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1. montage de la K5
1. Aufbau der K5
1. assembly of K5

o

1.1, Description de la K5

A Tabie avec machines:
B Pieds de table

- putils et socossoites pour sCre CIToU-
faire, toupke, dégan-rabot, morai-
SERIGE,
ontrotoiscs of visseric pour pieds,

- elé de cervice ot tube de KITY-cpead.

1.1. Baschreibung der KS

A Maschinen auf Arheitslisch
B Tischfilsse

- Werkzeug und Zubehir flir Kreissige,
Frasmaschine, Abricnt- und Dicken-
hobel, Langlochbohrenaschine

- Zwischensticke und Schraupen fir
Fiisse

- Schrautschiiiszel und Kity-Speed

a D
1] 1]
Inm% Ig o [
‘“— 2 @ H8
' 2 E}EMZDME
- -z (I8 5%ITx3

1.1. Components of the K&

A Wark table
B Tzhle supports

- toolt and aecaszarias tor ciroular saw,
gspindle moulder, planer-thicknesser,
slot rmariser

- struts and serenws for supports

- open ended spanner and Kity-spasd

b ? TIKIT 6 # 15

a8 &= o hExX 14 %12
B

-, ¢5 @‘

1.2. Montage des pieds

- monter |85 rouletees

- fixer les 2 vis HB x 18 iV - fig. 2}

- relier les 2 pieds avec les 2 entretoises
(wie TIXLT B x 1% - fig. 3}

1.2, Aufbau der Fisse

- Rollen montieran

- Schrauben HE = 16 [V - Abb, 2)

anliringen

- Die hejtenn Flsse mit den Zwischen-

stiucken {Abb. 3] verbincern

1.2. Mounting the supports

- mount the rallers

- fagten the 2 screws HE x 16 (W - fig. 2)

jmin the 2 supporis with the 2 struts
areed the TEXIT 6 x 15 screws (fig. 31

]

|:'_n_\



1.3. Fixgtion du plateau de tabie

Attantion: avant la montage, enlevar
i3 cale de transport fixée sous [e plateau
et retiver les pointes {fig. 4).

Catte t=le dovra Sire placée entre le pied
{B} et Iz plataau avant da positionnar
Tanganthla.

Enpager ez 2 vis Japy dans la piod (5]
(fig. 5 - fléche (10, Retirer lo cale ot
gngager |es wis, déja en place, dans le
pied {H) {fig. 5 - flache (7]},

Engager lax 2 visJapy dans s rrous(T).
Serrer les vis et écrous de 'emsemble,

2.branchement
électrique

2.1. Caractéristiques moteur
Moteur asynchrone monophasé

- puissance absorbée: 1700 W

- puissance utile: 740 W

- vitesse 3000 tr/min
- sonde thermiqua incorporse

2 hobinaga
-interrupteur 4 bobing mangue da
tension

prooee . .

MACHINE - MASGHINE - MACHINE

1.3, Befeostiguny der Tischplatie

Wichtdg: Yor dem Montiaren die
Transpartrwise henlzge untsr der Tisgh-
platte entfernen, Drahistfte heraus-
nzhmen (Abb. 4},

Die Zwischanlage auf dan Fusz (F)
legen, bevor der Tiseh argepasst wird.

Cann die 2 Japy Schrauben ;m den
Fuss [5) winsetzen {Abb. 5 - Pfeil (11},
Zwischenlage entfernen wnd die im
Werk angebrachten Schrauken in den
Fuss (R} einsetzen (Al § - Pfaft 121].
Festliche 2 Japy Schrawben durch
die Lacher (T! stecker. Die 6 Muttarn
anziehen.

