardem Rohs B0 mim
Drehdurchmesser max, 180 mim

93

Schleifscheibe mit Schutzhaube
Durchmessar

Breita

Kdrnung

Biigel- und Stichsiige

Vorsatz-Stichsige

Hub

Bugelavsladung

davon nutzbar mit Spannschravbae

Laubsiigen in Haolz

Laubsigan in Metall

Laubsigeblatistirke

Stichsbgan in Holz

Stichsigen in Metall

Stichsiigen in Kunststalf, hart

Stichsagen in Kunststoff, waich

Schneiden in Weichplastik

Schneidan in Schaumstatf, Wielchgummi,
Textilian, Filza

Raspeln in Holz

Zinkenfrasgerat
Linkanbreite

Zinkentiefe

Anzahl der Zinkenbreiten
Zinkenfriser
Zinkenfraser-Ourchmessar
Zinken{risar-Schnittbraite
Zinkenfraser-Schnittiafe
Zinkenfrisor-Zilhaezahl

Hobel- und Kurvenfrisgeriit

Mutzbare Hobalbreite
Hobalspantiefe max.
Spantiefe beim Kurvenirisen

Bandschleifgerst
Mutzbare Bandlings
Bandbreite
Schlgifbanderkmungen

Vorsatz-Kreissige

Sageblalldurchmesser
Sigeblatistarke
Schnittiela
Schnitthraite
Varstallschritt
5$uab|a1.1:'b¢igung
Tischfliche
Paralellfihrung

Vearsatz-Gelriebe
Ubersetrung
Spanndurchmessar
Masching wird ldnger um

Winkelgetriebe
‘Warkzevgaufnahme
Spanndurchmesser dor Hilse

Heckenschere
Mutzbare Linge

100 mm
13 mm

20 mm
400 mm
200 mm
bis 15 mm
bis 3 mm

0,55 mm
bis 35 mm
bis 12 mm
bis 12 mm
bis 25 mm
bis 10 mm

20 mm
35 mm

1.5 bis 12 mm
bis 20 mm
12

100 mm
4 mm
17 mm
12 mm

35 mm
ca. 3mm
ca. 5xb mm

235 mm

30 mm
Kara 24, 30, 40, 120, 180

130 mm

1 mm

bis 32 mm

1,5 bis 10,5 mm
ca. 0,75 mm
bis 45°

0130 mm
bis 105 mm

4:1
43 mm
110 mm

Kegel B 12
43 mm

300 mm




Ersatzteilliste

Zubehér zur Combi-Antriebsmaschine M1

Rlutter

Kahlabdraten

Waiters Ersatzteila siehe Ersatztailliste
Ersatzschlissel zum Bohriutier

Grundgeriit S 1
Universaltisch

Tischhalier, vallst@ndig
Klemmatdck fiir Rohrbefestigung
Innensechakantschraube dazu

Tisch, veollstindig
Abdeckacheibe
Linsenschraube dazu
Abdeckplatte
Befestigungsschravbe dazy

Buchse zur Tischversteliung

Bogel zur Tischbefestigung

Flagelachraube dazu

Spalthell und Schutrblech

Schutzhasten

Anschlag- und Gehrungslingal

Schiebeknopt

Cruckkropf

Schraubanfader dazu
Unterlegscheibe dazu
Fahrungsschione

Holzlaiste

Flidgelmutter

Unterlegscheiba dazu
Befastigungeschraube flir Halzlaiste
Flagelschraube

Krelssigeblait, vellstindig

Krelssdgeblatt
Verstellscheibe, innen
Verstellscheiba, aullon
Spannstift

Maschinenhalter, vollstindig
Halter, allein

Innensechskantschraube Fur Rohrkiemmung

252915
252674 B
D 12181
MHE 52 Z

Selte 103 und 105
Saite 103, Bild-Nr. 8

EWWHR2BEG 2
ENBE1BABT X
NSRA SX364T X

EWPT 147 B4 Z
EwWMSBEE 3 X
EWSR51B1X
EWPFT172B1 X
EWSRSIB1X
EWHNBI3BT X
EWBEWTB2Z
CWSR 3B BTZ
EWMFEAB I X
EWMFBEOB A Z

Seite 103, Bild-Ne 10

EWNF £5B1 X
EWHE 105 B 1 X
WEF1I0B 19X
WS 51951 X
EWPTI173B1Z
EWNF 1BB 20 X
EWMUIBR2Z
NM3 122 X
NSR 35950 X
EWSR 3R BBZ

Seite 103, Bild-Nr. 0

EWWF0B 4 X
G 1951

G 105/2

NST 20067 X

Saite 103, Bild.Ne. 7
EWEE 60 B 2 ¥ 10

HSR 533827 X

Llnnan-aachaknntuhraubl

fur Maschinenklemmung
Fulk
Innensechskantschraube dazu
Habel
Blattfeder fir Hebel
Buchea dazu
Zylinderschraube dazu

Zusatztisch, vollstindig

Zusatztisch

Winkel

Winkel
Flagelschraube
Llnlénrlr.-gsnhel'ba dazu
Zylinderschraube

Verstellscheibe

Scheibe
Buchse

Zylinderschrauba
Vierkantmutter
Unterlegscheibe

Drechseleinrichtung S 10

Stahlauflage, vollstiindig

Stahlauflags
Kugelgriff
Klemmsthalle
Fligeimutier

Zentrierschraube

Zaentrierschraube
Mutter
Faderacheibe

Schlalfscheibe mit Schutzhaube

Schleifkdrper Kornung 60
Spannscheibe dazu
Spannmuttar
Aufapanndom
Schutzhaube
Innensechskantschraube

