INCA

Betriebsanleitung von

Kehlmaschine
(344.021)

Inca Maschinen GmbH
St. Gallerstrasse 188
8404 Winterthur
www.inca-maschinen.ch

+41 5223817 17
info@inca-maschinen.ch



Inhaltsverzeichnis

Sicherheitsregeln

(=]

WO OTE WA e

Eigenschaften und technische Daten
Montage der Kehlmaschine
Bedienung der Kehimaschine

Die Schutzhaube

Der Druckapparat

Arbeiten mit der Kehlmaschine
Die Schnittwerkzeuge

Zubehir

Anhang Werkzeichnungen fiir
Anschlagbretter und Einstellvor-
richtung

Ersatzteil-Listen

O W N =

(.
b

e

1.

Wichtige Regeln fiir Ihre Sichereheit

Lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfdltig
und iiben Sie die einzelnen Arbeitsabliufe.

Lassen Sie elektrische Installationen nur von
einem Elektrofachmann ausfithren.

Stecker und Kupplungen miissen den ortlichen
Vorschriften entsprechen.

Achten Sie beim Montieren der Maschine darauf,
dass alle Elemente vorhanden und richtig montiert
sind.

Bei mobilem Einsatz der Maschine achten Sie auf
geniigend Freiraum und guten Stand der Maschine.

Entfernen Sie sich niemals von der laufenden
Maschine.

Arbeiten Sie nur mit fest montierten Schutz-

vorrichtungen und richtig eingestellten Anschlag-
linealen.

Beachten Sie die zuldssige Hochstdrehzahl der
verwendeten Werkzeuge.

Fiir Frasarbeiten mit Handvorschub sind nur
speziell konstruierte Werkzeuge mit Spandicken-
begrenzung auf 1,1 mm und weitgehend kreisrunder

Form und begrenzter Spanliickenweite einzusetzen.
~{GB-Zul.)

Verwenden Sie nur einwandfrei geschirfte Werk-
zeuge. Schnittwerkzeuge, welche ihre Form ver-
dndert haben oder Risse aufweisen, diirfen nicht
mehr verwendet werden. Stumpfe Schneiden er-
hohen die Riickschlaggefahr.

Das Unmriisten und Reinigen der Maschine soll
nur bei Stillstand und ausgezogenem Stecker
erfolgen.

Bremsen Sie die Maschine nie durch seitlichen
Druck auf das Schnittwerkzeug.

Achten Sie darauf, dass der Messerflugkreis
inmer durch die Schutzvorrichtung abhgedeckt
bleibt,

Arbeiten Sie niemals ohne die emptfohlenen
Schutzvorrichtungen. Auch bei Probeschnitten
sind sie einzusetzen.

Verwenden Sie bei Einsetzarbeiten Lin:
richtungen und Anschldge, die das Zuriick-
schlagen des Werkstiickes verhindern.



BETRIEBSANLEITUNG INCA KEHLMASCHINE

344 .021. (Tischfrdsmaschine)

1.

Eigenschaften und technische Daten

1.1

Eigenschaften

Mit der INCA Kehlmaschine (Tischfrdsmaschine)
konnen vielseitige und prédzise Operationen,

wie prdzise Kehl- (Frds-) Arbeiten wie Nuten, -—
Profilieren, Fdlzen, Schlitzen usw. an geraden

und geschweiften Werkstiicken ausgefiihrt werden.

Alle Holzarten kidnnen bearbeitet werden.

Gefahrloses Arbeiten bei richtigem Einsatz der
Schutz- und Druckvorrichtungen, der Anlaufringe,
der Druckringe und bei Beachtung der Empfehlungen
fir die einzelnen Anwendungsgebiete.

Die Spdne werden sauber abgeleitet dank der
Schutzhaube, die so ausgebildet ist, dass
eine Absauganlage angeschlossen werden kann.

Die Tischfldche kann mit Zusatztischen ver-

grossert werden.und ein Schiebetisch kann " Aa

angebaut werden.

Leistungslibertragung durch 3-Stufen~-Flach-
riementrieb mit Elektromotor, ausgeriistet
mit selbsttdtiger Bremse.

Die Kugellager sind staubgeschiitzt und miissen
nicht nachgeschmiert werden.

Technische Daten.

