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Antriebsmotor fur die Zusatzgerite

BOSCH - und LESTO — Handmotoren

Bild 1
BOSCH

Hendmeter
EW/UBJ 54/19
125 W

LESTO = BOSCH
Bohrpistole Handmotor
GEK 5/1A,./2A,.6/.. EW/UAB 65/18
215 W 240 W

Einen dieser Handmotoren besitzen Sie schon oder Sie erwerben ihn. Den schutz-

isolierten Handmotor

EW/UBJ 54/19 (AnschluB passend fir jede gewchnliche Haus-

holtsteckdose) gibt es auch in der Ausfihrung nach Bild 4 als Grundgerat EW/UBJ
54/19/.. S 200,bestehend aus:

Handmotor
Bohrfutter
Bohrfutterschlissel

7 verschiedene
Spiralbohrer

1 zylindrischer Fré-
ser

1 Schleifscheibe 80Q
mit Schaft

2 Ersotzkohlen in
Papphilse

1 Hakenschlissel
zum Abnehmen der
Schutzkapsel

(Ersatzkohlen- Einbau)

EW/UBJ 54/19
NWH 1/3 Z
NHE 5/2 Z
2,5- 6,0 mm

Comalugue
ELEKTROWER -

EWWF 33/3 X

EWWP 110B5Z

WSK 411 Z1Z

EWWH62Z 1X

Bild 4
EW/UBJ 54/19.. § 200

Belastungsdrehzahlen und Bohrleistungen der Handmotoren

Drohzahl Bohrloistung

B e eran | Bttt on | in Urmin | in Stabl | in Haichholz
EW/UBJ 54/19 900 | 6mm 10 mm
EW/UAB 65/18 NWH 173 Z 800 | 8mm | 25m
LESTO GEK 5/1 ©.5- 8 mm) |50 T om 25mm
LESTO GEK 5/2 1300 5 mm 25mm
LESTO GEK 6/1 EWWH 116 52 | 14007400 | 10 mm 25 mm
umschaltbar durch Schisbeknopf (0,5-10 mm)

Néhere Angaben ilber Betrieb, Wartung und Pflege finden Sie in den den Handmotoren
beiliegenden Bedienungsenleitungen.

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

elektrisch muheloser, schneller und preiswerter schaffen.

Wie vielseitig und nutzbringend dieser Handmotor mit den verschie-
denen Zusatzgerdten bis zur Metalldrehbank und zum vollstandigen

BOSCH Combi - Werk hrank

tellt werden kann und

aufgebaut wird, zeigt lhnen diese Broschire.

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

zy ergdnzen.

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

im Kleinen legen — kein Teil muB doppelt angeschafft werden!

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

ZUSATZGERATE - UBERSICHT

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

als Tischgerat

Beschreibung

der grofle Combi - Schrank
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BESCHREIBUNG DER ZUSATZGERATE
Zusatzgerat @: Combi-Halter ENZUS51B1Z

Riemen-
mit Bosch - Hondmetor scheibe
EW/UBJ 54/19

mit LESID-Bnhvpinolg
1 1615 | 2 Spannscheibe und Ubersetzung

mit Sechskant-

Bohrfutter- 12
schlissel
Bild 5 Combi Halter ENZUS51 B 1 Z
EWBE 126 BS Z
i - Halt
Teile L ;‘:;::nsds:?do;iir daieet;uf Seite 4 aogefuhrten Handmotoren)
EWWH 42 B 4 Z
2 Spindelstock
(:ilr:‘s:hli:ri!ich 2 Spannscheiben und 1 Sechskant-
mutter zum Spannen der Kreissdge, des Nutenfrasers
usw.)
3 Fuhrungsrohr EWRR 16 Z 6 X
15 Inbusschraube an Antriebsspindel NSR 5336/22 X
EWMF 78 B 1 X

16 Sechskant - Mitnehmer
EWWH 260 Z 6 X
EWWH 258 Z 26 X

Zubehdr 38 Inbusschlussel
G P nen)39 Kombinierter Gabel- und Lochschlissel

41 Sreckschlissel EWWH31Z7 X
z

42 Sravbkasten EWBH 30 B 1
43 Schutzvorrichtung ( fir Sigeblatt und Friser) EWMF 80 Z 1X
X

Sonder- 12 Keilriemen EWKN BB 1
R 13 Riemenscheibe, mit Schlcifschoibe und Schutzhoube EWRJ2B 4 Z

"

Bestellen) ¢ Riemanscheibe mit Dorn EWRJ2B5Z

Die Riemensche ibenermoglichenes, mit verschiedenen Drehzahlen zu arbeiten.

: ben siche Drehzohl - Tafel Seite 40. . ;
f::":;: SA::n:]‘;i:sr:::a‘?b: ki;rmﬂn Werkzeuge wie Bohrer und Drehstdhle geschirft werden.

Schmirgelteller mit Winkeltisch ENZU 51 B5 Z

Zusatzgerit ©:

Bild 6 Schmirgelteller mit Winkeltisch EWZU 51B 5 Z

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

lrriei%y 66 Schisifblatr, Flint, Korn ao} EWWP 218Z 50X

fur Holz-
67 Schleifblatt, Flint, Korn 80) bearbeitung EWWP 218Z 51X

~

Sonder- 24 Gehrungslineal EWMF 59 Z 1 Z

zubehdr
(bosonders 76 Schleifblatt, Korund, Korn 80 | i Hols. und EWWP 218Z 52 X
bostollen) o Sehleifblatr, Kerund, Korn 120 Metellbearbeituna  gyyp 17 53x

Bild 7 Dos Arbeiten am
Schmirgelteller

Combi -Halter ENZUS51 B 1 Z

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

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

gleichzeitig, wie der Name schen sagt, sowohl ein Teil der Combi-Holzdrehbank

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

Aufbau

a) Spindelstock 2 mit Holzschrauben auf einem Arbeitsbrett festschrauben.

b) Eingestecktes Fihrungsrohr 3 mit Inbusschrauben 511 festziehen,

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

d) Handmotor - Halter 1 vom Fihrungsrohr 3 abnehmen (bei Anlieferung sind Spin-
delstock und Handmotor - Halter auf das Filhrungsrohr montiert), auf das Gewinde

am Spindelhals des Haondmotors schrouben und mit Inbusschraube festklemmen.

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

LESTO -Bohrpistole als Antriebsmotor:

d1) Handmotor - Halter mit zylindrischer Seite des Einpasses auf Spindelhals der Bohr-
pistole schieben,
Inbusschrauben S.I und S2 entfernen und so einsetzen, dafd sie vom Bedienungs-

platz aus zuganglich sind, Inbusschraube SI festklemmen.

e) Sechskant - Mitnehmer 16 in Bohrfutter spannen.

Direktantrieb:

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

Antrieb mit Ubersetzung (Riemenscheiben)

f1) Inbusschraube 15 an Antriebsspindel entfernen {mit Inbusschlissel 38), dabei
mit kombiniertem Gabel-und Lochschlissel 39 Antriebspindel auf Arbeitsseite des
Spindelstocks festhalten. Riemenscheibe mit Schleifscheibe 13 auf Spindel schie-
ben, Stift in Loch der Spindelstock - Riemenscheibe einfihren. Riemenscheibe 13
mit Inbusschraube 15 auf Spindel festziehen (Schlissel 38 und 39 ). Keilriemen
ouf Riemenscheibe auflegen. Schutzhaube auf Fihrungsrohr schieben und in Hohe
der Schleifscheibe festschrauben,
Handmetor - Halter mit Handmoter auf Fihrungsrohr schieben. Riemenscheibe (mit
Dorn) 14 bei ausgelegtem Handmotorhalter in Bohrfutter sponnen. Keilriemen 12
auf gewinschte Stufen der Riemenscheiben auvflegen und Handmetor - Halter mit
Inbusschraube S2 auf Fihrungsrohr so festspannen, daf Keilriemen geniigend

Spannung hat. Handmotorhalter zweckmiBig nach hinten ayslegen.