MNSR 533641 X

EWMFE2ZBTZ
NSR 533623 X
EWHE 0B 22
EWBF3IB2X
EWMB EIBEX
NSR 559822 X

Seite 105, Bild-Mr. 41

EWPTGD B 3 X
EWMF S8 B 10X
EWMFSEB A X
EWSR3EBETZ
MMS 1271 X
MWER 5507/19 X

Seite 105, Bild-He. 55

EWMS 113B 7Y 10
EWMBI1BAX
MSR 5Ea1R X
MK 223071 X

MK45 1072 X

Seite 103

Salte 103, Bdd-Nr. 12

EWWHTIBEB 11 Y 1D
MHE 32 X
EWBE153B2X
NMU 22631 X

Seite 103, Bild-Nr. 17

EWSR4TB1X
WKL 4872 X
HMS 41301 X

Saeitet0s, Bild.Nre, 48

EWWP 243 B 1 X
EWMS M4 BEX
EWMUSZTX
EWMU 31T B2X
EWMFIBZI2Z
MSA 5336737 ¥




Biigel- und Stichsige S 11 Swite 103 Bandschleifgerdt S 14 Seite 103
Vorsatz-Stichsige s Seite 107 Bandschleifarm Seite 103, Bild-Nr. 32
Staubachutz ENMK 21 B Z
Stichsige-Cehluse, vollstindig Saeite 103. Bild-Nr. 13 Zylinderschraube dazu M5SA 5252113 X
i EWALISB3IX
GahBuss EWGESEB1Z Treibrolla
E;::q:ternchalba EWMS 115 B 1 2 Innensechskantschraube NSA 5336'37 X
VerschiuBdechke! MMS TI72T X
Innensechskanischraube MSR 5326/39 X Anschlagwinkal Seite 105 Bild-Nr, 60
G!umﬁ!ﬂl %?zﬂ;i 1}(2 Winkal EWMF 53 B 11 X
;‘:”:F “:: ":‘“d YEE S Zylindarachraube MSR 5507177 X
F:’d’:r::; d;‘: el it Unterlegschelba dazu MIS 102 X
Hubstanga EWBO 12T B 1 X
Klemmechrauba fir SSgeblatt 2E06T0N Bhgel Seite 105, Bild-Nr, 59
Tube Getriebefett (Ft 1 v 27) NBH 27/4 2 Bagel, allein EWBE 78 B 5 X
Laubsagehalter EWBE157TB1 2 Flagefachrauba dazu EWSRIBAZ
Anschlag, vollstindi Saite 103, Bild-Nr. 20
- » B Hobel- und Kurvenfrisgerit S 13 Seite 103
An
An.::]r::u.tﬁ . S R Schutzkasten und Kurvanfrisgerdt Seite 105, Bild-Nr. 53
Klemmatick EWBESZB 4 X Schutzbigel EWNK 37 B 1 X
Zylinderschraube for Klemmstick MSH 525417 X Deckel EWDE3TB2X
Zylindarschroube fir Anschlag MSR 580722 X Sechskantachraube zur Deckelbefestigung WER 145464 X
Unterlegscheibe dazu MIS 107 X Fligelmutier dazu EWNMUEBB2Z
Unterlegscheiba dazu NMSE 1211 X
; Zylinderschraube zur Kastenbefastigung WER 0B 1 X
Sigebigel Seite 103, Bild-Nr. 21 Unterlegscheibe dazu NIS 101 X
Bagal, allein EWBE 143B2Y 10
Luftschlauch EWRRZZB2X )
Formgummi For Luftsehlauch EWNF4TB1X Vorsatz-Kreissiige 5 20 Seite 107
Fahrungarohr EWRRZIB 1 X Gehiluse, vollstindig Seite 107
Spannstick dazu EWBE 105 B2 X Fingalmutter EWMU B B22
Unterlegscheibe dazu WMS 201 34X Scheibe dazu NMS 1211 X
Fligelschraube dazu EWSREBEZ Schnittanzelgor 265131
Spannschraube ENSR 41 B aX Schraube dozu NSR 52525 X
:::'::“:ﬂ:' dazu mr‘i;a: Izi Urterlagacheibe dazu HMS 81 X
Zugfeder for Pendelschutz 2525141
f:“'t:lmha":; Eiicdibet g:g :‘;?BB;ZZ Sechskantechraube fir Befestigungsflansch MNSR 5431737 X
L;:‘:!:“;':m:;m gelbatastigung e i Blechschraube Fir Abdeckung NSA 36510 X
Kreissigeblatt, vollstindig Salte 107
Kreigsageblatt, allain 2529061
FuBplatte e e Varstellschaibe, innen G 19451
LT £ 156 B 1X Varstallachaibe, aufon G 1352
schiags EWB Spannstift NST 20067 X
Vierkantmutter WML 22301 X
‘Waitara Ersatzte it D1 i
Sunkschrsube foF Fubplatte und Anschiagstdck  NSR 0Ty aitare Ersatzielle slehe Ersatzteilliste 1871 - 80
Untarlegsche|be WHS 0L 36 X
Heckenschere 5 25 Selte 107
Zinkenfrisgerdt S 12 Selte 103 Spannband EWBEEIBGZ
linenl Saita 103, BlldNe.27 Waltera Ersatztelle siehe Ersatzteilliste EVW 1715672 X
Holzplatte EWNE. 188 21 X Vorsatz-Gelriebe 5 26 Seite 107
Anschlag EWBE136B 4 X Spannachella 253021 A
Halbrundholzschraube MSA 514473 X Kupplungsstick R 6731
Dbrige Teile siehe Anschlag- und Gehrungslineal Weitera Ersatztelle siehe Ersatztellliste D 12271

m
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Holzkoffer

M1
M2
Bohrfuttar m. Schiissal

Combi-Maschine

Gabelschllksgal Sw 17
Steckschilssel Sw 22
Sachskant-Stiftschidsael
Rahr, 20 mm lang
Maschinenhalter, vollst.
Uiniversaltisch

Kraissdgeblatt, vallst,

Anschlag- u. Gehrungslingal

Plan- u. Sehlaiftallar

5 Schieifblatter

Satz Spiralbohrer (7 Stack)
Stahlaullags
Draizackmitnehmar
Mitnehmerschraube
Zentrierschraube
Hohlstahl
Stichsdgegehduse
Sageanschlag

Shgeblgel
Laubsagebldtter f. Holz
Laubsigablatter f, Matall
Stichsageblatt f, Holz
$t.|4:haigabln1t f. Holz
Schraubenzieher
Ztnk!nf.rhlineal
Schutzhaube (2 Stock)