2 .Elektrischer
Anschluss

2.2. Daten

Einphasan-WWechse lstram: A synehean-
Electrormulor

- Leistungsaufmahme; 1100 W

- Lerstungsabgabe - /40 W

- Drehzahl 3000 min -

- Warmafdhlar in dar Wicklung

- Motarschutzschalter mit Unlerspan-
nngs5C btz

1.3, Fixing the table top

Impertant: Befare assembly remove
the transpoit block and withdraw the
pins {fin. 4]

This hlock is to be piaced between the
lag and the plate bafare piositioning
the combinathen. :

inzert the two sclf topping screws into
the dog (3] fin, 5 - arrow {1)], Withdraw
the biock and i the 2 self tapping
screvws alraady placed into the leg {R]
[fig. & - arrow {2)}.

Then insert the 2 zalf tapping screws
into the holes {T).

Tighten the nuis and baohls on the
combinetion.

2. electr_ical
connection

2.1, Mator data

Single phasa asynchronoys motor

- paveer consgiption s 1100 W

- power output: 740 W

- speed HHW ro.m.

- tempozlieg sgnsegr ipe the windings
- lovwe-woitage morgr protection cut-out

SECTEUR - NETZ - MAIN PCAYER

2.2. Installation étectrique

Votre installation devra comprendre

- fusibhle ou digionctoesr 104

- cable 3 vonducteors sowles {ahas,
neutre, terre} section 1,5 mm? muni
d'une ficke male 1071648 et dune
prise famelle (voir fig. B8 G - F).

2.2 MNetzgnschluss

[hr Ansihluss muss bestehen aus:

- dicherupy oder Sicherungs-Automat
104

- 3 Leiter -Kalbmal {Phase, Mufigiter, Erde)
Schnitt pro Leiter 1,5 mom2  mit
einem 10/T8A Metzsteckkonpakt
entsprechend Pos, G oder F, {ABE. B)
varsaher.

2.2. Electrical installation

Your installation will consist of

- fuse oF circlit-heza ker 104

-cahle 3 rcore (live, neutral, earchi
1,5 mm2 scortion Titled with o mafe
104188 amd a fermale sncket {see
fig.8G-F)

]




* Pour wos travaux of'allitage
adrezsez wous, par exemle, au
Syndicat Maliohal des Affiteurs
Frangais o "Qutlis Tranchants:

SHAFOT - 20, rue dez Chasseurs
Les Forgas 88320 .DARNIEULLES
Tal.: (20) 82.06.50

- Pour yotre securitg, travailier toujours
aveg les pratecteurs, wérifier laur dtat
et leur hon fonctionnefant.

- Avant la rmise en marche, dégager les
auies de refroidissemnent du motour

- Dégager Ia tahle-machina

- Travailler avec deg oulils aFf{tds: ¥

- Verifier B sans de rotation de fouotil

- Wérifier te blacage des dcrous et des
vis, ainsi gue le paraliglisme das guides

- L'avance doir érre continue, régulidrg,
s3Ms G-COUPs, Moing rapide pour la
bois dur ou de forte épaisseur

- tbe jamais lacher de buls en cours de
travail

" Coupar lo matelr pour toute intar-
wanLion sur ta machineg

Flir lhra Sicherheit: Arbaitan Sia immer
mit den Schutzforichlungen, prifen
Sie repabmassig deren Zustand und
Einsatz.

- Wor Ingangsetzen: Priffen Sie, oy Jie
Erkiihlrippen des Motors nicht abuoe-
deck1 sind

- Arbeitstisch frefhatten

- Mit geschirftem Warkzeun arbeiten

- Oie richtige Drehrlchtung des Werk:-
Zoyys prifen
- Prilfen Sie dig Defestigjung  aller
Schrauben und Muttern, sowle die
Parallalitdt der Anschidge

-Wahrend det Arbeil niemals das
Werkstick loslassen

- Motar et jedem Eingritf awf dar
Maschine abschaelten

a— Atcoroe AU
Homa I?:‘g'-' par e Minmdre

chnrgi ds Travail sou (€

29 MC 0N 1 0289

La plagque dfidentification de 1y
maching porte mention de:

