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Es wird dringend empfohlen, bei erstmaliger Benitzung des Ge-
rétes alle nachstehend angefiihrten Punkte genau zu beachten
und einige Probefrdsungen praktisch vorzunehmen, um dadurch
mit dem Einstellen und der Handhabung des Gerdites rasch ver-
traut zu werden.

Das Gerdt wird entweder auf einem Tisch befestigt — hierzu sind
Schlitze am Untergestell vorgesehen — oder es wird in die Hobel-
bank eingespannt. Bei Verwendung der Handoberfrdsen Typ
HM 14, HM 16, HM 30 oder HM 40 D wird der Grundring entfernt
und die Maschine in die beiden S&ulen (1) zusammen mit seinen
Druckfedern eingesetzt und festgestelll. Bei Verwendung des
Handmotors Typ HM 10 wird dieser mit seinem Fihrungszapfen
in die dafir vorhandene Bohrung eingesetzt und durch den
Klemmhebel (2) festgeklemmt.

An einem Musterholz, das die gleichen Querschnittsmafie wie die
spdfer zu frasenden Werkstiicke haben muB, werden zweckméBig
einige Probefrdsungen vorgenommen und diese auf Richtigkeit
der Nutldnge, Frastiefe und Winkel kontrolliert. Die Einstellung
des Oberteiles geschieht in nachfolgender Reihenfolge:

Die Fuhrungsplatte (3) gegeniber dem Untergestell so durch die
* 3 Sechskantschrauben (4) verstellen, daBB die auf beiden Seiten

der Platte angebrachten Kerben (5) mit dem auf dem Probewerk-

stick angezeichneten Mittelri3 (6) der zu frésenden Nuten Uber-
einstimmen. Dabei die Anschlaghélzer (7) und (8) Uber die ent-
sprechenden Schrauben so nachstellen, daf3 das Werkstiick ohne
wesentliches Spiel leicht in Léngsrichtung bewegbar ist. Sechs-
kantmutter (9) 16sen und rote Kante (10) durch Verschieben ent-
lang der Kreisbahn auf gewiinschies Winkelmaf3 stellen. Sechs-
kantmutter (9) wieder festziehen. Vor dem Einfihren der Scha-
blone (12) in das Untergestell ist die Zwinge (11) an dem dafir
vorgesehenen Loch in der Schablone zu befestigen, dabei Si-
cherungsring wieder anbringen, damit Zwinge unverlierbar. Das
Probeholz durch die Zwinge (11) mit der Teilungsschablone (12)
verbinden, Rasterschraube (13) am Vorschubgriff (14) in eine
Zahnlicke der Schablone einrasten und Schablone nach rechts
schieben, bis Klinke (29) einklinkt. Holz ist nun unverschiebbar
festgehalten, Nun Schlitzldnge einstellen durch die beiden Rdn-
delschrauben (15), Fréstiefe durch die Réndelschraube (16). Be-
achten, daf3 die Gegenmuttern dieser Réndelschrauben wieder
festgezogen werden.

Wahrend des Arbeitsvorganges zuerst Bedienungshebel (17) mit
der rechten Hand bis zum Anschlag wegdriicken, danach Ab-
drisbewegung des Hebels, Hebel zu sich herziehen, ebenfalls
vis Anschlag und wieder hochfahren. Mit der linken Hand wird
dann der Vorschubgriff (14) etwas nach hinten gedreht (ausge-
klinkt), nach links gefahren bis Anschlag, in die néchste Raste
der Teilungsschablone eingedreht und Schablone nach rechts ge-
schoben. Diese Bewegungen, die immer im gleichen Rhythmus
nacheinander erfolgen, werden am besten anfénglich etwas ein-
geibt.

Ist die Probefrésung zufriedenstellend, wird zur Festhaltung des
Winkels das Anschlagblech (18) gegen die Kante (10) angestofien
und durch die beiden Schrauben (19) festgeschraubt. Hierauf

Wartung des Gerates

Um ein einwandfreies Arbeiten zu gewdbhrleisten, ist das Gerdt
stets moglichst sauber von den anhaftenden Holzspénen zu reini-
gen. Die Schwenkbewegungen dirfen niemals unter Anwendung
von Gewalt durchgefihrt werden. Vor Inbetriebnahme wird
zweckmdBig in die Offnung unterhalb der Sechskantschraube (9)
etwas Ol in die Sdulenfihrung gegeben. Der ganze Schwenk-
support ist moglichst selten abzunehmen. Dies geschieht folgen-
dermaBen: Zuerst Bedienungshebel (17) durch Lockern des Ge-
windestiftes (22) und Entfernen des Bolzens (23) abnehmen sowie
Vierkantmutter (24) herausschrauben. Nun an der Stelle (25) die
im Langloch bewegliche Schwenkplatte (26) nach vorne dricken
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Mutter (9) l6sen, Oberteil auf die Gegenseite schwenken und aut
spiegelbildlichen Winkel einstellen. In dieser Stellung ebenfalls
Probefrésung durchfihren. Tritt eine Verschiebung der Nutenlage
gegeniiber den Werkstiickskanten auf, so hat die Regulierung
durch Nachstellen der Fihrungsplatte (3) Uber die Schrauben (4)
- wie oben schon beschrieben — zu erfolgen und nicht durch
Verstellen der Réndelschrauben (15). Wenn Winkel auch auf
dieser Seite stimmt, das Anschlagblech (18) auf dieser Seite eben-
falls anschlagen und festschrauben.