Schutzkasten

HobelfrBsar
Spannscheibe (2 Stick)
Bandsechlaifarm
Schleifband Korn 80

EWEH29B42Z
GE/UBI 62723/, .
GE/UBC 2 J 65/ .,
EWWH1IBGE 2

EWWH 258 Z 25 2
EWWHNZTY
EWWH 260 B 7 %
EWRR1BZ G X
EWBEGOB 2 Z
EWZG 60 B 1 Z
EWWFOOB 47
EWZGE0B2Z
EWMS B3B3 X
Seite 96
EWBH25Z12
EWWH BB 112
EWKH 42 B 3 X
EWSR3ITB 4 X
EWSR4TB1Z
EWWFa5B3Z
EWZG80B32Z
EWBE138B3 2
EWBE1431B2Z
EWZIMBBR X
EWZMGB 9 X
T2

T 44'4

R 356 A
EWPFTIMMBI1Z
EWMK 3aB 1X
EWNK 3T B1Z
EWWFS1B3Z
EWMS 38 B a1 X
EWZG 60 B 4 2
EWWPIEZ2X

o000 0P00POOODOOOROROEOS®

O @ B - ®m i oAa W o

B aziaazsacaza

o
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5 Sechekant-Stiftschlissel EWWH 250 B 7 X 5

j 10 Angchlag- u. Gehrungslineal EWZGEIBZ2Z 57 5 5 5 ]
' 41 Zusatetisch EWPTEIB3IZ 5 5 5 41

J 42 Bohrprisma EWWHIBZ2X 5 5 42
43 | Hohlstahl EWWFOE5B 42 5 5 43

44 | Drechslarstahl EWWFa5B22Z 5 5 44

j 45 | Abstechstahl EWWFa5B12 s 8 45
; 6 | Querhalter EWWHISB1X 5 5 45
47 Rohr, 1200 mm lang EWRR 16 Z7X 5 5 47

'I 48 | Schleifsch, m, Schutzhaube EWZUs2B 9 Z 5 5 5 48
= | Feipschnitt-Kreisslgebl., vollst, EWWF 0BS5S Z 5 5 5 -

J 43 | Feinschnitt-Kraissligebl., allein EWWF 90 B 5 X ] 5 5 48
50 Salz Wanknutscheiben (4 Stck.) EWZG B0 BS Z 5 5 5 50

J 51 Spannbolzan mit Mutter T) EWBD SABEZ - | 51
- Kreissigeblatt, allein EWWF 0B 44X 5 5 5 s

52 Abdeckplatte EWPTIRB3X . 5 52

_I £1 | Fubplatte EWPT172B22Z . 5 53
— | Stichsageblatter nach Wahl Seite 54 . 5 -

J 55 | Verstellschelbe EWMS 113B1Z I 5 55
55 | Fingerfrazer nach Wahl Seite 57 . . 5 56

g3 | Welters Schigifb@nder Seite 36 . I . -] 53

J 53 | Spannbigel EWBE7BBSZ 5 £a
- &0 Satz Anschlagwinkel EWMFS8B 112 3 &0

| B1 | Zwischerbolzen | Kegelsp.T] EWBOSEBTX s &
- B2 Zwischenring EWMR136B2 X 5 62
T 63 | Handgriff 252550 A 5 63
— 64 Mut- und Zinkenfriser EWWFSIB2X s 5 I 5 L2
.1_ ) | Spannschaibe (2 Stick) EWMS 38 B 31 X s 5 . . 5 . . 3t




W Mit diesem Sonderzubehir kann die Vorsatz-Kreisstige als Tisch-Kreissige betrieben werden.
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Bandschlaifarm
Schieifband Komn 80
Sgegehiiuse

Kreissigeblatt, vollstAndip
Gabelachlissel Sw 10

Zylindarstift
Stichsdgagehiuse

StichsBgeblait for Holz
Sticheapgeblatt for Holz

Schraubenzieher

Saechskant-Stiftschliasel

Fubplane
Winkelgetrieba

Vorsatzgetriebe, allein

Spannschella
Kupplungsstick

Gummiteller mit Schleifblatt

Palierschwamm

Handgriff (Abb. S. 104}

Heckenschera

Zwischenring ¥} [Abb. 5. 104)
Zwischenring ¥} (Abb. S. 104)
Weitere Schleifblndar

Tischgestell
Zinkenfroaplatte

Stichedgeblater nach Wahl
Bohrfutter 0.5 bis B8 mm &
Bohrfutter 1.5 bis 10 mm

Lammfallhaube

Schleifblamer nach Wahl

Gewindering

{zu UBJ 54 und UAB E5)
Halter fiir Varsatzgetriabe

Waileres Sonderzubehar

Schraubzwinge
Frasbohrstichling

' 5 = Sonderzubehor
7 nuwr for Bandschleifarm mit LESTO-Bohrpistolan

T nwr for Bandschlelfarm mit UB) B4 und UAB 65
zusammen mit Zwischenbalzen €1

EWZG G0 B 4 Z
EWWPIGZ2X

252505 A
DM E9d

E04 3081
EWZGEOB3IZ
T2

T 4474

A 356 A

EWWH 260 B 7 X
EWPTIT2B 2 Z

253021 A

R 6731
251808 B

252 506 A
252550 A
EWZUSsIB122
EWBOSABTX
WMAR2BTX
Seita 55
GZKSI
GEBX 141
Saite B4

NWH 13 Z
EWWH11BS5Z
EWwWPpXNTZ2Z
Saive 55
EWMATEB 38 X

EWBEEN B2 Y 10

EWBETAZ4 2
EWWF M4TB1 X

57
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Schnittgeschwindigkeiten

LU ] 14

| L e L L LI |
o n @ n

Alg Smnillsqelchwindighit (v} gilt dia rwischen Wark-
stoff und Schreide des Werkzougs in dar Haupthewe-

gurgsrichtung auttretonde Geschwindigkeit. Sie wird
meist in Mummr{;hﬂmﬁa (mimin), baim Schleifen und
bei der Holzbearbeitung in Metern je Sekunda (m/soc)
angogeben, Fr drah-anan Hauptbewegung (z. B, Kreis-
sligen) gilt