A MO type de la maching

L] Vitasse de rotation maximale
de [‘arbre

[ Murmdéen d hemelogation de
lensemble

b] [ LT T

E

Adlresse du Fabricant

Das  Erkennungsseh ild der Masching
gibt an:

Twpiunmumer der Maschine
Maximale Drehzahl der Waefla
Prafnunnier

SErENNLmmer

Anschrift des Herstellers

moMmy

3. recommandations
génerales

3. Allgemeine
Ratschidge

3. a few tips

For your safety, always use the guerds
whean working, check that they are in
pood eondition, and working properly.

- Balure starting, check the mollng
rnlets of the motor
- Relzase the machine table

- Work with sharp toals

- Gheck the direction of rotation of
the tools

- Check the tightness ot tha nus and
serewes and the guidlas are set parallel

- Movement must be continuous and
regular, with no sudden stoppages,
stower for hard or very thick wood

- Never let go of the workpiece during
rachining

- Turn the motor off when adjosting
or checking the machine

identification

Typenschild
identification

The identificatizn plate of the maching
Vs ;

Reference number of tha maeh ina
Max. speed ot the shaft

French ragistration number
Sarfal number

[Factory adress

MOoom




ASE. ] 4991 905

54

R, 30 2973 405

Rif 30 2316 005

Fif,
10 089E NO5

RAf. 20 6959 Q05

E20 e ies B

Ré&f. 30 6930 005

Rsf, 30 593D D05

o

N

Capteurs d"aspiration
de sehares 8t copeaux.

KITY Specd: andirit facilitant
le glissernent du bois sur les
tables-rmachines

Courrpin da rechangs
810 1%

Groups Aspiration

Flaxihla da
raccondement

Sacs récopteurs
{lot de B}

Balst aspirateur

Absaugelzmente
tlr Sagemehi u b Spdnen,

KITY Speed

Gleitmirttal flr ainwandfireies
Gleiten des Heolzes auf den
Maschimnentischplattan

Ersatzriemen
B0 x5

Absanger

Anschiuss-Schlauch

Flastik Abfallzsacke
{pro B Stick)

Boden Ahsaug-Diize

4. accessoires
en option

4. Zusatzlicher
Zubehor

4. accessories

Extracter Hoods
for sawdust and shavings.

KITY Speed

anti-frletion and  protective
agent for trouble-free sliding
of the woed on the machine
tables

Replacament balt
210x 15

Extractor

Connacting hosa

Collaztor bags
{packet of 5

Floar nozzle




Table avee plaguedle [uiniée
Guide parallale &

Ragle sapport du guide paralldle
Lame deg scig »

Poussair «

Guide d"anglz »

Protectedr et couteau diviseur«
Couteau divisaur g2, 24 mm =
Contreguide-en bois «

r—ToTmOoc:|o-

* Ces pidces s trouvenl dans fe
|o% fBCCESSOIEaN

M.B.: la poussair (2 ovite |e conkact des
doigts avec la soie oo gutil dors du
travail de pigces &troites a |8 scie ou
a la woupie.

Tischplatte mit Tischeinsatz
Langsanzciilag =
AnschlagFihrengisehiang
Sagelilunt »

Schiebeleiste »

Gehrungsanschlag *
Sehutzvorrichtung und Speltke:| «
Spaltkei] 2,5 mm dick =
VYorsatzlineal »

FILmhg o=

Diesa Teile kefinden sich im Sate
“Zuiehor”

L]

Achtung: e Scriebelsiste G wer-
hindert das Bardnren des Sdgeblattes
odar des Werlezeugs mit den Fingern
wahrend des Sdgens oder Fricens
schmaler Werkstlcke.