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

Schmirgelteller mit Winkeltisch ENZU 51 B5 Z

Aufbau

a) Aufbou von Spindelstock und Antriebsmotor siehe Abschnitt Combi- Halter,
Seite 6 und 7.

b) Gewunschtes Schleifblatt mit Senkschraube und Formscheibe auf Schmirgel-
teller 19 aufschrouben,

€) Schmirgelteller auf Antriebsspindel des Spindelstocks schrauben. Dabei mit
Schlissel 39 Antriebsspindel festhalten und Scheibe von Hand festziehen.

d) Staubkosten 42 unter dem Schmirgelteller
einfihren, mdglichst dicht an diesen heran-
schieben und mit den 2 Fligelschrauben
F) des Spindelstocks die Haltebolzen fest-

klemmen,
e) Winkeltisch 20 mit den 2 Aufhdngebolzen
an  Staubk 42 ftha , dabei

lingeren Bolzen zuerst sinfohren. Dann in
der gewiinschten Winkelstellung mit Fligel-
schraube 65 festziehen,

Besondere Hinweise

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

Achtung!

Werkstick entsprechend der Abbildung 7 (Seite 8)

am Schmirgelteller bearbeiten.

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

Anwendungshinweise:

Flochen rechtwinklig oder schrdg schleifen, Kanten brechen oder abrunden, ent-
graten, Rundungen oder Facetten schleifen, Oberfliche von Metallen, Holz und
Kunststoffen polieren, Gehrungen schleifen.



10

Zusatzgerat €):  Sége- und Hobeltisch ENZU 50 B 3 Z

Verwendung: Je nach Einsatzwerkzeug fir die verschiedensten Sige-, Frés. und
Hobelorbeiten, 2.8. Sigen von Holz bis zu 22 mm Stérke (je noch Holzart), Gehrung
schneiden, Nuten und Zinken frisen verschieden breit und bis zu 12 mm tief, Hobeln

(Abrichten), Sigen von Metall (vorwiegend Buntmetall), Eisenblech bis ctwa 1,5 mm.

Bild 8a

Antriebsspindel
mit Spannscheibsn
x und y und
Ringmutter z

NN
_7( @, \\§
22 24 25 26 68 78-79 88 89 :

90
Bild 8 Sdge- und Hobeltisch EWZU 50 B 3 Z

Teile 21 Tisch (160 x 170 mm) EWPT147B1Z
22 Schutzblech (Fingerschutz) EWMF 64B1X
23 Fuhrungsschiene (Anschlaglineal) EWMF 66B3Z
24  Gehrungslineal EWMF 59212

25 Fuhrungsplatte (Seitenanschlag)

26 Schieber
68 Zinkenfrasleiste

EWPT 148B1X

EWMF 65B 1 X
EWMF 59 Z 5 X

80 3 Ausgleichscheiben fir Zinkenfraser WMS 2004/2 X

chdu- 78 Ausgleichblech zum Hobeln (0,3 mm) EWMF 58 Z 3 X
zubehsr
(besonders 79  Ausgleichblech zum Hobeln (0,6 mm) EWMF 58 Z 2 X
bestellen)
86 Kreissageblatt EWWF90Z 1X
(Fir Holz,100 mm @, 1,5 mm Schnittbreite)
87 Kreissageblatt EWWF 90Z2X
(Fir Metall,63 mm @, 1 mm Schnittbreite)
88 Nutenfraser fur Holz (63 mm @) EWWF 927 1X
89 Zinkenfraser fur Holz (80 mm a) EWWF 93Z1X
90 Hobelfraser EWWF91Zz2Z
Die Schutzvorrichtung mit Staubk fiir die Schneidwerkzeuge ist im Zubshde des Combi-

Halters snthalten (siehe Seite 6),

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

Gehrungslineals

schlagflache des
dricken.

e) Sagen von Metall
Mit der Kreissdge fur Metall so orbeiten, daB nur erforderliche Schnittiefe oder
nur wenig Uber Materialstirke eingestellt wird. Die Sige ist wegen ilrer ver-
hdltnismdBig hohen Drehzahl vorwiegend fir Buntmetall und fir unlegiertes
Eisenblech bis etwa 1,5 mm Dicke geeignet. Bei Bearbeitung von Eisenblech
muB Kihlol verwendet werden.

f) Frasen von Nut und Feder
Fraser 88 einspannen wie Kreissd-
geblatt, beide Spannscheiben aufset-
zen nach Bild 80, Anschlaglineal 23
und hohen Seitenanschlag 25  auf
Tisch aufsetzen.
Nut  moglichst durch die Mitte der
Werkstuckseite (gefuhrt om Seiteman-
schlag) frasen. Genaue Mittenlage der
Nut wird durch Umschlagen des Werk- @
sticks erzielt. Feder-Brett unter Um-
schlagen und Nachstellen des An--
schlaglineals solange frasen, bis Fe-
der in Nut pafit.

g) Hobeln

Hobelfriser einspannen wie Kreissdgen, (siehe Bild 8a) , Tisch so auf
Spindelstock aufsetzen, daRl breite Aussparung fur Hobelfrdser ouf diesen pafit.
Tischhohe und Hobeldicke mit Inbusschraube S3 om Spindelstock einstellen, dann
Tisch festklemmen.

Nicht gegen aufsteigende Jahresringe hobeln, die Oberfliche des Bretts wird

sonst ravh.

Zum Hobeln Ausgleichbleche 78-79 verwenden

Sage- und Hobeltisch EWZU 50 B3 Z
Aufbau

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

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

c) Stoubkasten 42 mit Befestigungsbol-
zen in Spindelstock einfihren, jedoch
nicht ganz einstecken.

d) Kreissige 86 oder 87 auf die Spindel
stecken , Spannscheibe  y  (siche
Bild 8a ) vorsetzen und mit Sechskant-
mutter z  auf Antriebsspindel schrou-
ben (mit Steckschlissel 41 festziehen
und mit Gobelschlissel 39 an An-
triebsspindel gegenhalten).

) Staubkasten ganz einstecken und mit den Fligelschrauben F| des Spindelstocks
festziehen.

Schutzvorr. 43 iber Staubkasten schieben und ouf Fiihrungsrohr aufsetzen. Hol.
tebolzen des Sigetischs in die beiden Bohrungen des Spindelstocks stecken.
Einstellen der gewinschten Sdge-Tischhihe und Schnittiefe mit Inbusschraube
S3 - Dann Tisch mit Fligelschrauben F, festklemmen.

h) Schutzvorr.  hochschieben und am Tisch anschlagen lassen.

i) Schutzblech (Fingerschutz) 22 mit Schlitz in Querstift unterhalb der Millimeter-
skala des Tischs einhingen,

)

Bedienung

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

b) Bei der Hochkantbearbeitung schma-
ler Teile Seitenanschlag 25 benut-
zen. Er gleitet auf dem Anschlagli-
neal.

€} Schmal  abzuschneidende Teile mit
dem  Schieber 26 zufithren {Unfall-
schurz!),

Entsprechend der eingestellten Span-
dicke Ausgleichblech 0,3 mm  und
06mm dick an der hinteren Tischkante
einhingen. Die gehobelte Flache des
Werkstucks lduft dann iber das Aus-
gleichblech vom Tisch ab. Dadurch

wird die beorbeitete Fliche gleich-

I

malig eben.
h) Zinken

in Holzbrettern kdnnen auf einfache Weise mit Hilfe der mitgelieferten Zinken-

frasleiste EWMF 59 Z 5 X 68 hergestellt werden.

Die Zinkenfrésleiste wird in die dafir vorgesehenen viereckigen Einstecklscher

des Sdgetischs gesteckt (Abstinde der Einstecklocher, gemessen von rechter

Fraserkante: 4, 8 und 12 mm),

Beispiel: Frasen von 4mm - Zinken
(Zinkenfrasleiste in 4 mm Abstand eingesteckt).

Brett mit zu bearbeitender Seite auf Tischplotte setzen und mit Schmalseite an
Zinkenfrasleiste anschlagen. Brett oben mit beiden Handen halten, gegen Fraser
fUhren (rechtwinklig zur Zinkenfrasleiste und zur Tischplatte) und durchfrésen.
Brett mit dieser Nut auf Zinkenfrasleiste setzen, nichste Nut frasen usw. (siehe
oben).