[T Ty e —

a.d:n

If

—_ 1 as

v =2 mises

1000

ot a«d-n P
¥ o= ——— m/

ar 10004 ™min
{d=Durchmessor des Sigeblatts In ma
n=Dreghzahl des Sageblatts jo Minute=U/min).
Bestimmend fir die Auswahl dor richligen Schnittge-
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Arbeitsglinge
Warkatofe Bokren Sidgen, Friisan Drehen Kihimittel
WS |HSS%) | WS | HSS | W5 | Hss
Schnittgeschwindigkeiten  Holz Weichhalz 8-12 [ - | 20-30 | 30-50 | B2 | =
i / Hartholz B-15 - 15-20 | 2540 B-13 -
hm/sec Sperrplatten 815 | - 15-30 | 25-40 - -
Spanplatien 5-10 | 10-20 | 15-20 | 20-30 - - Wachs
Saife
Faserpl., hart 510 | —40 | 15-20 | w30 | - - '
Faserpl,, weich beliebig belisbig - - - -
Obaerfl, vergitet - -30 | 10-20 | 20-35 - -
sd'll'lmﬂﬂid'llﬂﬂdiﬂkﬂ;tlﬂ Eisen u, Stahl Bﬁaﬂgltﬂs‘ 1 12=16 | 20-35% | 15-25 | 3040 | 10-20 | 20-30 Talg
" k4 N - 4
in m/min Automatenstahi B-12 | 10-20 | 10-20 | 20-30 | 10-20 | 15-25 Bohral
blankgezagen 1 ader
Werkzougstahl 48 | 1520 | - | 20-25 | g-14 | 1E-20 Seifenwasser’)
r. B. Silbarstahl
Gullgisen 610 | 15=30 | 12-20 | 25-35 | 10-20 | 20-35 trocken
Bunimetalle Messing, waich 20-50 | 50=B0 | 3040 | 50—B0 | 20-30 | 40-60 Seifenwasser, Talg
Massing, spréde G060 | 60-100 | E0-T0 |100-150| 2040 | 40-80 trocken
Kupfer 25-50 | 4070 | 30-50 | S0-80 | 3040 | 40-70 Seifenwasser, Talg
Bronze 40=G0 | 60-100| 50-70 | 80-120| 30-50 | 40-80 trocken, Talg
Rotgul 40-70 | 50-100 | 50-80 | 60-120| 3040 | 40-70 Seifenwasser
Zinklegiorung 30-50 | B0-TO | 40-60 | &3-120| 30-40 | 4070 Bohrél
Aluminium, waich B0=100 [ 100—200 | 120-150 | 180--500 | &0-100 | M0—500 Seifenwasser,
Aluminium, hart 40-80 [100=150 | 100=300 [ 160-300| 40-80 | 100-200 Patroleum, Spiritus
Kunstatotia Bakelile i 30-50 | 30-0 40=50 - 30-50 trocken
u. i, Plexiglas i 30-50 | 30-50 | 40-8) = 30-50 Seifenw., Spiritus
Vulkanfibar BO—100 =200 | 50=100 100—20 - - trocken
Hartpapier 10=20 § 20-30 | 10-20 | 20-30 | 15-25 | 2040 trocken
Hartgawebe 10-20 | 20-30 | 10=20 | 20=30 | 15=25 | 20-40 tracken
Hartgummi 20-30 | 30-%0 | 20-30 | 30-%0 | 3040 | 4060 trocken
Stein, Keramik  Marmor -4 10 - - - - Wasser, Terpantinsl
Ziogel Hartmetall - - - - fracken odar
Befon = H;crtrﬂl%i:rli - - - - stindig Wassor
1 retikan rise i o i -
slea [ausaltenFailan) ey

'} Werkzeug-Stahl
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) Schnellarbeits-Stahl
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BOSCH Combi-Elektrowerkzeug Kasten2 EW 11/5775Z
Vers.-Nr. 5130-12-130-3761

Diese Ausristung enthiilt die BOSCH Combi-Metall-
drehbank sowie den BOSCH Combi-Universaltisch mit
Zubeh#r zum Sigen, Frisen und Schleifen von Holz,
Kunststoff und Metall. Als Antriebsmaschine wird dazu
die LESTO Bohrmaschine aus Kaslen 1 verwendet.

Dar Aufbau und das Arbeiten mit der Metalldrehbank
sind auf den folgenden Seiten beschrieben. Den Auf-
bau des Universaltischs — am Spindelstock der Metall-
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drehbank — finden Sie auf der Seite 78 und 79. Auf
den Seiten 25 bis 33 ist das Arbeiten mit der Tisch-
kreissige beschrieben. Hinweise fir das S#gen von
Metall enthalten die Seiten 25 und 32,

Den Umgang mit der Planscheibe als Schleifteller er-
ldutern die Seiten 42-44, nur mit dem Unterschied, daB
der Flanteller nicht auf die Spindel der Bohrmaschine,
sondern auf die Arbeitsspindel des Spindelstocks ge-
schraubt wird.

Mit dieser Ausrlistung besitzen Sie auch einen Tisch-
bohrstinder. Auf Seite 120 sind dazu alle Angaben
dber Aufbau und Arbeitshinweise.
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Bild1 Die Metalldrehbank

Teile

1 Handmotor-Halter

2 Spindelstock

3 Flihrungsrohr

4 Reitstock

5 Fullplatte

6 Kreuzsupport

7 Planscheibe

8 Drehherz mit zusitzlichem Biigel
9 Mitnehmerscheibe

10 2 Drehbankspitzen

11 Sechskant-Mitnehmer
12 Innensechskant-Schraube
13 Sechskant-Stiftschliiszel

Aufbau

Auf dem Deckel des Transportkoffers wird die nach
Bild 1 zusammengestelite Metalldrehbank mit den mit-
gelieferten Schrauben befestigt. Dann kénnen Spin-
dalstock 2, Reitstock 4 und FuBiplatte 5§ mit den Innen-
sechskantschrauben a bis d in richtiger Lage und Stel-

lung befestigt werden. Eine mit der Reifnadel oder
einem Bleistift entlang dem Fihrungsrohr 3 zu zichen-
de AnriBlinie erleichtert das Einstellen des Reitstocks

14 Gabelschlissel, 8 mm

15 Kombinierter Gabel- und Lochschliissel 17 mm
16 Steckschlissel 22 mm

17 Drehstahl, vollstindig

18 Drehbankfutter fir AuBen- und In nenspannung
19 Spannzangen 2-2,5-3-3,5-4-4,5-5-5,5-6 mm
20 Stufenscheibe mit Sechskantdorn