Tischhhe ‘850 mm
Tischgrosse 520/520 mm
Tischvergrisserung 520/1000 mmn
Tourenzahlen 4000/6000/8000 U/min.
Hohenverstellung 100 mm
Spindeldurchmesser 30 mm
Grosster Werkzhggdurchmesser o
fir Sigeblatter, Wanknuter, - r# - )

und Zinkenfraser 160 mn
Grosste Werkzeugeinspannhche 60 mm
Antriebsleistung wahlweise:

Werchsalstrom mine. 1,7 kW owas. 1,6 HH
Drehstrom 2,2 kW
3-Stufen-Flachriemenantrieb

Gewicht der Maschine 90 kg

Motorschutzschalter mit
Unterspannungsauslisung

Montage der Kehlmaschine

Bodenbefestigung

Die Maschine kann mit Hilfe der 4 Winkel

am Fussboden festgeschraubt werden.

Dabei ist zu beachten, dass fiir die einzelnen
Arbeitsoperationen geniigend Freiraum vorhanden
ist.

2.2
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3.2

Handradmontage

Um Transportschdden zu vermeiden wird im
Werk nach erfolgter Endkontrolle das Hand-
rad wieder demontiert.

Zum Montieren des Handrades gehen Sie so vor:

- Handrad (a) auf die Achse (b) bis zum An-
schlag schieben.

- Handrad drehen, bis die Ldcher (c¢) im Hand-
radflansch mit dem Loch in der Achse (b)
libereinstimmen.

- Kegelkerbstift (d) von Hand einstossen und
mit Teichten Hammerschldgen bis zur Hand-
radachse blndig eintreiben.

Bedienung der Kehlmaschine (Frdsmaschine)

Inbetriebsetzen der Maschine

Vor der Inbetriebnahme ist darauf zu achten,
dass die Schnittwerkzeuge festgezogen sind,
dass die eingestellte Drehzahl nicht iber

"n max." des Werkzeuges liegt und dass die
Schutzhaube, der Anschlag und die Druck-
vorrichtung festgezogen sind.

Im Schalter sind ein thermischer Ueberlast- .., .
schutz und eine Unterspannungsausidsing ein- '
gebaut. Letzere bewirkt, dass bei einem Netz- -
ausfall der Schalter automatisch den Ab- C
schaltvorgang ausfiihrt. Dies verhindert ein
Wiederanlaufen des Motors bei Wiedereintritt

der Stromzufuhr.

Werkzeugmontage

Bei der Werkzeugmontage ist zu beachten,

dass nur Schnittwerkzeuge zum Einsatz kommen,
die ausgewuchtet sind und deren Durchmesser
bzw. grosster Schneidenflugkreis nicht iiber

P 160 mm betrdqgt.

Bei auswechselbaren Profilmessern dirfen
diesenur paarwe ise eingesetzt wer-
den, und die vorgeschriebene Maximaldrehzall
darf nicht lberschritten werden.

Das Werkzeug wird je nach Operation mit oder
nhne Nistapzhiichsen auf die Spindel aufge-
setzt (aef Schnittvichtung achten). Aut das v -
Werkzeug werden nur so viele Distanzbichsen
gelegt, bis die Nockenscheibe nicht mehr am
Keilbahnende aufliegt, die Mutter aber noch
voll zum Tragen kommt.

Durch Festziehun der Mutter mit Gabelschliissel
und Gegenhaltung mit dem Innensechskantschlissel
wird das Werkzeug festgecpannt.

Beim Werkzeugeinsatz ist immer zu beachten, dass
Schnittwerkzeuge mit grossen Massekriften

moglichst kurz, d.h. nahe am Flansch montiert
werden.



[ ? Josouim [ :
l ISDOO U/min I !

| I l I |
4000 U/mun .

Werkzeuge, die Risse aufweisen oder deren Form
sich wahrend der Schnitteinsdtze verdndert haben,
diirfen nicht mehr verwendet werden.

Drehzahlwahl .

Die zu wahlende Drehzahl der Arbeitswelle darf
niemals die "n max."-Angaben auf dem Schnitt-
werkzeug lberschreiten. Schnittwerkzeuge, welche
keine Angaben von "n.max." aufweisen, diirfen nur
mit 4000 U/min zum Einsatz kommen.