Zinken fur dos zweite, mit dem ersten zu verbindende Brett, frisen: Brett | mit
letzter Nut auf Zinkenfrosleiste fuhren, Brett |l an Brett | anschlagen, beide
gegen den Fraser fihren und durchfrasen. Brett Il weiterfrasen wie oben
beschrieben.

Ein sehr genaues und sicheres Arbeiten beim Zinkenfrisen wird durch das Zinken-

frasgerdt EWZU 50 Z 4 Z erreicht. Bei ihm wird das Arbeitsstick e i ngespannt
an den Fraser herangefihrt,




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

Zusatzgerit Q:

28

Rastenlocher

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

Teile
27 Schlitten EWMF 62 B 1 X
28 Tisch mit Spannpratze (Schwenkplatte) EWBE 119212
29 Fihrungsbolzen EWBO 79 Z 2 X
Sonderzubehdr (besonders zu bestellen)

EWWF 93 Z 1 X

Zinkenfraser fur Holz:

Bild 10 Zinkenfrésgerat EWZUS50Z 4 Z

(allein)

Beachten:

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

die Anschlagseite zu bezeichnen.

Wird anders umgeschlagen, entstehen Versetzungen von Brett zu Brett.

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

Hierfur ein Beispisl:
Die Bretter a-b-c-d sind fir einen recht-
eckigen Rahmen mit Zinken zu versehen.
Begonnen wird mit Brett a wie oben be-
schrieben. Wird mit dem ersten Rasten-
loch ganz rechts begonnen, so ergibt
sich fur die Zinkenbreite 4 mm der Ro-
stenlochschritt  1-3-5-7 usw.,

die zweite Seite. Ebenso mit Brett c ver-

auch fir

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

Fraser

Deshalb bei stillstehendem

rechts ricken, d.h. von den Anschlagschrauben weg, bis das Brett mit einer gefrd-

Spannpratze lésen und Brett solange nach

sten Mut Uber den Friser geschoben werden kann. Beochten, daB Teilstift (Rosten-
stift) dabei in irgendeinem Rastenloch sitzt. Brett wieder festspannen, Schlitten zu-
rickziehen, Motor einschalten. Schlitten so vor den Frdser fuhren, dafl zu breiter
Zinken abgefrist wird, Zwangsléufig ergibt sich dann die richtige Zinkenbreite.
Zinken kénnen auch in anderen Abmessungen mit dieser Teilung gefrast werden.
Z.B. bei Zinkenbreite 8 mm, also einem doppelt so breiten Zinken, wire der Fras-
schritt fur Brett o und c: 1-2-5-6-9-10 usw. und fir Brett b und d: 3-4-7-8-11-12 usw.

Rastenlécher

LN
777
Ll

Friser

Bild 12 Frdsen von 8 mm breiten
Nuten und Zinken

Bild 11 Frésen von 4 mm breiten
Nuten und Zinken

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

Aufbau

a) Zinkenfriser 89
dgeblatt, jedoch ohne Scheibe x

(sishe Bild 8a, Seite 10).

einspannen wie
Krei

b) Tisch Sagen.
Tischhche und Zinkentiefe durch In-
busschraube Mafy

Ar-

EinstellmaB.

aufsetzen wie zum

all

auf
Die
ist

gewiinschtes
Brettdicke
dabei

einstellen,
beitsstucks

des

&

Frasvorrichtung mit dem Schlitten 27
auf den Tisch setzen. Stange 29 muR
zum Handmotor zeigen. .

d) Das

Stirnseite

frasende

auf

Arbeitsstick mit
Tischplatte

zu
setzen,
mit Lingsseite gegen beide Anschlag-

schrauben dricken, mit Flachseite an

Schwenkplatte 28 anschlagen und
mit Sponnprotze 28a  festklemmen.
Bedienung

a) Die Schwenkplatte mit dem Arbeitsstick (Brett) so weit nach rechts verschieben,

bis das Brett dem Fraser an der richtigen Stelle fir die erste Nut gegeniiber
steht.

%

Schlitten gegen den loufenden Fraser schieben und Brett durchfrésen. Schlitten
wieder zuriickziehen.

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

Der Abstand der Zinken ergibt sich durch Einrasten des Stiftes 28bin die Ra-
stenldcher des Schlittens. Der Abstand der Rastenlscher betrdgt,in Ubereinstim-
mung mit der Frdserbreite, 4 mm. Um also 4 mm breite Nuten und Zinken zu fré-

i

sen, muB der Rastenstift jeweils um 2 Locher verstellt werden.

L

Ist eine Seite fertig gefrast, so wird
il

:

=
i

I

!

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

verfahren wie oben beschrieben.

mm s \I!'|

Zusatzgertit ©: Bandschleiftisch ENZUS51 B 6 Z

Der Bandschleiftisch dient zum Ldangsschleifen von Holz, Metall und Kunststoffen.
Ein

schleifen.

hoher Seitenanschlag ermdglicht es, auch schmale Flichen rechtwinklig zu

36 34 3la
Bandschleiftisch
Bild 13 (allein)
Bandschleiftisch
EWZUS1B 6 Z
Teile 30 Treibrolle EWMF 81 B 1 X
31 Tisch EWPT 149B 1 Z
32 Laufrolle mit Spanner EWRL 15Z2Z
33 Seitenanschlag EWPT 150B1 Z
34 Fligelschraube EWSR 38 B 4 X
36 Feder WSF10B 7 X
Zubeh8r (im Preis enthalten):
74 Schleifband, Korund, Korn 80 EWWP 157 2 X
Sonderzubehdr (auf besondere Bestellung):
85 1 Schleifband, Korund, Korn 150 EWWP 15Z1 X
Aufbau
Treibrolle 30 ouf Antriebspindel des Spindelstocks schrauben.

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

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

Der Seitenanschlag 33 kann nach Lésen der Fliigelschraube 34 (unter dem Schleif-
tisch) verstellt werden.




Zusatzgerst @: Kombinierte Bugel- und Stichsage EWZU 50 Z 30 Z Kombinierte Bugel- und Stichsidge mit verstellbarem Tisch EWZU 50 Z 30 Z
in Yerbindung mit Combi-Halter ENZU 51 B 1 Z
Leistung ols Bigelsige : Sperrholz bis 20 mm l oo

(DurchlaBRbreite 420 mm) jw'd‘le bis 4 mm

a) Aufbau von Spindelstock und Antriebsmotor siehe Abschnitt Combi-Halter, Sei-

S W

Leistung als Stichsage : Weichholz bis 40 mm

i

c) Bigelsdge auf die Welle des Spindelstocks 2
schrovben (Gewinde M 14) durch Rechtsdrehen
der Riemenscheibe 2a des Spindelstocks. Dabei
Getriebe (Exzenter) der Sige blockieren durch Auf-

e
b) Bigelsige 37 auf Fihrungsrohr 3  schieben. w mu,
| i

setzen des Inbusschlissels auf dos Fuhrungsrohr
(siehe Bild 15 ).

d) Bigelsdge 37 durch Anziehen der Inbusschraube
S5 auf dem Fuhrungsrohr 3 befestigen. Beim An-

) |
- zichen dor Inbusschraube Sg ist zu beachten, dof | ‘l H‘l il \“ I
) i
e dos  Bigelsagengehiuse nicht aus der Mitte ge- WM[HH 1 ‘M MH H‘
ontieren i il s
der Bigelsdge drickt wird (Zentrierung der Antriebswelle) ﬂ.‘:w\l\mm\ R
Sp18,165, 2 3 B m e) Laubsigenblatt (fir Holz bzw. Metall) in die Spannhilse 37d der Bigelsage ein-
Bild 1 Vevissndiitia ol Bigelsdas — stecken und mit Klemmbacke und Schraube festklemmen.
Zubehér  38a Sechskentstiftschlissel HL 8N 6 f) Fihrungsbolzen 37a, der zugleich als Niederhalter fir das Werkstick dient, tber
(im Prois das Laubségeblatt schieben und mit Fligel
enthalten) 69 Loubsdgeblatter fur Metall, 1 Satz EWZM6B1Z os Laubsdgeblatt schieben und mit Fligelschraube S festklemmen.
o —_ Darauf achten, dof Kunststofirahr 376 fir die Blaseimrichtung (zum Wegblasen
der Spdne) in den Fihrungsbolzen eingesteckt ist.
71 Sageblott fir Holz LESTO T 1/3
. . . . g) Fihrungsstick ous Resitex (unterhalb der Tischplarte) on den Ricken des Sége-
72 Fihrungsbolzen fir Metallsdge (nicht abgebildet) EWBO79Z6 X blatts schieben und mit Klemmstick und Zylinderkopfschraube festspannen.
73 Fettube NBH 23/4 Z Die Schenkel des Bigels 37c kénnen von Hand ausgerichtet werden, falls sie nicht
genau fluchten .
Sonder- 23 Fuhrungsschiene (Anschlaglineal) EWMF 66 B 3 Z Stichsdge
zubehir chsdg
(::::ﬁ:;; 81 Spannklammer ENBER? 8252 Bei Verwendung als Stichsdge gilt sinn-
Feilenfihrung EWBO 100 Z 4 Z gemdR das vorher Gesagte; jedoch kann
i MbscRinedfile EWWS 108 1 X der Bigel 37c der Bigelsage abgeschraubt

3 a1 k EWED [0 werden. Die DuchlaRbreite der Sdge ist
i i i1
& iSpanmdonn (beiiYermandungiolneSpinds|stock) dann nicht mehr durch den Bigel begrenzt.