21 Stufenscheibe mit Schleifscheibe und Schutzhaube
22 Keilriemen

23 Mitlaufende Drehbankspitze

25 Schnellspannfutter

26 Zwischenstick dazy

auf gleiche Achs- und Seitenhshe der Reitstockspitze
zur Arbeitsspindel des Spindelstocks. Diese AnriBlinie
wird genau unter die Spitze des roten Markierungs-
dreiecks am Spindelstock gestellt. Als nichstes kann
der Reitstock ebenfalls mit seinem Markierungsdreieck
auf die AnriBlinie des Rohrs ausgerichtet werden. Der
Kreuzsupport 6 wird nach AugenmaB in waagrechter
Lage festgehalten und mit der Innensechskantschraube
K (Bild 7) festgeklemmt.
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Verwendung

Wie auf einer groBen Drehbank kann auf der Combi-
Metalldrehbank lings-, plan- und ausgedreht werden.
Das Bohrfutter 25 mit Zwischenstiick 26 ermaglicht vem
Reitstock aus Lingsbohrungen in Drehteilen. An der
Schleifscheibe, zur Stufenscheibe 21 (Seite 112) gehdrig,
kiinnen gleich die Drehstihle geschliffen werden. Der
Drehzahlbereich von etwa 200 bis 5500 U/min mit den
Stufenscheibe 20 und 21 wird der Schnittgeschwindig-
keit filr harte und weiche Metalle und den passenden
Drehzahlen fir groBe und kleine Durchmesser gerecht.
In den Spannzangen 19 mit 2,5 bis 6 mm Durchmesser
Spannbereich lassen sich kleine Drehteile fir Feinme-
chanik, Modelle und Spielzeug bearbeiten.

Das Drehbankfutter mit auswechselbaren Backen fiir
Aufien- und Innenspannung ist fir gréBere Drehteile
z. B. Achsen, Bolzen, Zapfen, Schrauben, Rader, Schei-
ben, Bichsen, Formtaile, Werkzeuge und vieles mehr
geeignet. Auch zwischen Spitzen kann gedreht werden
(Bild 2); milgaliefafta Spitzen 10, Mitnehmerscheibe
9 und Drehherz B gehdren dazu. Wie bei einer grofien
Drehbank kann man die (bliche Drehbankspitze am
Reitstock gegen eine mitlaufende Drehbankspitze 23
austauschen, die fur gréBere Werkstiicke vorteilhaft
ist, da sie nicht warmliuft. Mit dem Kreuzsupport 6,
bestehend aus Spannstock g (Bild 7, Seite 112), Quer-
schlitten h und Lingsschlitten i mit Stahlhalter ¢, lassen
sich Priizisionsteile herstellen. An den Drehskalen der
Support-Handkurbeln sind die Schlittenbewegungen
auf 0,05 mm genau abzulesen. Die schwenkbare Schlit-
tenfihrung des Lingsschlittens erméglicht auch das
Kegeldrehen.

Der Drehstahl 17, bestehend aus dem eigentlichen
Drahstahl a aus Schnellarbeitsstahl und dem Einspann-
halter b (Bild 8), kann mit verschiedenen Schneiden-
Soemen fir das Schruppen, Schlichten, Lings- und Plan-
&=hen und Abstechen eingesetzt werden (Bild 9).

m

Bild 2 Drehen zwischen Spitzen mit Drehherz und Mitnehmaerschaibe.

Bild 3 Schleifan des Drohstahls an der Schleifschaiba




Ersatzteile

Spindelstock
a Innensechskantschraube
b Innensechskantschraube
¢ Fligelschraube
d Innere Spannscheibe
e Aufiere Spannscheibe
f Sechskantmutter

Stufenscheibe mit Schleifscheibe

a Stufenscheibe mit Stift
b Schleifscheibe

¢ Schutzhaube

d Spannscheibe

& Ringmutter

Reitstock

a Innensechskant-Schraube
Klemmstiick

Kreuzsupport

a Innensechskant-Schraube

b Innensechskant-Schraube

¢ Stahlhalter

d Varstellmutter

e Handkurbel mit Sprengring
Sprengring allein

Drehstahl
a Drehstahl allein
b Einspannhalter

112

NSR 5336/27 X
NSR 5336/32 X
EWSR38B1X
EWMS 38219 X
EWMS 38221 X
NMU 2024/2 X

EWRJ2B4Y 10
EWWP M49B1 X
EWMF3sz22z
EWMS 34B6 X
EWMUSZTX

NSR 5336/27 X
EWMFTIB3X

MSR 5336/32 X
MNSR 5336/47 X
EWMF2TB2X
EWMU35Z 2 X
EWHESIB12Z
EWMR36Z6 X

EWWS11B1X

EWWH342B1 X
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Arbeitshinweise

1. Drehen in Spannzangen

a) Die Spannzangen 19 sind zum Drehen kurzer
Drehteile bis 6 mm 0 geeignet. Es wird mdaglichst
blankgezogener Werkstoff (unlegierter Stahl, Silber-
stahl, Messing usw.) verwendet. Der Spannbereich
steigt um jeweils 0,5 mm von 2,5 bis 6 mm. Man schraubt
die Zange von Hand in die Arbeitsspindel und zieht
sie mit eingeschobenem Werkstlick mit Gabelschlissel
14 fest,

b) Mun spannt man den Drehstahl ein. Der Einspann-
halter wird mit eingesetztem Drehstahl in der ge-
wilnschten Arbeitsstellung (Bild 10) auf die Ringmut-
ter d (Bild 7) des Stahlhalters gelegt. Der Stahlhalter
selbst kann nach L&sen der Innensechskant-Schraube
b (BildT) in die gewiinschte Arbeitsstellung geschwenkt
werden.

Ringmutter verstellen, bis die angreifende Spitze der
Drehstahlschneide auf Spitzenhihe oder ganz knapp
dariiber, nie aber darunter steht (Bild 10). Dann den
Einspannhalter mit Innensechskant-Schraube a (Bild 7)
befestigen.