Mogliche Arbeitswellen-Drehzahlen:

8000 U/min
6000 U/min
4000 U/min

Die Wahl ist durch Umlegen des Flachriemens auf
die entsprechende Stufe vorzunehmen. Dies erfolgt
nach Losen der Riemenspannung am Sterngriff (a)
Beim Umlegen ist zu beachten, dass die Abnehmer-
rolle der Drehzahlanzeige einwandfrei mit dem
Flachriemen die Positign wechselt.

Danach ist die Riemenspannung wieder zu er-
stellen.

thenverste]iung der Spindel

um die Spindel in der Hohe zu verstellen
(max.100 mm), wird die Klemmung mit Griff
(c), welcher um 90° gedreht wird, geldst. Nun
kann die gewlinschte Hohe nach Skala mit dem
Handrad (b) verstellt werden. Nach dem Ver-
stellen, den Hebel {c) wieder zuriickdrehen.
Achtung: Vor Inbetriebnahme der Maschine
kontrollieren, ob Hebel (c) geklemmt ist.

Schutzhaube
Eigenschaften der Schutzhaube mit Anschlag

Die Schutzhaube deckt das ganze Werkzeug ausser
der Arbeitsstelle vollstdndig ab.

Das Werkzeug kann ohne Demontage der Schutz-
haube gewechselt werden.

An der Schutzhaube kann eine Spineabsauganlage
nder ein Spineanffangsack hefestigl werden.

Bie brasanschlaghdd f ten kinnen in Langsrichtung
verstellt werden.

Die Schutzhaube kann ohne Demontage um 360"
verstellt werden.

Die in die Schulzhaube cingebauten Nylonzapfen
verhindern Kratzspuren auf dem Tisch.

Y

4.2 Montage der Schutzhaube

Die Schutzhaube wird so auf den gereinigten
Mas¢hinentisch gelegt, dass das Zentrum der
Tischaussparung ungefédhr in der Mitte der Haube
liegt.

Die Sterngriffe (a) werden durch die Schlitze
(b) und die sich im Einlagering befindlichen
Locher mit den Klemmplittchen verschraubt.

Im montierten Zustand soll die Schutzhaube
volistandig auf dem Tisch aufliegen. Die
Nylonzdpfchen diirfen nicht mehr sichtbar sein.

Die Lage der Schutzhaube kann um die Linge der
Schlitze (b) nach hinten oder nach vorne
verschoben werden.

Ist das Werkzeug montiert, so wird der Hauben-
deckel (e} nach vorne gezogen und mit der
Rindelmutter (d} arretiert. Die Frisanschlag-
hdlften (f) werden mit den Sterngriffen (g)

so eingestellt, dass das Werkzeug, wenn es
sich dreht, die Anschlaghdlfte nicht beriihren
kann.

Einstellen des Werkzeuges

Zum genauen Einstellen der Tiefe und Hihe des
Maschinenwerkzeuges bedient man sich mit Vor-

teil der Einstellvorrichtung 54.021.275

Diese Einstellvorrichtung kann aber auch

ohne Mihe selber hergestellt werden. (siehe Anhang)

Zur Tiefeneinstellung wird die Einstell-
vorrichtung am Parall.lanschlag der Schutz-
haube angeschschlagen und durch Verschieben
der Schutzhaube die gewiinschte Tiefe einge-
stellt.

Zur Hohenverstellung liegt die Einstellvor-
richtung auf dem Tisch auf. Die Hohenver-
stellung erfolgt mittels Handrad.

ee. ) L Sl O I Y}



5.
5.1

5.2

5.3

Der Druckapparat .

Eigenschaften des Druckapparates

Der Druckapparat wird unabhidngig von der
Schutzhaube an den Tisch der Kehlmaschine
montiert.

Dieser ist mit verschiedenen horizontalen und
vertikalen Druckschuhen fiir die einzelnen
Arbeitsoperationen ausriistbar.

Der Anpressdruck auf das Werkstiick kann EAE N

reguliert werden. Mit der Regulierschraube
kann der Druck nach unten begrenzt werden.