Weitere Sageblatter fir die Stichsége (auf besondere Bestellung)

Das Stichsigeblatt wird wis ein Laub-
siehe Sageblatt - Tafel Seite 40. o catichsdgeblatt) Wird Wi (#id Lavh

sdgeblatt in die Spannhulse eingesteckt

Die einseitige Einspannung der L'aubségeblatter bietet den Vorteil, dofl auch kurze und mit Klemmbacke und Schroube fest-
(abgebrochene) Sageblitter chne weiteres verwendet werden kinnen. geklemmt.
Fuhrungsstick festspannen (siehe Ab- Bild 16 Verwendung als Stichsdge
schnitt Bugelsége). 19
Anmerkung : Zusatzgerdt @ :
Fur die Verwendung der Stichsdge mit Bugel 37c¢ wird ein Fuhrungsbolzen EWBO
79 Z & X mitgeliefert, der — Ghnlich wie der Fihrungsbolzen 37a fir das Loubsage- Combi - Bohrstander EWZU 51 B2 Z

blott — iiber das Stichsdgeblatt geschoben wird und gleichzeitig als Niederhalter fir
das Werkstuck dient.

Der "Combi” - Bohrstinder
Besondere Hinweise -
Ein Vorzug der kombinierten Bigal- und srgibiizusamman; iy
Stichsdge besteht darin, daB der Sige- einem Antriebsmotor (siehe unten)
tisch bis zu einem Winkel von 45° und einem Bohrfutter NWH 1/3 Z
geneigt werden konn. Ferner konn ein (Spannbereich 0,5 bis 8 mm)
besonderes Anschlaglineal fir den Bigel- g
sdgetisch als Sonderzubehdr geliefert eine Tisch- Bohrmaschine.

werden (Bestellzeichen: EWMF 66B3Z).

Zur Dampfung starker Schwingungen des

B Bigels der Bigelsa kani f
grolen Bugels der Bigelsage kann au Bild 17

besondere Bestellung und gegen Berech- #Combi” - Bohrstinder ENZUS1 B 2 Z

—

nung die Spannklammer glgeliefert werden;

dieser wird an dem groflen Bigel einge-
hdngt und festgeschraubt (siehe Bild 14), = Bohrfutter- I
" " his
Als weiteres Sonderzubehdr kann eine Maschinenfeile EWWS 10 B 1 X mit zugehori- Teile des Bohrstinders EWZU 5182 Z: tgijeact
gem Flhrungsbolzen EWBO 100 Z 4 Z ouf besondere Bestellung und gegen Berech- 1 Handmotorhalter EWBE 126B52
nung geliefert werden. 3 Fuhrungsrohr EWRR16Z6X
Die Feile mul so eingespannt werden, dofi sie bei der Abwéartsbewegung 4 FuB (Reitstock) EWWH42B2Z
arbeitet (wdre sie umgekehrt eingespannt, so wirde das Arbeitsstick bei der Auf- 5 FuBplatte mit Durchgangsldchern EWMF 62B 6Z
T don Tiacha] alich den) fur Befestigungsschrauben
wa w th i
rtsbewegung von der Tischplatte abgehoben werden 7 Bohrtisch (Planscheibe) EWMS 9982 X
Wartung und Pflege Zubehdr 38 Inbusschlissel EWWH 260 Z 6 X
An dem Gehduse der Bigelsdge ist eine Staufferbiichse angebracht, deren Fettvorrat J g"':h:m’, |
n n
nur aus der mitgelieferten Fettube NBH 23/4 Z ernevert werden darf. y p— 64 Bohrprisma EWWH 335 Z 2 X 1
Das Getriebe (Pleuelstonge, Exzenterring usw.) mul ebenfalls von Zeit zu Zeit ‘ zubehor
geschmiert werden. Hierzu Bugelsdge vom Fuhrungsrohr abnehmen und einige (:‘"f"ﬁ“) |
estellen
Tropfen Maschinens! in die Triebwarkteile geben, |
Weitere Anbaumsglichkeiten * .
Antriebsmotor  Wie beim Combi - Halter kinnen auch hier

Die Bugel- und Stichsage EWZU 50 Z 30 Z kann auch, wenn schon vorhanden, mit dem

| i .
Combi- Sockel EWZU 50 Z 21 Z oder der Holzdrehbank EWZU 50 Z 13 Z sowie in wahlafs|sSivarWandanaTdan

einfocher Ausfuhrung mit Sdgehalter EWZU 50 Z 31 Z verwendet werden, auflerdem Handmotor Bohrfutter Drehzahl Bohrleistung

zur Holzdrehbank chne Spindelstock EWZU 51 B 3 Z. /,__} Bestellzeichen Bestellzeichen | in U/min in Stahl | in Weichholz |

Dazu ist jeweils der Sponndorn 84 erforderlich, - = = EW/UBJ 54/19 900 6 mm 10 mm |

3 K I 5 =/ EW/UAB 65/18 NWH 173 Z 800 8 mm 25 mm

Der Sagehalter EWZU 50 Z 31 Z (Bild 16a) besteht aus: _ ' Ly LESTO GEK 5/1 (05-8mm) [ 950 8 mm 25 mm
Metorhalter 1 (Bild5) EWBE 126BS5SZ == b 1 LESTO GEK 5/2 1300 5 mm 25 mm
Fihrungsrohr 3 (Bild 14) EWRR 16 Z 6 X Bild 16a LESTO GEK 6/1 EWWHI1B 5Z | 1400/400 10 mm 25 mm |
FuBplatte 5 (Bild21) EWMF 62B 6 Z ‘ umschaltbar durch Schisbeknopf | (0,5- 10 mm) ‘
Spanndorn 84 (Bild 14) EWBO 108 Z 9 X

* Weitere Angaben zur Bigel- und Stichsége siehe Bedienungsanleitung YOT -UBW 111/10. |




Zusatzgerit @) :  Holzdrehbank ENZU 51 B3 Z

Grofte Drehlinge 350 mm
Spitzenhohe 95 mm H

Grofter Dreh- @ 180 mm

P
L3
=T | P
10 38 40
Bild 18 Combi- Holzdrehbank EWZU 51 B 3 Z
Teile 1 Handmotorhalter EWBE 126 B5Z
3 Fuhrungsrohr EWRR 16 Z 6 X
4 Reitstock EWWH 42B2 Z
5 2 FuBplatten EWMF 62 B 6 Z

6 Stohlauflage EWWH 78 Z 10 Z
10 Drehbankspitze EWMF 68 B 2 X

Zubehar 38 Inbusschlussel EWWH 260 Z 6 X

(im Preis 40 Gabelschlussel (SW 9) fir Reitstockspitze EWWH 4/1 X
entholten) 44 Dreizack- Mitnehmer EWKH 42 B 2 X
Sonder- 47 1 Abstechstahl (5 mm breit) EWWF 95812
zubehdr 48 | Drechslerstahl (5 mm breit) EWWF 95822
(besenders 45 1 Hohlstahl (8 bis 10 mm breit) EWWF 958 32

50 1 Hohlstahl (12 bis 14 mm breit) EWWF 95B 4 Z
Aufbau

Schutzhijlse uber dem Bohrfutter des Handmotors abschrauben. Handmotorhalter i}
auf das Gewinde des Handmotors schrauben und mit Inbusschraube Sq festklemmen.
Handmotorhalter auf ein Ende des Fihrungsrohrs 3  schieben und mit Inbusschraube
S, festklemmen. FuBplatte 5 so auf das gleiche Ende des Fihrungsrohrs schieben,
dofi FuB gegen Handmotorhalter zeigt. Dann so mit Inbusschraube S$; festklemmen,
daB Hondmotorhalter senkrecht steht. Handauflage 6 , Reitstock 4 und zweite
FuBplatte 5 nach Bild 18 auf Fihrungsrohr schieben (FuBplatte wieder mit FuB
nach innen) und mit den vorgesehenen Schrauben festklemmen.