Mit einem Span, den man lber die Stirn- (Plan-) Seite
des eingespannten Werkstlicks dreht, prift man die
genaue Einstellung des Drehstahls auf Spitzenhthe.
Bleibt ein kleiner Rest im Zentrum der Planseite stehen,
so ist die Einstellung ungenau. Sie wird durch MNach-
stellen der Ringmutter und der Feststellschraube am
Stahlhalter verbessert. Bild 10 zeigt die endgiiltige Ein-
stellung des Drehstahls.

¢) Jetzt kann der erste Span |ldngsgedreht werden.
Dazu Drehstahl mit dem Querschlitten am Werkstiick-
ende anslellen und mit dem Lingsschlitten wieder her-
ausdrehen. Beim Drehen mit dem Support den toten
Gang®, der in jeder Spindel vorhanden ist, herauskur-
beln, d. h. vor dem Einstellen der Spantiefe mul der
Support in Arbeitsrichtung bewegt worden sein. Die
gewlnschte Spantiefe mit der Skala an der Handkurbel
des Querschlittens einstellen. Ein Teilstrich entspricht
0.05 mm Spantiefe, auf den Durchmesser bezogen aber
01 mm. Mach dem ersten Span bei abgestellter Ma-
schine prilffen, ob das Werkstick zylindrisch ist, d. h.
der Kreuzsupport genau achsparallel eingestellt ist.
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Bild 8

Drehstahlformen

Garader Schlichtstahl

Abstechstahl

Linker Seitenstahl

Rechtor Sehruppatahl
ter

Formstahl

—annoe

= aig

Drehstahl méglichst kurz einspannen

5

iy

Drehstahl wird vom

Drehstahl drickt in
Waerkstick waggeschoben Warkstdck hinsin
‘Bild 10 Drehstahleinstellung




Bild 12 Drehbankfutter mit abgenommensn Spannbacken

Die Backen werden durch das in den numarierfen Schiitzen erkanni-
liche Spiralgewinds boawegt und zentriert. Sie sind gleichlautand be-
ziffert und werden in der Roihenfalge 1-2-3 jaweils zum Beginn des
Gewindes eingeschoban, Jedar Backen trligt 2 Ziffarn, eine am ho-
hen und eine am ninderan Enda.
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Ungenauigkeiten lassen sich am besten mit der Mikro-
meterschraube feststellen und sind durch leichtes Klop-
fen seitlich auf den Léngsschlitten, bei etwas geléstem
Spannbolzen k (Bild 7), mit einem Gummihammer aus-
zugleichen. Ein dinner Span geniigt fir diese Priifung.

d) Stimmen alle Einstellungen, so wird vergeschruppt,
Man dreht dicke Spine ohne Ricksicht auf Genauig-
keit ab. Schnittgeschwindigkeit (Drehzahl), Spantiefe
und Vorschub dem Werkstoff entsprechend so wihlen,
daB die Leistungsfihigkeit von Drehbank und Werk-
zeug voll ausgeniitzt ist (siehe Zahlentafeln auf Seite
108). Durch geschicktes Oberginandergreifen der Hinde
beim Bewegen der Handkurbel erzielt man einen gleich-
méligen Vorschub, der einen sauberen «DrehpaB® (ge-
drehte Oberfliche) ergibt. Zum Schlichten 0,1 bis 0,2
mm stehenlassen. Vorher den Drehstahl schirfen und
abziehen.

Tiefe Einstiche, diinne Zapfen usw. erst nach dem
Schruppen drehen.

e) Drehteile mit einer Genauigkeit bis zu 0,1 mm sind
mit der Schieblehre (Kaliber) zu messen. Fir genauere
Arbeiten isteine Mikrometerschraube besser. Die Hand-
habung beider MeBgerite wird in den bei ihrem Ein-
kauf mitgelieferten Anweisungen beschrieben.

f)  Plangedreht wird das Werkstlick ebenfalls in der
Spannzange. Der Drehstahl wird dabei mit dem Quer-
schlitten quer zur Drehachse bewegt und die Spantiefe
am Lingsschlitten eingestelit.

g)  Ist das Werkstiick auf einer Seite fertiggedreht,
so wird die Gegenseite bearbeitet,

Werkstiick in passende Zange einspannen. Wurde das
Werkstiick auf Durchmesser und an der Stimseite bei
der ersten Einspannung fertiggedreht, so kann es auf
Lénge mit einem Abstechstahl (Bild 18 Seite 117) abge-
stochen werden. Dazu Werkstiick méglichst kurz span-
nen und Querschlitten sehr gleichmiBig mit kleinstem
Vorschub bewegen.

2. Justieren des Reitstocks (Bild 11)

Alle Werksticke Gber 6 mm ¢ werden im Drehbank-
futter oder zwischen Spitzen gedreht. Fur lange Dreh-
teile im Drehbankfutter und fiir alle zwischen Spitzen
ist als zweite Auflage die Drehbankspitze im Reitstock

f
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erforderlich. Um genau zylindrisch und auch kegelig
drehen zu kdnnen, mub die Achse der Reitstockspitze
mit der Achse der Arbeitsspindel fluchten, das heilt
der Reitstock mull justiert werden. Um das immer neue
Ausrichten des Reitstocks nach dem Verschieben auf
dem Filhrungsrohr zu vermeiden, kann folgendermaBen
vorgegangen werden:

Eine beliebige Spannzange in die Antriebsspindel
schrauben und nur leicht festziehen, damit sie nicht ver-
spannt wird. Reitstock mit eingesetzter Drehbankspitze
gegen Spindelstock schieben und Spitze in der Zange
anschlagen lassen, Der Reitstock kann nun seitlich nicht
mehr ausweichen und ist genau zentriert.

Einen zylindrischen Bolzen mit 16 mm Durchmesser,
etwa 200 mm lang, der unten ballig geformt ist, durch
die senkrechte Bohrung des Reitstocks stecken, auf
der Unterlage aufsitzen lassen und mit einer Zylinder-
kopfschraube M 6x15 festziehen (Bild 11).

Dieser Bolzen sichert dem Reitstock an jeder Stelle
des Fihrungsrohrs eine dauvernde Justierung.

3. Drehen im Drehbankfutter

a) Drehbankspitze aus der Spindel entfernen, Dreh-
bankfutter auf das Gewinde der Antriebsspindel schrau-
ben. Beide Gewinde missen frei von Spinen und
Schmutz sein, damit das Futter rund lduft.
Spannbacken dem Werkstiick entsprechend entweder
fir AuBen- oder Innenspannung einsetzen (Bild 12).