Bedienung des Druckapparates

Der Druckapparat wird an der Fiihrungsschiene
(a) mit Klemmhebel (b) festgeklemmt. Dieser
kann je nach Arbeitsseite so verschoben werden,
dass er optimal wirken kann. Das heisst, der
Druckapparat muss immer so angebaut werden,
dass er schrdg zur Einschubrichtung steht, so-
dass das Werkstiick beim Einschieben an den
Anschlag gezogen wird. Tt

Bei Arbeitsstellung sollen die Druckschuhe in ‘7

der Symmertrie des Spindelzentrums stehen, d.h.
das Parallelogramm des Druckapparates muss in
die Mitte des Tisches reichen. Die Einstellung
sowie die Hghenpositionierung des Druckapparates
wird mit dem Klemmhebel {(c) arretiert. Die
Druckschuh-Halterstange (e) wird iber die
Symmetrieachse der Spindel geschwenkt. Die
Arbeitslange kann durch Verschieben derselben
festgelegt werden.

Einstellen der Druckschuhe

Mit Klemmhebel (d) wird nun die endgiiltige
Position fixiert, die moglichst im Zentrum
der Welle sein soll.

Erst wird die Horizentalabdeckung bzw. der
Seitendruckschuh (g) eingestellt. dann der
Vertikaldruckschuh mit dem entsprechenden
Druckholz mit den Handkurbeln an den Kreuz-
ghichan () in Avbaitssted huny Feostyek e,
Durch Urehen am Sterngriff (t) wird der An-
pressdruck auf das Werkstlick eingestellt.

Ist der Anpressdruck nach Einstellen mit dem
Sterngriff (i) nicht geniigend, so wird die
Hirte der Feder mit der Rindelschraube (k)
vergossert, indem die Feder vorgespannt wird.

Druckapparat unbedingt schon zur Brobe-
kehlung einsetzen.

Vor dem Laufenlassen der Maschine, das Werk-
zeug drehen, Anschlagschrauben kontrollieren,
richtige Tourenzahl wihlen.

6.2

6.3

Faustregel: Kleiner Werkzeugdurchmesser=
grosse Tourenzahl

Grosser Werkzeugdurchmesser=
kleine Tourenzahl

Die Arbeitsstiicke sind gleichmdssig und mit
geschlossenen Hinden durchzustossen. Am Ende
ist das spezielle Stossholz zu verwenden.

Es sollten flockige Spine, nicht Splitter
oder Staub entstehen.

Arbeiten mit der Kehlmaschine

Durchgehende Kehlung mit eingestellter Ab-
deckung und Vertikaldruckschuh.

Durchgehende Kehlung eines schmalen und
diinnen Werkstiickes mit Abdeckung und Vertikal-
druck wit schmalem Bruckschuh.

Kehlen von kurzen und dinnen Werkstiicken.
Fiir kurze und diinne Werkstiicke und zur Be-
arbeitung iiber Hirn ist die Anschlagdffnung
betriebssicher zu verschliessen. .

Dazu verwendet man spezielle Anschlagver-
schlusshretter, welche auf zwei Arten an
der Maschine befestigt werden kinnen.

1. Zwischen den Anschlagprofilen aus Alu-
minium mittels schwalbenschwanzfdrmigen
Leisten festgeklemnt.

2. Mit zwei Schlossschrauben und den Stern-
griffen direkt an die Schutzhaube ge-
schraubt.

Anschlagverschlussbrett mit aufgeschraubtem
Flacheisen als schmale, durchgehende Fiihrung.

Ein Anschlagverschlussbrett ist rasch herge-
stellt. Im Anhang dieser Anleitung finden Sie
Skizzen der erwdhnten und von der SUVA
empfohlenen Anschlagverschlussbretter.



6.4 Kehlen iiber Hirn mit Oberdruck und Seiten-
druckschuh als Abdeckung.
Breites Stossholz hilft fiihren und verhindert
das Ausreissen.

Kehlen iiber Hirn mit Oberdruck; Seitendruck-
schuh als Abdeckung.

An Stelle des Stossholzes wird das Gehrungs-
lineal 348.019.01 verwendet, welches in der
Fiuhrungsnut im Kehlmaschinentisch gefiihrt
wird.

6.5 Kehlen von hohen Arbeitsstiicken

Fiir hohe Arbeitsstiicke ist der Anschlag zu
verschliessen (Anschlagverschlussbrett).