Anmerkung

Fir klainere Langsdreharbeiten geniigt die Holzdrehbank
in dieser Ausfihrung, do die Spindel des Handmotors
dappelt gelagert ist. Fir Langs- und Plan- Dreharbeiten,
die eine groBere Beanspruchung der Spindellagerung des
Handmotors verursachen, ist der Spindelstock 2  vor-
gesehen. Mit diesem Spindelstock kann unter Verwendung
von Riemenscheiben (Seite 6 und 7) mit verschiedener
Drehzahlen gearbeitet werden. AufschluR Uber die mdg-

2 lichen Drehzahlen gibt die Tafel auf Seite 40.

Aufbau

Aufbau von Spindelstock, Ubersetzung, Schleifscheibe und Antriebsmotor siehe
Abschnitt Combi- Halter, Seite 6 und 7.

Aufbau der Gbrigen Drehbankteile siehe Abschnitt Holzdrehbank, Seite 22.

Bedienung
Léngsdreh zwischen Drei kmitneh und Reitstockspitze
a) Dreizackmitnehmer 44 in Bohrfutter spannen oder bei

Verwendung des Spindelstocks in Antriebsspindel
schrauben.

b) Arbeitsstuck auf einer Seite fir Reitstockspitze zen-
trieren. (Zentrum mit O schmieren)

c) Arbeitsstick zwischen Mitnehmer und Reitstockspitze
spannen.

d) Reitstock ausrichten und mit Inbusschraube Sg fest-

setzen.

Anmerkung:

Fur das Langsdrehen auf der Holzdrehbank geniigt das
Ausrichten des Reitstocks nach Augenmafl. Dazu wird
das  Werkstick zwischen Mitnehmer und Reitstock- §

spitze gespannt und durch seitliches Verschieben des Q

Reitstocks moglichst parallel zum Halterohr ausge-

richtet.
Die verstellbare Reitstockspindel mul genigend Bewegungsfreiheit haben, um ein
Ein- und Ausspannen des Arbeitssticks ohne Verschieben des Reitstocks zu er-
méglichen.

e) Stahlauflage 6 in Arbeitshohe dicht am Werkstuck anbringen und festschrauben.
Die Drehbank ist jetzt betriebsbereit. Gedreht wird mit den Hondstdhlen 47 - 50

Plandrehen mit Planscheibe (nur mit Spindelstock)

a) Arbeitsstick mit 4 Holzschrauben auf Planscheibe
befestigen.
Beachten: Das Arbeitsstick sollte nicht zu unregel-
mafig geformt sein, um die Dreharbeiten zu verein-
fochen. Um Unwucht zu vermeiden, Arbeitsstick vorher
mit Kreisséige, Bugelsdge oder Handsdge auf dio ange-
naherte gewunschte guBere Form bringen.

b) Planscheibe 7 auf Spindel aufschrouben.

c) Stahlauflage 6 vorsetzen und GuBere Form mit Hand-
stahl vor- und fertigdrehen sowie polieren.

d) Planscheibe lesschrauben, Arbeitsstuck losen. Mit-
nehmerschraube 45 in Gewinde der Antriebsspindel
drehon. Arbeitsstick auf Mitnehmerschraube 45

schrauben.

24

Zusatzgerdt €a: Erweiterte Holzdrehbank EWZU 51 B 30 Z

Gréfte Drehldnge 280 mm 2 44
GroRter Dreh-@ 180 mm

Bohrfutter-

schlissel )ég

= w oS
Ofoales
_— S T \ | |
I \ |||
7 10 12 13 14 1516 17 38 40 39 41 45 47-50
Bild 19 Erweiterte Holzdrehbank
(direkter Antrieb)
Teile 1 Hondmotor - Halter EWBE 126 B 5 Z
2  Spindelstock EWWH 42B 4 Z
3 Fuhrungsrohr EWRR 16 Z 6 X
4 Reitstock EWWH 42B 2 Z
5 FuBplatte EWMF 62B 6 Z
6 Stahlauflage EWWH 78 Z 10 Z
7 Planscheibe EWMS 99 B 2 X

10 Drehbankspitze
15 Inbusschraube

EWMF 68 B 2 X
NSR 5336/22 X

16  Mitnehmerbolzen EWMF 78 B 1 X
17 Bolzen } zum senkrechten Aufstecken der EWBO 78 Z 4 X
18 Zylinderschraube | Flanscheibe auf dem Reitstock NSR 5265/22 X

Zubehdr 38 Inbusschlissel

limrieis 39 Kombinierter Gabel- und Lochschlissel (SW 17)
40

EWWH 260 Z 6 X
EWWH 258 Z 26 X

Gabelschlussel (SW 9) EWWH 4/1 X
41 Steckschlissel EWWH 31Z 7 X
44  Dreizackmitnehmer EWKH 42B 2 X

45  Mitehmerschraube EWSR 40 B 1 X

Sonder- 12 Keilriemen EWKN 8B 1 X

rubohlr 13 Riemenscheibe, mit Schieifscheibe und Schutzhasbe EWRJ 23 4 Z

bestellen)14  Riemenscheibe mit Dorn EWRJ2BS5Z
47 Abstechstohl EWWF 95812
48 Drechslerstohl EWWF 9582 Z
49 Hohlstahl EWWF 95832
50  Hohlstahl EWWF 958 4 Z

Plandrehen auf Spundfutter (nur mit Spindelstock)

Zum Drehen von Schalen, Tellern usw. ist u.U. ein Spundfutter erforderlich. Dessen
AuBen- oder Inneneinpal wird an dem auf der Planscheibe oufgespannten Arbeitsstuck
angedreht. Mit EinpaR versehenes Arbeitsstick auf Spundfutter schlagen oder pressen.

Als Spundfutter kann die Mitnehmerscheibe EWMS 105 B 1 Z (Sonderzubehdr der Me-
talldrehbank) verwendet werden.
Der eingesetzte Mitnehmerstift wird ausgeschraubt, die Mitnehmerscheibe auf die

Antriebsspindel geschraubt.

Besondere Hinweise

Die Planscheibe 7 kann mit dem Bolzen 17 in senkrechter Achsrichtung auf dem

Reitstock befestigt werden. Sie dient dann, z,B, beim Sigen mit der Bugel- und

Stichsdge, als weitere Auflage fir sperrige oder ausiadende Arbeitssticke.

Aufbau

a) Bolzen 17 in senkrechte Bohrung auf Reitstock stecken, angefraste Flache gegen
seitliche Bohrung fur Befestigungsschraube

b) Bolzen mit Schraube 18 festklemmen.

c) Planscheibe 7 auf Bolzen 17 aufschrauben.

d) Dann Schraube 18 lésen und gewinschte Hohe der Planscheibe einstellen.

e) Schraube 18 wieder festziehen.

Bohrarbeiten  auf der Planscheibe oder im Spundfutter kdnnen mit dem Bohrfutter

EWWH 7/8 Z(Sonderzubehor der Metalldrehbank) ausgefihrt werden,

Dazu Bohrfutter mit dem Zwischenstick EWBO 58 Z 5 X (Sonderzubehdr Aer Metall-

drehbank) in Reitstockspindel| schrauben.