FromMmg

5. scie circulaire
5.Kreissage

5. cin_::ular saw

5.1. La machine 38 compase de:

{Fig. 1)

B.1. Die Maschine bestaht aus:
(Abb. 1}

5.1. The machine is made up of:
{fig. 1)

Worktalle with sawblade slot
Parallal guide =

Ardjustabla supoort for sarallel
Yuide

Saw blade »

Pushar =

Mlirre quide =

Guard and riving knife #

Fiving knifa thicknass 2,5 mms
Cortra-guide *

OmE

Theze parta are found in the
" acoassoriael”

M B.: the pusher G prevents contact of
lhe fingers with the saw or the tool

whan warking narrow pieces with the

saw or wilh the spindle moulder
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5,72, Accassaires 5.2, Zubehér b2, Accesgories
en option :

“ 1 ames ca ecia ¥raizsige hiirtar Sawr Blagoe
Yuir pages 18 al 12 Siehe Saite 18 ured 19 See poge 18 arnd 18

R&F, 20 2102 005

Crispositf & tenon ner Zinkvarrichtung Tenoning device

*livré aves plaguette fente larga * iz breitam Tischeinzatz * eomplete with
et bagues oscilantes und Warknutschaibien wide-slotted plate
gehiefert, and wobble rings
Raf, 20 2172 Uz

/ Haltonaes de tabhle avee guice  Tischverldangerunyg mit Extension Table
paralléle de 625 mm. Paratleianschiag von 625 mm  with (626 nim | parallsl guide
Tiers-point pour afflter les Dreikantfeile Triangular file
lame: de scie circulaire zum Scharfan.des Sdgeblattes  for sharpening circular

. sar hlades

1 __‘,-' .
| /lf{.?) Tourne & gauchs Sohfinkaizan Saw-set
/ powr avoyear |es lames zum Schrdnken des Sageblattes  for setting circular

de sgie circulaira sw hlades

GD Capteur d'aspiration de oo Spdne- und Sagemehl-Absaug-  Extractar coupling
: pEDUX Elament for st Extracior




Enever la tole.de protection sous la
tabla. Fetirer le couvarcle lUmidre,

Retenir {"arbre cfild poubie avec une clé
& pans de & rmm et dévisser la vis (M)
an bout d'arbre avec une clé de 13 mm
tfig. 25,

Retirer la rotule et | flasque {au re-
matage, rottoyer les faces dappuil,
Monter fa lama suivant fig. £, en
vaillant & |"orierdalion des dents,
Rersettte en place les pibees de seirage.

Srhutzblech umter dem Maschinantisch
abnehmen. Tischeinsatz abnelimen.

YWalle auf der R emenseheibenseite
mit innensechskantschldssal {8 mim)
klockiergn und Blatibelestigunsechrau-
te (M absehraoben (13 rmm Steck-
schidssel) {Atb. 21 Kugalring uhd
Flansche herausnenmen (beim  Auof-
montieren  Kontakiflichse  rainigend.
Sdgeblatt [Abb. 21 aufmontieren,
dabei auf ie Zahnrichtung achten.
Spanntgile wisder ainbauen.

@

ébloguer le couteau divissur {2 viz -
fig. 3}.

Approcher o coutoau Diviseur jusgu’a
quelrgies mm da la lame et rebloguer
bes vis.

Remuattre an place |0 couvarcle lumigre
et la thle de protertion.

La hauteur de ["ensemble protectaur
couteau diviseur doit Stre réglée pour
parmettre 18 libre passage du DOk,
{meédaillon - fig. 3).

Le couteaw divisalr évite e resscrrage
du bois sur la teme et ampdche la raje
hiutal de 13 pigce vers Mopérateur.

Pour un lravail avec la lame de scie au
sarbura, mopter le coutcau diviseur
apais, 2.5 mm sans démonter las pla-
Quettes de serrage.

Schrauben {V - Abb, 3] des Spalthkeils
Tokern.