Der Kehlschutzapparat ist vor dem Anschlag
(Schutzhaube) zu montieren, damit das Werk-
stUck vhne Behinderuny swischen Anschilag und
und Abdeckung {Seitendruckschuh g) durchge-
schoben werden kann.

Kehlen eines hochen Arbeitsstiickes mit der
Seitendruckvorrichtung des Druckapparates,

welcher an der vorderen Seite des Kehlmaschinen-

tisches mit Hilfe der Fiihrungsschiene aus Alu-
minium montiert wird.

6.6

Fiir hohe und schmale Arbeitsstiicke wird zu-
sdtzlich noch ein spezielles Stossholz zum
Durchstossen verwendet. Dieses verhindert
auch das Ausreissen.

Kehlen von kleinen Arbeitsstlicken.

Zum Kehlen sehr kleiner Werkstiicke (z.B.
Rosetten, Spielsachen, Schubladengriffe usw.)
wird die Anschlagtffnung mit dem Verschluss-
brett mit aufgeschraubtem Flacheisen ver-
schlossen (siehe Anhang). Die Tischoffnung
wird mit den Einralgeringen abgedeckt.

Der vertikale Druckschuh drickt das Werk-
stiick wahrend des ganzen Kehlprozesses auf
den Tisch.



6.7 Abgesetzte Kehungen

Abgesetzte Kehlungen sind sehr gefahrlich.

Die Abdeckung (g) ist ungedingt bis 6 mm auf

den Tisch zu senken. Sie dient als Handschutz

und wird nicht fiir den seitlichen Andruck beniitzt.

Mit dem kurzen Teil hinter der abgesenkten Ab-
deckung (g) am Anschlag aufsetzen, mit dem
ldngeren Teil zufahren.. Das Werkstiick gut
festhalten und sofort nachstossen, nie zurlick-
ziehen,

Das Erfassen von Hirnholz beim falschen Einfahren
zu einer abgesetzten Kehlung ist eine der haufig-
sten Unfallursachen.

6.9 Schutzringe als Anlaufringe

Beniitzt man die Schutzringe
344.021.53 oder
344,021.54

als Anlaufringe, so missen sie mit der Schutz-
ringhalterung 344.021.57, welche in den Tisch
geschraubt wird, geklemat werden.

Montage der Schutzringhalterung.

- Anlaufring in Arbeitsstellung einrichten.

- Schutzringhalterung in eines der Ldcher im
dusseren Einlagering des Tisches leicht ein-
schrauben.

- Schutzringhalterung mit Einlagering verschieben
bis die beiden Klemmbacken den Ring umspannen
konnen.

~ Schutzringhalterung ganz einschrauben und mit
Sechskantmutter kontern.

- Klemmbacken in Arbeitsstellung mit Schlussel
durch die Sechskantmutter fixieren.

6.8 Serienarbeiten und abgesetztes Kehlen an kurzen
Werkstlicken.

Die Abdeckung und der Druckschuh gleich montieren
wie unter 6.7.

Der Kehlvorgang ist derselbe, das Werkstlck wird
jedoch mit zwei Stosshdlzern gefiihrt und gehalten.
Am Tisch klemmt man als Anschlag ein Brett, welches
die Ldnge der zu frédsenden Nut begrenzt.

Bei Verwendung des Schutzringes als Anschlag ist
der Vertikaldruckschuh (f) zur Umwehrung des
Schnittwerkzeuges und zum Anpressen des geschweif-
ten Werkstiickes auf den Tisch einzusetzen.




6.10 Schutzringe als Schutz- und Druckringe Nut- und Zinkenfraser, HSS-bestiickt, mit Span-

. . . dickenbegrenzung
Werden geschweifte Holzer mit Schablonen oder ! r g.
direkt am mitlaufenden Kugellager-Anlaufring be- e NP 2;2592 Er:SEE_W1;gSng Nuﬁgn aller Holzarten
arbeitet, wird der Schutzring zum Niederhalten gesetzt. Die -Schneiden gewdhren eine

des Werkstiickes eingesetzt. Der Fraser soll
dabei innerhalb des Ringes drehen.

Zum Ansetzen mit geschweiften Werkstiicken am
Anlaufring ist eine Einlaufstiitze (a; zu ver-
wenden.,

Die Einlaufstiitze (a) wird mit der Verstellspindel
und einer Mutter der Schutzringhalterung (b)

344.021.57, welche in eines der Licher des Husseren

Tischeinlageringes eingeschraubt wird, auf den
Kehimaschinentisch geklemnt.