Spannbereich bei Aulenspannung:

von 1,5 bis 75 mm Aulen-30

von 64 bis 90 mm lnnen-0
bei Innenspannung:

von 21 bis 90 mm Innen-30

von 1,5 bis 30 mm Aulen-0
Das eingesetzte Werkstiick mit Sechskant-Stiftschlissel
13 festspannen (Bild 1). Prifen, ob das Werkstlick rund-
15uft; wenn nicht, dann durch wiederholtes Verdrehen
und Spannen oder durch Einlegen ven Papier oder din-
nam Blech Rundlauf richtigstellen.
Jetzt kann ,fliegend® gedreht werden, sofern dasWerk-
stlick enlsprechend seinem Gewicht, der vorgesehenen
Spantiefe und dem beabsichtigten Fertigdurchmesser
micht zu schwer, zu lang oder zu diinn ist, da die Ein-
spannlinge im Drehbankfutter begrenzt ist. (Bild 16
mnd 17).

Bild 13 Fliegend drehen im Drehbankfulter; die Spannbacken sind
fir AuBanspannung eingesalzt,

Bild 15 Drehen einer Kurbalwelle




b)  Alle Werkstiicke, die diesen Forderungen nicht
entsprechen, werden durch Versetzen der justierten
Reitstockspitze gesichert. Dazu muB dieses Werk-
stiicksende zentriert werden, Zentrieren ist das Bohren
@_ a ’ 2 b, und Ansenken eines Werksticks an einem oder beiden
Enden in seiner Drehachse. Dies geschieht bei langen
Drehteilen mit der Bohrmaschine oder am Bohrstinder
(Seite 120). Kirzere Werkstiicke werden besser an der
Drehbank zentriert (siche Seita 117).

Die Reitstockspitze leicht gegen das zentrierte Werk-
stiick driicken, dessen Zentrierbohrung vorher mit einem
Gemisch aus Ol und Schwefelblite oder Ol und Graphit
geschmiert wurde, dann Reitstockspindel mit lnnen-
sechskant-Schraube a (Bild 6) festsetzen. Wihrend des
Drehens Reitstockspitze ab und zu etwas lockern und
—@" nachschmieren, damit sie nicht warmlduft und anfriBt.

g Moch besser ist es allerdings, die mitlaufende Dreh-
bankspitze 23 (Seite 110} zu verwenden, die nicht ge-
schmiert zu werden braucht. Sie lauft weder warm nach

® kann sie anfressen.

Fir die Bearbeitung mit dem Drehstahl gilt das unter
Bild 18 Warkstick méglichst tief ins Drohbankfutter einspannan, 1b bis 1 f Gesagte,

4. Drehen zwischen Spitzen (Bild 2)

CEI— a} Hierzu wird das Werkstiick auf beiden Seiten zen-
_@' = triert (siehe Seite 117).

Das Werkstiick im Drehherz festspannen: fir Durch-
messer von § bis 30 mm den kleinen, von 10 bis 40 mm
@ den groBlen Bigel verwenden. MuB das Drehherz an
einer fertigbearbeiteten Sielle befestigt werden, dann
weiches Blech dazwischen legen. Gewinde werden
ebenso oder durch eine aufgesigte Mutter geschiitzt,
die mit dem Drehherz festgeklemmt wird.

r/ In die Antriebsspindel die Drehbankspitze, auf die

Spindel die Mitnehmerscheibe schrauben. Werkstick
'@_.'.___ p : | X mit festgespanntem Drehherz zwischen die Spitzen
spannen und priifen, ob das Drehherz vem Mitnehmer-

@ stift der Mitnehmerscheibe mitgenommen wird.

b) Drehteile, die eine Bohrung haben und zu dieser
Bohrung rund laufen sollen (Rider, Buchsen, Hohlwel-
len usw.} auf Drehdorn aufdriicken. Drehdorne sind

Bild 17 LangeWerksticke durch Varsetzen derReitstockspitze sichern. leicht kegelig, sie haben ,Anzug” (auf 100 mm etwa
0,05 mm); dadurch bekommt das Drehteil einen festen

s




Halt. Gedreht wird gegen den ansteigenden Kegel.
Fir die Bearbeitung beim Drehen zwischen Spitzen
gilt das unter 1 b bis 1 f, 2 und 3 b Gesagte.

5. Drehen von Kegeln

a) Der gewinschte Kegel wird an der Skala des
schwenkbaren Léngsschlittens eingestellt.

Spannbolzen k (Bild 7) mit Sechskant-Stiftschlissel
13 lgsen, Lidngsschlitten i um Schwenkachse in der
Schlittenfihrung schwenken und einstellen. Bei der
Einstellung beachten, daB der an der Skala eingestellte
Winkel den doppelten Winkel am Drehteil ergibt; bei
einem gewlinschten Kegel von beispielsweise 10? also
nur 5% an der Skala einstellen. Spannbolzen k wieder
festziehen.

b) Kegel, vor allem solche mit grofien Winkeln und
bei denen es nicht so sehr auf Genauigkeit ankommt,
kénnen auch durch sogenanntes Formdrehen herge-
stellt werden.

2Zum Formdrehen werden beide Handkurbeln gleich-
zeitig bewegt. Je gleichmiBiger dies geschieht, umso
besser wird das Ergebnis. Das Formdrehen erfordert
allerdings einige Ubung.

6. Drehen mit Planscheibe

Auch die Planscheibe (Seite 110) kann zum Metalldre-
hen benltzt werden. Sie ist eine kleine und etwas ver-
einfachte Ausgabe ihrer grofen Schwester an einer
gewthnlichen Drehbank. Wie diese dient sie zum Auf-
spannen ungleichmiBig geformter groBler Werkstiicke,
die aber fir die Combi-Metalldrehbank wegen der etwa
méglichen Unwucht nicht zu groB sein dirfen. Irgend-
welche Teile, aus Aluminium zum Beispiel, wie Lager
oder Getriebegehiuse in passender Gréfe kénnen
durchaus bearbeitet werden,

Die Werkstiicke kénnen mit selbstgefertigten Spann-
pratzen auf der Planscheibe befestigt werden.