Verwendung

Bearbeiten von Holzstaben bis zu350 mm Ldnge und von Hol zscheiben bis zu 180 mm @.
Fertigung von technischen Drehteilen aller Art: z.B. Spulen, Griffe, Kndpfe, Réder,
Rollen, aber auch Bastelarbeiten wie Spielfiguren, Teller, Schalen, Dosen, Glaser-Un-
tersitze, Lampenfifle, Leuchter, Eierbecher, Spielzeug, Schiffs- und Flugzeugmodelle.

GraBte Drehlinge 270 mm
Grofter Dreh-@ 180 mm

Bild 20 Erweiterte Holzdrehbonk
(Ubersetzter Antrieb)
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Zusatzgerdt @): Combi- Metalldrehbank EWZU 51 B 4 Z

Grofdte Drehlange (zwischen Spitzen) 280 mm
Spitzenhohe 95 mm
Grofter Drehdurchmesser 180 mm

S

_ :

| | Pl=S

10 11 12 14 15 16 17 18 3839 40
Bild 21 Combi- Metalldrehbank

Teile 1 Handmotorhalter EWBE 126B5Z
2 Spindelstock EWWH42B4Z
3 Fihrungsrohr EWRR 16 Z 6 X
4 Reitstock EWWH 42B2Z
5 FuBplatte EWMF 62 B 6 Z
8  Kreuzsupport (mit Einspannhalter) EWWH 42 B3 Z
9 Mitnehmerscheibe EWMS 10581 Z
10 Drehbankspitze EWMF 68 B 2 X
11 Drehherz (Spannbereich 5 bis 40 mm) EWBE 144 B1 Z

Zubehdr 7 Plonscheibe (Bohrtisch)
(im Preis 15 Inbusschraube
enthalten) 15 Sechskant - Mitnehmer
38 Inbusschlissel
39 kombinierter Gabel- und Lochschliussel (SW 22)
40 Gabelschlissel (SW 9) Fir Reitstockspitze
41 Stecksehlissel
46 Stahlholter mit Drehstahl

EWMS 99 B 2 X
NSR 5336/22 X
EWMF 78 8 1 X
EWWH 260 Z 6 X
EWWH 258 Z 26 X
EWWH 4/1 X
EWWH 312 7 X
EWWH342B12Z

Sonder- 12 Keilriemen EWKN 8 B 1X
zubehdr 13 Riemenscheibe (vollsténdig) EWRJ2B4Z
(besenders 13a Riemenscheibe (mit Stift) EWRJ2B4Y 10
bestellen) 13b Schleifscheibe (zum Schleifen von Werkzeugen) EWWP 249B 1 X
13c Schutzhaube mit Stahlauflage EWMF 38 2 22
13d 2 Spannscheiben zum Befestigen der EWMS 34 B 6 X
(ie 1 Stck. auf beiden Seiten Schlsifscheibe auf
der Schleifscheibe) der Riemenscheibe
13e 1 Ringmutter EWMU 9 Z 7 X
14 Riemenscheibe mit Dorn EWRJ2BS5Z
17 Gewindebolzen EWBO 78 Z 4 X
18 Zylinderschraube NSR 5265/22 X
51 Dreibackenfutter mit Flansch und Schlissel EWWH7Z152Z
52 Bohrfutter EWWH 7/8 Z
53 mit Zwischenstick EWBO 58 Z 5 X
54 Plan- und Langskepiereinrichtung EWZG1B1Z

55-63 Spannzangen, mit Gewinde M B x 0,75 EWWH 269 Z 20...28 X

(siehe Tafel Seite 40)

Zentrieren

a) Werkstiick im Dreibackenfutter plandrehen.

b) Bohrfutter 52 mit Zwischenstiick 53 ouf Reitstock-
spinde! schrauben, Zentrierbohrer einspannen.

¢) Reitstock auf gewiinschten Abstand vorsetzen, nach
AugenmaB auf Mitte des Drehteils ausrichten und fest-
spannen.

d) Reitstockspindel mit Verstellhebel gegen Werkstick
fohren (Inbusschraube S, lose) und dieses zentrieren.

Langsdrehen

Zylindrischdrehen

o) Werkstick in Dreibackenfutter spannen.

b) Kreuzsupport nach Augenmafi woagerecht ausgerichtet in Arbeitsiohe bringen und
festklemmen.

c) Drehstahl einspannen und mit Schneide (ausgerichtet wie beim Plandrehen) an das
freie Ende des Werkstiicks heranfithren. Nach Abheben des ersten dinnenDrehspans
Werkstick an zwei Stellen messen. Mogliche Unterschiede der Durchmesser durch

Nachstellen des Langssupports ausgleichen.

Der Liéngssupport ist nach Ldsen des Spannbolzens
8a ouf der linken Seite des Oberschlittens (Ldngs-
schlittens) verstellbar. Ein am Oberschlitten ange-
brachter Zeiger markiert die Supporteinstellung auf
einer Skala des Querschlittens.
Drehenvon Kegeln
Fir konische Innen- und AuBen-Dreharbeiten gilt das
gleiche wie fir das zylindrische Drehen im Dreibacken-
futter. Der gewinschte Kegelwinkel wird am verstellba-

ren Lengssupport cingestellt,

Drehen mit Planscheibe

Nur zu empfehlen fir Holz- und Leichtmetallwerksticke regelmaBiger Form.

Drehen zwischen den Spitzen

Die verschiedenen Metalle erfordern unterschiedliche Drehzahlen. AufschluB Uber die

méglichen Drehzahlen geben die Tafeln auf Seite 40.

Zylindrisch drehen

a) Eine Drehbankspitze 10 in Antriebspindel, die an-
dere in Reitstockspindel einschrauben.

b) Mitnehmerscheibe (mit Mitnehmerbolzen) ¢ auf An-
triebsspindel schrauben.

c) Das auf beiden Seiten zentrierte Werkstick mit Dreh-

herz 11 zusammenspannen und zwischen den Spitzen

aufnehmen,

Combi - Metalldrehbank EWZU 51 B 4 Z

Aufbau
a) Aufbau von Spindelstock, Ubersetzung, Schleif-

e

scheibe und Antriebsmotor siehe Abschnitt Combi-
Halter, Seite 6 und 7.

Beachten:
Handmotor mit Halter nach hinten, d.h. vem Arbei-
tenden weg auslegen, damit die Arbeit nicht behin-
dert wird.

b) Kreuzsupport mit Einspannhalter auf Fihrungsrohr
richten und mit Inbusschrauben festklemmen.

c) Reitstock 4 auf Fishrungsrohr schieben, nach AugenmaB méglichst senkrecht aus-
richten und mit Inbusschraube §, festklemmen,

d) FuBplatte 5 so auf Fihrungsrohr schieben, dal Full gegen Reitstock zeigt,

v

=

:4///4/// .
|

7 7 /

Drehen in Spannzangen

Spannzangen  55-63  nach Wahl in Antriebsspindel
schrauben, Werkstick einfihren und Zange mit Gabel-
schlissel 40 festspannen.

Die Spannzangen sind geeignet zum Drehen kurzer Dreh- //
teile bis zu 6 mm @, .
Pt 7

Drehen im Dreibackenfutter

Die verschiedenen Metalle erfordern unterschiedliche Drehzahlen. AufschluB Gber die
maglichen Drehzahlen geben die Tafeln auf Seite 40.

Anmerkung: Beim Léngsdrehen im Dreibackenfutter (fliegendes Drehen) ist zu be-
achten, daB das Werkstiick entsprechend seinem Gewicht, der vorgesehenen Spandicke
und dem beabsichtigten Fertigdurchmesser nicht zu schwer, zu lang oder zu dinn ist,
da die Einspannlénge im Dreibackenfutter begrenzt ist.

Lange Drehteile werden durch Yorsetzen des Reitstocks gesichert oder gleich zwi-
schen den Spitzen gedreht. Das oben Gesagte gilt ebenso fir das Zentrieren langer
Drehteile, diese werden besser an einer Bohrmaschine oder auf dem Bohrstinder
EWZU 51 B 2 Z zentriert.

Plandrehen
Dreibackenfutter 51 auf Antriebsspindel schrauben.