: },.'/+ | '};
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Schnittwerkzeuge

Allgemeine Bemerkungen:

Maschinenwerkzeuge nie auf Metallunterlage le-
gen. Immer Holz oder Kunststoffunterlagen ver-
wenden um die Schneiden zu schonen.

Schnittwerkzeuge, die Risse aufweisen oder ihre
Form beim Bearbeiten verdandert haben, diirfen
nicht mehr verwendet werden.

Zum Einstellen der Schnittiefe und Schnitthohe
Einstellehre verwenden.

Die auf den Schnittwerkzeugen angegebene
Maximaldrehzahl ist zu beachten und darf nicht
tiberschritten werden.

Alle Schnittwerkzeuge weisen BG-Zulassung auf.

Verstellnuter mit Hartmetall-Wendeplatten und
Spanbegrenzungsnasen,

Dieser Nuter wird eingesetzt fiir alle Holzarten,
insbesondere fiir Exothtlzer und fiir beschichtete
und verleimte Platten.

Abmessungen:

Durchmesser 160 mm, Bohrung 30 mm
344.021.65 Verstellbereich 8 - 15 mm
344.021.66 Verstellbereich 12 - 23 mm

Das Einstellen der gewiinschten Nutbreite er-
folgt durch Zwischenlegen von Distanzringen.
Ein Probeschnitt (mit Schutzvorrichtung) zeigt,
ob der Verstellnuter richtig eingestellt ist.

S

hohe Standzeit.

Abmessungen:

Durchmesser 160 mm, Bohrung 30 mm
53.021.004 Nutbreite 4 mm
53.021.005 Nutbreite 6 mm
53.021.006 Nutbreite 8 mm
53.021.007 Nutbreite 10 mm
53.021.007 Nutbreite 12 mm

Hartmetall Wendemesser-Nutfridser mit Vorschneidern.

Dieser Fraser wird zum Nuten von beschichteten
Platten eingesetzt. Die Hartmetallschneiden sind
austauschbar, Die Vorschneider verhindern ein
Misrelssen oder Splittern der Seitenflichen,

Abmessungen:
Durchmesser 160 mm, Bohrung 30 mm
344.021.67 Nutbreite 8 mm
344.021.68 Nutbreite 10 mm
344.021.69 Nutbreite 12 mm

Universal Hartmetall Wendemesser-Fréaswerkzeug
mit Vorschneidern,

Dieses Schnittwerkzeug ist universal einsetzbar
zum Nuten, Fiigen und Zapfenschneiden fiir Exot-
hdlzer und beschichtete oder verleimte Platten.
Die Hartmetallschneiden sind austauschbar. Die
Vorschneider verhindern ein Ausreissen oder
Splittern der Seitenflichen.

Abmessungen:
Durchmesser 125 mm, Bohrung 30 mm
Breite 30 mm

344.021.64 Komplettes Friswerkzeug
54.021.217 Ersatzwendeplatten
54.021.396 Ersatzvorschneider

Universal Prifilmesserkopf

Dieser Messerkopf wird zusammen mit 6 oder 10
Messerpaaren und den zugehGrigen Abweisern in
einem Etui geliefert, Es sind bis zu 30 ver-
schiedene Profilmesserformen lieferbar. Sonder-
profile nach Muster oder Zeichnung sind midglich.

Abmessungen:
Durchmesser 100 mm, Bohrung 30 mm
Breite 40 mm

53.021.020 Mit 10 Messerpaaren 1 - 10 mit
entsprechenden Abweisern

53.021.021 Mit 6 Messerpaaren 31 - 36 mit
entsprechenden Abweisern.



Distanzringe:
P 55x5x30 mm

P 55x10x30 mm
B 55x20x30 mm
P 55x25x30 mm

Nr.54.021.218
Nr.54.021.219
Nr.54.021.220
Nr.54.021.221

Zubehor

Tischverlangerung 341.018.58

Diese ermdglicht eine gute Fiihrung von langen
Werkstiicken oder grossen Platten.