Zentrieren und Bohren auf der Drehbank

a2l Zentrieren

Sohrfutter 25 mit Zwischenstiick 26 auf die Spindel des
JesSierten Reitstocks schrauben, kurzen Spiralbohrer

nz



Bild 20 Bohren an dar Metalldrehbank,

Bild 21 Einstachen siner Kurbalwells,
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(1 bis 1.5 mm %) und Senker, oder Zentrierbohrer i1
bis 1.5 mm ), in Bohrfutter spannen. Das Bohriutter
ist ein Schnellspannfutter und wird chne Bohrfuttar-
schliissel geschlossen,

Bohrwerkzeug mit Verstellhebel der Reitstockspindel
gegen das Werkstiick fihren. Ein Stick Flachstahl oder
dhnliches im Stahlhalter eingespannt und gegen das
Werkzeug gefihrt, unterstitzt dieses dabej und ver-
hindert Kreisbewegungen des Bohrers um den Mittel-
punkt des Werksticks.

bB) Bohren

Das Zentrieren ist nicht nur fir das Drehen zwischen
Spilzen, sondern auch fir das Bohren auf der Dreh-
bank wichtig. Der Bohrer greift dann mit seiner Spitze
im Zentrum an und verlduft nicht.

Beim Bohren soll gekihlt werden (Kiihlmittel sighe
Seite 108); dabei ist der Bohrer éfters zurlickzuziehen,
damit die Bohrspdne aus dem Bohrloch entfernt wer-
den.

Das Schiirffen der Drehstihle

Auch fur die Schneidwerkzeuge zur Metalldrehbank
sind die Ausfihrungen auf Seite 53 (Holzdrehbank) giil-
tig: ,Scharfe Schneide — guter Schnitt®, und ,Immer
wieder iiben",

Wie die Drehstihle fir die verschiedenan Arbeitsrich-
tungen, Arbeitsginge und Werkstoife aussehen sollen,
zeigen die Bilder 18 und 19 auf Seite 117; auch Name
und GréBe der Winkel, die die Flichen der Drehstahl-
schneidkdpfe zum Werkstick bilden, sind dort erliu-
tert. Uber das Schleifen selbst geben die Bilder 18 und
19 und die zugehérigen Bildunterschriften Auskunft.

Werkstoffe

Statt Metall kann jeder andere beliebige Werkstoff,
also auch Kunststoff, Holz u. & auf der Metalldrehbank,
das heilit mit Fihrung des Drehstahl im Kreuzsupport,
bearbeitet werden, sofern er fir eine spanabhebenda
Verformung hart genug ist und geeignete Werkzeuge
vorhanden sind.

-




illd 22 Drehen im Drehbankfulter nﬂ’wm Rueitstock-

spitze. Boachton Sie bitts das I‘.‘lhudh-ﬂnwﬁhn der Hinde Beim
.ﬂmﬂln der Vorschubkurbel.
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Bild 23 Tischbohrstdnder mit Handmolor UBJ 54; dia Bohrpistole
GEK &1 wird ebenfalls am Spindelhals eingespannt.
Arbeitshub 50 mm, freie Ausladung 95 mm, Tischplatte 150 mm

Bild 34 Bohren am Bohrstiindar. Bohrunterlage bendtzen!

12)

Aufbau

Handmotor-Halter, Fihrungsrohr und FuBplatte werden
durch den Reitstock und die Planscheibe erglinzt; sie
ergeben zusammen mit Bchrmaschine und Bohrfutter
eine kriftige Tischbohrmaschine.

Die Hohe dieses Bohrstinders 1iBt sich durch Ver-
schicben des Handmeotor-Halters auf dem Fiihrungs-
rohr einstellen und betrigt max. 670 mm. Der Verstell-
hebel am Reitstock hebt mit der Reitstockspindel die
Planscheibe als Bohrtisch an. Diese Bewegung ergibt
den Vorschub.

Arbeitshinweise

Der Bohrstinder wird am besten mit Schrauben oder
einer Spannklammer auf dem Arbeitstisch befestigt.
Es kann mit beliebigen handelsiiblichen Spiralbohrern
bis 10 mm 0 gearbeitet werden. Auch besondere Boh-
rer fir die Holzbearbeitung lassen sich einspannen, so-
fern die Schifte dieser Werkzeuge passend auf den
Spannbereich des Bohrfutters abgedreht werden, Ge-
eignete Bohrer finden Sie auf Seite 95. Zu genauen
Querbohrungen in runden, zylindrischen Teilen varhilft
das Bohrprisma EWWH 335 2 2 X,
Jeder Woerkstoff erfordert besondere Schneid- und
Spitzenwinkel des Bohrers sowie vom Durchmessar ab-
hingige unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten. Oft
ist auch Schmierung oder Kihlung notwendig. Nihere
Angaben dariiber finden Sie auf Seite 95 und 108
Einige Empfehlungen fiir das Bohren:
Bohrloch durch gekreuzte Risse oder Striche genau
anzeichnen,im Schnittpunkt mit Kérnerspitze ankérnen;
notfalls Lochgrenze mit Zirkel anreifien,
Senkrecht zur Arbeitsfliche bohren. Gewiinschte Schrig-
bohrungen mit kleinem Bohrer varbohren, ebenso Bohr-
lacher gréferen Durchmessers.
Vaorsicht bei Durchgangsléchern! Wenn die Bohrer-
spitze den Boden durchbricht, Bruck vermindern; am
besten immer auf einerUnterlage bohren; der Bohrloch-
rand bricht dann auf der Riickseite des Werkstiicks
nicht aus (wichtig bei Holz und Kunststoff). Diinne
leche ebenfalls mit Unterlage bohren, damit der Boh-
rer nicht verlduft,
Die Wendel des Bohrers mull linger sein als die Boh-
rung, damit die Spéne gut abfliefen kénnen. Auber-
dem zieht man bei tiefen Lochern den Bohrer &fters
zuriick, um so die Bohrspine leichter zu entfernen;
notfalls dabei mit einem Pinsel nachhelfen, niemals
aber mit den Fingern. Fir Bohrungen bestimmter Tiefe
kiufliche Tiefensteller, selbstgefertigte Aufsteckhiilsen
aus Helz oder Stellringe aus Metall als Anschlag be-
nitzen.



I?-“ﬁ;".

o