Sind die Probefrédsungen auf beiden Seiten zufriedenstellend, so
kann mit dem endgiiltigen Arbeiten begonnen werden. Die Lage
der ersten Nut muB auf dem Werkstick angezeichnet werden.
Nach Einlegen desselben und Befestigen an der Schablonen-
zwinge (11) ist die Rasterschraube (13) am Vorschubgriff (14) in
eingeklinktem Zustand so zu verstellen, da3 der Fréser auf die
angezeichnete erste Nut kommi. Nach dem Frésen aller linken
Hoélzer Oberteil nach rechts umschwenken bis Anschlagblech und
alle rechten Hélzer frédsen. Beim Frdsen von durchgehenden
Schrdgschlitzen wird zweckméBig auf beiden Seiten des Werk-
sticks eine Holzleiste beigelegt, um ein Aussplittern des ersteren
zu vermeiden.

Die Schablone hat zwei Teilungen von 16 und 27 mm und eine
Gesamt-Teilungsldnge von 1500 mm. Missen léngere Stiicke be-
arbeitet werden, wird die Zwinge, an der normal das Holz stirn-
seitig angeschlagen wird, um 90° nach oben gedreht, so daf3 das
Holz beliebig tberstehen kann. Nach Ablauf der Schablonen-
linge wird die Schablone umgesetzt, wobei das Holz vorher
durch Verbleiben des Frdsers in der letzten gefrésten Nut bei
abgestelltem Motor festgehalten wird. Durch Auslassen einer
oder mehrerer Teilungsrasten kénnen weitere Absténde von 32,
48, 64 bzw. von 54 und 81 mm erreicht werden. Dabei ist der
Stellring (20) am Vorschubbolzen zu verstellen.

Auf dem Gerdt kdnnen alle beliebigen Winkel eingestellt werden.
Beim Frdsen von Nuten und Schlitzen in Léngsrichtung des Holzes
ist das Oberteil auf 0° einzustellen.

Die maximale Fréslénge betrégt 70 mm. Die durch den Bedie-
nungshebel zu bewirkende Fréstiefe betrdgt 20 mm, welche bei
Verwendung der Handfrédsmotoren HM 12, HM 14, HM 16, HM 30
oder HM 40 D durch Nachsetzen auf der Séulenfihrung um deren
Hub zusétzlich vergréBert werden kann, so daf3 damit auf dem
Gerét z. B. auch die Langschlitze fir die Eckverbindungen der
Ladenfriese gefrdst werden kénnen.

Zum Frdsen der Jalousiebrettchen wird das Fihrungsholz (7) um-
gedreht, so daB die Ausfélzung nach oben und auBBen zu liegen
kommt. Beide Fihrungshélzer werden wiederum ‘so festgestellt,
daf3 die zu bearbeitenden Brettchen sich leicht in Léngsrichtung
durchschieben lassen. Dann wird der Handmotor nach vorher-
gehendem Einsetzen des entsprechenden Formfrésers (Halbstab-
fraser) durch Hohen- und Querverstellung in die erforderliche
Lage gebracht, so da der Fréser beim Durchschieben der Brett-
chen die Kanten rundet. AuBBerdem ist noch die Feststellschraube
(21) festzuziehen.

und der ganze Schwenksupport schiebt sich durch eine eingebaute
Feder nach oben und kann abgenommen werden. Ein weiteres
Auseinandernehmen ist nicht ratsam. Nach erfolgtem Reinigen
der Gleitfldchen geschieht der Zusammenbau in umgekehrter
Reihenfolge.

Die Schrauben (27) sind so eingestellt, daB die Schwenkplatte (26)
sich in horizontaler Ebene beim Schwenken des Bedienungs-
hebels wohl bewegen kann, jedoch vertikal kein Spiel hat. Nach
langerem Gebrauch des Gerdtes kénnen diese nach vorherigem
Lésen der kleinen Schrauben (25) und (28) nachgestellt werden,
wobei die horizontale Beweglichkeit bestehen bleiben muf.
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