Drehstahl mit Stahlhalter 46 in verstellbaren Einspann-
halter spannen und auf Spitzenhdhe einstellen. Hierzuam
Drehteil einen leichten Span plondrehen. Bleibt im
Zentrum ein Rest stehen, Einspannhalter entsprechend

verstellen.
27
d) Reitstock mit Spitze gegen dos Werkstick schieben und nach dem Ausrichten *) so
festklemmen, dafy die verstellbare Reitstockspindel geniigend Bewegungsfreiheit
hat, um ein Ein- und Ausspannen des Werksticks ohne Verschieben des Reitstocks
zu ermoglichen,
*) Ausrichten des Reitstocks
Das zentriorte Werkstiick wird zwischen Spitzen gespannt und durch Schwenken des Reit-
stocksnachAug sglichst porallel zum Fihrungsrohr ousgerichtet,
Bei blank runden Werksticken wird die auf Spitzenhshe eingestellte Drehstahl
schneide an beiden Werkstiickenden an den Umfang gefihrt und die jeweilige Stellung der
Quersupportskala markiert, Ergeben sich dabei verschiedene Quersupport -Einstellungen,
so zeigt dies ungenaue Reitstocklage an,
Alle anderen Werksticke (rauhe Oberfliche, unzylindrisch usw.) werden nach dem ersten
Uberdrehen an zwei i d den Stellen mit der Schieblehre gemessen.
GroBe Abweichungen der Quersupport - Einstellungen bzw. der MeBergebnisse werden durch
entsprechendes Andern der Reitstocklage, kleine Abweichungendurch Verdrehen des Léngs:
supports berichtigt.
e) Reitstockspitzen mit Verstellhebel leicht gegen Werkstick driicken (Zentrum vorher
mit OI schmieren), dann Verstellhebel mit Inbusschraube S, festsetzen.
Drehen von Kegeln "
Fir konische AuBendreharbeiten gilt das g
gleiche wie fir das Zylindrischdrehen zwi-
schen den Spitzen. Der gewinschte Kegel-
winkel wird am verstellbaren Léngssup-
port eingestellt.
Besondere Hinweise i
Auf dieverstellbare Reitstockspindel kann ;!
auchdie Planscheibe aufgeschraubt werden. i i“ 3 |
Fir Bohrarbeiten an Drehtsilen wird das il :;HM i “ij‘ L
Bohrfutter 52 mit dem Zwischenstick 53 _— —
auf die Reitstockspinde! geschraubt. Soll
der Bohrer umlaufen, so schraubt man das Bohrfutter mit Zwischenstick auf die An-
triebsspindel, oder man beniitzt das Dreibackenfutter als Bohrfutter.
29
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Kopierdrehen an Metalldrehbank EWZU 51 B 4 Z

Bild 22
Combi - Metalldrehbank mit Yorrichtung
zum Liéngs - Kopierdrehen

Langskopieren (siehe Bild 22)

a) Haltebolzen der Kopietragerachse 54a (mit 2 Kopietragern 54b) in Spindelstock
einfihren. Dabei Platte mit Aussparung auf Fihrungsrohr auflegen.

b) Das freie Ende der Kopietrdgerachse durch vorgesehene Bohrung des beigescho-
benen Reitstocks stecken.

<) Kopie zwischen die Halteschraubenspitzen der Kopietrager spannen.
Beachten:
Ist die Kepie ein Blechformstick, so ist es zweckmaBig, die Holteschrauben in den
Kopietrdgern umzudrehen, sodall die Képfe nach innen zeigen und dos Kopieblech
in den Schraubenkopfschlitzen aufgenemmen wird.
Halteschrauben mit Sechskantmuttern sichern.

d) Hondkurbel des Querschlittens entfernen (Sprengring |Ssen).
Gelenkhebel 54 ¢ mit den Fihrungsbolzen an der linken Seite des Quersupports in
die vorgesehenen Bohrungen des Quersupports und des Spannbocks stecken.

e) Fihlstift (mit Klemmstick) 54e durch schrage Querbohrung des Lidngsschlittens

stecken.

Den Fuhlstift mittels Hondkurbel des Langsschlittens und mit Gelenkhebel am
Querschlitten an Kopie heranfiuhren. Diese Bewegungen fuhren den Drehstahl an
das Werkstick und Ubertragen auf dieses die abgetastete Form,

Feine Spdne werden durch Nachstellen der Feineinstellschraube am Klemmstick
des Fihlstifts erzielt.

Beachten:

Beim Léngskopieren immer vom groBeren auf den kleineren Durchmesser Ubergehen.

Schneide des Fihlstifts muB senkrecht stehen.

HANDMOTOR-ZUSATZGERATE

Zusatzgertit Q : Nibblerkopf EWZU50Z 8 Z
VYerwendung mit EW/UBJ 54.. uv. EW/UAB 65..

Zum Schneiden von Blechen bis 1,2 mm,
Pappe usw, bis 2 mm

Bedienungsanleitung VDT -UBW 111/3 h > Bild 25
Zusatzgertt @ : Winkelgetriebe EWZU 50 Z 10 Z
Verwendung mit EW/UBJ 54.. und EW/UAB 65..

a) als Winkelbohrmaschine zusammen mit ——
Bohrfutter NWH 1/3 Z Il[h

b) als Winkelpolierer zusammen mit
Polierzubehdr EWZU 50 2 11 Z Bild 26

Anbau : Spannfutter des Motors weit offnen. Winkelgetriebe mit seiner Klemmhilse an
Stelle der normalen Schutzhillse auf den Motor aufschrauben. Fligelschraube
festziehen und Futter durch seitliches Loch mit dem Bohrfutterschlissel zu-
spannen .

Zusatzgertit () : Polierzubehtr ENZU 50 Z 11 Z

Verwendung mit Winkelgetriebe :

bestehend aus

Polierschwamm (130 mm @) EWWP 215Z 8 Z
Lammfellhaube EWWP 207 Z 2 Z und

Halter EWWH 128 B 1 Z (Verbindungsstiick zum Handmotor) Bild 27

Verwendung ohne Winkelgetriebe :

zusatzlich fir EW/UBJ 54: Handgriff EWHE 1 Z 4 Z
" " EW/UAB 65 Handgriff EWHE 1 Z 5 Z

Zusatzgerat () : Biegsame Welle EWAC 82 Z 2 Z ohne AnschluBhilse bzw. Halter

jedoch einschlieBlich Spannzange 6 mm EWWH 269 Z 28 X fur Einsatzwerkzeuge mit

6 mm Schaft-@ und Antriebsbolzen EWBO 108 Z 10 X

Anschlughilsen:

fur BOSCH - Handmotoren UBJ 54 und UAB 65, je mit Futter: EWMH 2

fur LESTO- Bohrpistolen GEK 5/.. und GEK 6/.., je mit Futter: EWMH 2

Halter :

zum AnschluB an den Spindelstock des Combi- Elektrowerkzeugs: EWWH 132 B 1 Z

Verwendung :

Fur Fras-, Schleif-, Bohr- und Polierarbeiten an schwer zugdnglichen Stellen. Gesamt-

lénge einschlieBlich AnschluBhulse 1,10 m.

Zusatzgerdt () : Heckenschere EWZU 50 Z 12 Z

20 EW/UBJ 54.. und EW/UAB 65..

Zum Schneiden von Hecken. Die mitge-
lieferte Antriebsschnecke wird an Stelle
des Bohrfutters auf die Bohrspindel des Handmotors aufgesetzt.

Zubehdr: 1 Tube Getriebefett (Ft 1v5) NBHS/1Z g4 28

(im Preis enthalten)

Z52Z
Z6Z

Messer, feststehend (11 Zahne EWWS12B1 X
Messer, beweglich (10 Zéhne) ~ EWWS12B2 X

Bedienungsanleitung siehe VDT - UBW 111/3 m.

Als Ersatz:
(besonders bestellen)

Plankopieren (siche Bild 24)

Kopietragerachse 54a (mit Quertrager 54d ) in Spindelstock einfuhren, Dabei Plotte
mit Aussporung auf Fuhrungsrohr auflegen.

Das freie Ende der Kopietragerachse durch vorgesehene Bohrung des beigeschobenen
Reitstocks stecken.

Kopietrager 54b auf Quertrager 54d schieben und festklemmen,

Kopie zwischen die Kopietyager spannen wie beim Langskopieren beschrieben.