Der Anbau kann allseitig in die vorhandenen
Nuten erfolgen, wobei die Zusatztische ein-
oder beidseitig angeordnet werden kOnnen. Die
Fixierung der Verldngerungen und der Tische er-
folgt mit Sterngriffen an der Tischunterseite.

8.2 Das Gehrungslineal 348.019.01
Zum Bearbeiten von Werkstiicken in verschiedenen
Winkeln, sowie zum Schlitzen und Zinkenschneiden.

8.3 Der Schiebetisch 348.022.01

= Das Aufspannen des Werkstiickes mit der Exztenter-
zwinge auf dem Schiebetisch ergibt eine gute

— - j: Fiihrung wihrend des Schnittvorganges.
w1 “3i:i::::?‘-‘-?*ﬂ Die Montage des Schiehelisches an die Maschine
T g/ et fulyl durch 4 Schrauben in die vorhandenen Ge-
windebohrungen der Fiihrungsschienen des Zusatz-
tisches.

8.4 Schutz- und Anlaufringe
344.021.53 und 344.021.54

Die Ringe werden als Druck- und Schutzringe beim
Bearbeiten von Formstiicken nach Schablone oder
Anlaufring verwendet.(siehe auch 6.10)

Werden diese als Anlaufringe eingesetzt, so sind
sie mit der Schutzringhalterung 344.021.57 mit
dem Maschinentisch zu verbinden (sihe unter 6.9)

Die Montage der Schutzringe erfolgt mit den
Kreuzstlicken der Druckschuhe an die Halter-
stange des Druckapparates.
Die Ringe werden separat verpackt mit einer
Montageanleitung geliefert.

(1) 344.021.53
(2) 344.021.54

(3) 344.021.57

8.5 Mitlaufender Anlaufring 344.021.55

Der mitlaufende, kugelgelagerte Anlaufring
kann unter oder iiber dem Schnittwerkzeug
montiert werden, (siehe 6.10)




8.6 Schutz- und Druckschuhe, Einlaufstiitze.

Un an der Kehlmaschine sicher zu arbeiten,
verwendet man je nach Arbeitsoperation die
in der Betriebsanleitung unter Punkt 6 be-
schriebenen Hilfseinrichtungen.

(1) 334.021.59
(2) 344.021.60
(3) 344.021.58
{(4) 344.021.61
(5) 344.021.62

Einstellvorrichtung 54.021.275

Jeder Hobby-Handwerker kann diese Einstell-
vorrichtung gut selber herstellen. Die Masse
einer in der Grosse idealen Einstellehre
finden Sie im Anhang.

Anschlagverschlussbretter

Diese Anschlagverschlussbretter, deren
Anwendung unter Punkt 6 beschrieben ist,
kdnnen nach Zeichnung im Anhang selber herge-
stellt werden.

(1) 54.021.276 Typ 1

(2) 54.021.277 Typ 2

(3) 54.021.279 Typ 3

(4) 54.021.278 Typ 4

SUVA-Handgriff 58.61.2176

Zum sicheren Fihren des Werkstiickes mit dem
Stosshoiz verwenden Sie mit Vorteil diesen
SUVA-Handgriff. Er ist leicht an einem Stoss-
holz zu befestigen und wieder zu ldsen.
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Anschlagbrett 54.021.276 (Typ 1)

Pos. 1 1 Hartholz 10 x 120 x 600 mm
Pos. 2 2 Harthdlzer 15 x 29 x 110 mm
Pos. 3 6 Linsensenkschrauben § 4 x 20 mm
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Anschlagbrett 45.021.277 (Typ 2)

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

1

2
3
4
5

1 Hartholz 13 x 100 x 600 nm
2 Harthdlzer 12 x 42 x 95 mm
1St 37 K 12 x4 x 600 mm
4 Senkschrauben # 4 x 20 mm
2 ZST M4 x 20 mm
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Anschlagbrett 54.021.279 (Typ 3)
Pos. 1 1 Hartholz 600 x 26 x 120 mm
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Einstelivorrichtung 54.021.275

Pos. 1 1 Sperrholzplatte 80 x 240 x 8 mm
Pos. 2 1 Metermass mit mm-Einteilung 80 mm
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Anschlagbrett 54.021.278 (Typ 4)
Pos. 1 1 Hartholz 20 x 120 x 490 mm
Pos. 2 2 Schlossschrauben M8 x 35 mm
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