Hondkwbe!| des Léngsschlittens entfernen (Sprengring 15sen). Gelenkhebel 5dc mit

den Fihrungsbolzen an der linken Seite des L& t in die vorgeseh Boh-

rungen des Oberschlittens und der Schlittenfihrung stecken.

Fuhlstifthalter 54f auf Langsschlitten stecken und mit Fligelschraube befestigen.
Den durch den Halter gesteckten FuUhlstift 54e (Schneide muR senkrecht stehen)
mittels Handkurbel des Querschlittens und mit Gelenkhebel am Langsschlitten an die
Kopie heranfuhren. Diese Bewsgungen fuhren den Drehstahl an das Werkstick und
ibertragen auf dieses das abgstastete Profil.

Feine Spane werden durch Nachstellen der Feineinstellschraube am Klemmstick des
Fihlstifts erzielt.

Beachten:

Beim Plonkopieren immer vom hoheren auf den tieferen Punkt abtasten.

54 Plan- und Langskopiereinrichtung EWZG 1B 1 Z

Bldn@%
|
L]

54d S54e 54%

540 Kopietrigerachse
54b  Kopietrdger

54c Gelenkhebel

54d  Quertrager

54e  Fuhlstift mit Klemmstick
54f Fuhlstifthalter

t
=~ 1

Bild 24

Combi - Metalldrehbank mit Vorrichtung
zum Plan- Kopierdrehen

3
WARTUNG UND PFLEGE
Bei pfleglicher Behandlung wird lhnen das Combi - Elektrowerkzeug MHD  stets
Freude bereiten.
Wie jedes ordentliche Werkzeug soll das Combi-Elektrowerkzeug sauber gehalten
werden, Wenn Sie es noch Gebrauch oufbewahren, so fetten Sie die blanken Teile
nach dem Reinigen des Gerdts ein, am besten hauchdinn mit Vaseline oder einem
slgetrankten Lappen (sdurefreies O1).
Die Lager des Spindelstocks brauchen nicht nachgeschmiert werden; sie sind dauer-
schmierend,
Nahere Angaben Uber Wartung und. Pflege des Handmotors und der einzelnen Zusatz-
gerate entnehmen Sie den Bedienungsanleitungen.
Bedienungsanleitungen fir Zusatzgerdte:
Nibblerkopf EWZUS50Z BZ VDT-UBW 111/3 h
Heckenschere EWZUS50Z 12 Z VDT-UBW 111/3 m
Bigel- und Stichsdge EWZU 50 Z 30 Z VDT-UBW 111/21
Scharfe Schneide — Guter Schnitt!
Wollen Sie sich Arger ersparen, so halten Sie l|hre Schneidwerkzeuge stets scharf
und in guter Verfassung. Ob Friser, Drehstahl, Sageblatt oder Bohrer, alle bringen
nur geschdrft einen guten Arbeitsfortschritt. Ebensowenig erzielen Sie mit stumpfen
oder verschmierten Schmirgelbdndern oder -scheiben ein gutes Ergebnis.
Ihre Drehstahle, Bohrer und Handschneidwerkzeuge konnen Sie mit der Schleif-
scheibe der Riemenscheibe EWRJ 2 B 4 Z selbst schleifen.
Mit dem Kreissdgeblatt fur Holz sollten Sie kein Metall bearbeiten oder umgekehrt.
Beachten Sie bitte die b Lei gsgrenzen der einzelnen Gerdte. Sie
wesentlich zu Uberschreiten, ist nicht empfehlenswert.
Arbeiten Sie immer mit der dem Werkstoff entsprechenden Drehzahl (siehe Drehzahl-
tafel Seite 40).
‘Achte auf Deine Finger!'
istauf dem Sage- und Hobeltisch eingraviert. Das sollten Sie bei allem Hantieren mit
Werkzeug, auch beim Arbeiten am Combi - Elektrowerkzeug beachten.
Dazu einige allgemein giiltige Regeln:
1. Keine schadhaften Werkzeuge verwenden!
2. Nicht in die loufende Moschine greifen!
3. Vorhandene Schutzvorrichtungen nicht entfernen!
4. Beim Schleifen und Schmirgeln Schutzbrille tragen!
5. Spéne nicht mit den Fingern entfernen!
6. Kleine Arbeitsteile mit Zange oder vorgesehenem Werkzeug
(z.B. Schieber des Sdge- und Hobeltischs) zufihren!
33
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DREHZAHLEN, SPANNZANGEN, SAGEBLATTER
Tafel | Drehzahlon des Combi - E lektrowarkzeugs mit Vorgelsge
123
b o et s.;.q.“fnw.]
Bid 21 ook A;‘;’,: b 2250 U/min | 880 U/min | 1500 (1/min
Klainar Antriebt= | 1000 U/min | 390 U/min | 670 Ufmin
E u mittlere Drehzahl der auf Seite 4 gensnnten Antrishsmetoren.
Die hi Katoffe ecfordern hisdliche Schni il
Tofel 1l hni fir_ ainige beim Drehen. g der Drahzah-
lcn in" Abhb von 9 igkait und Arbeitsstiick - Durchme sser.
Mittlere Din mm
SchnittgeschwindigkeitV|_5 | 10 | 20 | 30 | 40 | 100 | 180
in m/min Drohzahl in dgr Minute
Srahl legiert 250 480
unle 1900 950 480
Kopfar 2550 | 1300 | 640 | 430
Mossing 550 | 1300 | 850 | 640
Csichtmetall 4800 | 3200 | 2400 | 950
Kunsteroff 3200 | 1300
Hortholz 1900
Waichholz i 2500 )
Beispiel Achse ous Messing, li und plandreh =20 mm,
Lingsdrohen  Noch Tofel I Schnittgeschwindigksit V = 80 m /min, Drehzahl fir @ 20 mm =
1300 U/min,
Nach Tafel I néchsto giinsrige Drehzahl; Shfenicheibe Stufe 3\ cop
Grofte Anmiebsscheibe
Plondrehen Nach Tafel Il V = 80 m/s Drehzahl mittloran @ 10 mm = 2550 U/min.
Nach Tofe! | néchste ginstige Drehrohl ; Siufenschoibe St £ 2250 U/min
.
Tafel 111 n indigksitan fir sinige boim Ségen. 4
blitter u. Friser und zugehdrige Crehzahlen
Unlogiarer ; Kunst-|Hart- | Weich-
Warkstoff Sroht T | Kupfer | Messing stoff |hols M'h
Schnittgeschwin-
digket ¥ inmimin | 50 50 120 | 240 400 |800 | 1600
Kroisségan-@ ) 6 8 6 | Beh[00 | 100
Drohzahl U/min 390 390 670 | 1000 1500 | 2250 | 2250
Spannzangen mit Gewinde M 8 x 0,75
fir Schaft - @ mm fir Schalt - @ mm
2 EWWH 269 Z 20 X 45 EWWH 269 Z 25 X
2.5 21 X s E 26X
3 2% 5,5 : 27X
.5 FEES 4 (normal) 28 X
4 24X
Sageblatter fur die Stichsdge (ouf basendere Bastellung)
A Spercholz, Korton, Helzfa- Metal |
Wkt e aubgrr ouper SEEEE L MEISTRATILS e 128
oiet Linolsum usw. Copfer |s1ahi
Bestellzeichen Tnc TI8A
- TI1C | TNC ! 188 T18A
fir Schoe hrel Ti98 iT110 T 1A
it § Sagabliner| T10 [ T11D lT270T'A| 1188 [T18G
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zur erweiterten Holzdrehbank

Sie wollen z.B. den Combihalter )

setzung und mit Drehstdhlen, ergdnzen. Nach Spalte €)a sind dazu erforderlich

Teile der Holzdrehbank

Auf Wunsch zu bestellen
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Wir haben versucht, lhnen die vielseitigen
BOSCH
Combi - Elektrowerkzeugs MHD in Wort und Bild

Anwendungsmoglichkeiten des neuen
zu zeigen. Sollten Sie noch irgendwelche Fragen
haben, dann wenden Sie sich bitte an lhren Fach-
héndler, einen BOSCH-Dienst oder an die Robert
Bosch GmbH, Werk Leinfelden, Abteilung VEW in
Leinfelden bei Stuttgart, Max-Lang-Str. 40-46,

Postfach 30. Wir beraten Sie jederzeit gerne.
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