Abstared von einigen mm zwischen
Spaitkeil und S8geblutt sinhalten und
Schrauben wizder blockirren. Tisch-
einsatz und 3chueblech anbringen,

Oie Hehe der Schulzksppe und des
Spalileils muss 3o eingestellt wardan,
dass man ¢das Holz reibungslos durch-
schieben kann [Abb. 31

Der Spaltkeil verhindert das Klemmen
de: Holzes am  Sagehlatt wnd dan
Rygkschlag des Werkstiicks.

£.3. Montage de la lame

5.3, Aufmontieren das
Ségeblatts
5.2. Fitting of the blads

Lift off the protactive cover, sasing it
under Lhe table. Remove the plate
insert. Hold tha shaft on the pulley
side with 8 G mm hexagonal spannar
and Iposen the sorew M) at the base
‘of the shaft with & 13 mm spanner
(fig. 2).

Take out the mnical washer and the
cheek {when pulling them hack, clean
the supporting surfaces). Insert the

blade a¢ in fig. 2 making sure thai the.

teeths point in the right direction.”
Put the fixing pieces back into place.

54. Montage et réglage du
couteau divisaur

5.4. Einstallen des Spattkeils

5.4. Fitting of the riving knife

Unclamp the riving knife {2 scrovs)
v - flg. 3.
To work with maximum efficicocy,

its vidge should faollow the lme of

the saw bladas as closely as posslble,
Tighten the Lwoe lacking screws, Put
the plate insart ard tha protective
saging back in place. The height of
the riving knife protection section
should be adjusted s as te allow the
wood @ clear passage {inset fig. 3).
The riving knife prevents the wood
frorm jamming against the blade and
thosting farward at the cperators.

4]




_Régler la hauteur du protecteur a ras -

de la pigoe 3 scier,
Le nouton B sert & ¢ bloquer en posi-
tion.

La protectaur ernpéche tout cortact
accidentel avec la lama au-dessus de la
table, la téle de protaction (M-fig. 4}
gyite |2 contact sous lu table.

Die H#he der Schutzkappe hach
Holzdicke so  einstellen, dass  5E
scharf {bei fam Holz steht,

Ger Knopf (B} dient zur Befestioung
ger Schutzkappe,

Dvia Schutzkappe verhindert €in gefahr-
liches Berlhren des Sdgeblatts Gher
und das Schutzblech (N - Abb. 4}
umter dem faschinentisch.

5.5. Utilisation et fonctionne-

ment des protecteurs

5.5, Beniitzung u. Inbetriehnah-
ma der Schutzvoarrichiung

G5, Use and function af the
gusards

Adjust the height of the guard to Lhe
levei of the work piece.

Bution B clarmps it in position,

The protective guard prevants any
aecidental comtact with the blade

“abave the table, the proteslive casing

N - fig. 4) prevents contact undsr
the table.

ll. : P '.':___.--"'
L (®)
5.6. Raglage de la hautewr de 5.86. Einstellan der Schaitthiihe 5.A. Adjusting the depth
Goupe of the cut
Digsserrar les 2 poignéas indexablas 1P} Dle zwei Klemmhebel {F7 sut der  Unscrew the two nuts (P} onthe pulley
cott poulia (fig. 5B Biemenscheibensaite lockern {Abh, B),  side ifig, 5.

Manter ou descendre lo table suivant
flaches fig. B).
Rehloguer es poignées.

5.7. Inclinaison de la table
maching

Diosserrer  les écrous & crailles ([
(fig. £
Faire pivoter i3 table & Pangle voulu

[yoir secteur graduél et relsloyuer.

nach oban odet nach unten werste | lan.

5.7. Schrigstellen der Maschinan-
tischplatte

Fligelmuttern (O - Atk 6] lockesn.
Cten Tisch in die gewiinschte Schriglage
nach dar Skala einstellan.
Fliwgelmuttern anziehen,

Raize or jower tho table aceording to
the arrows [fig, B
Ra-tighten the wing nuts.

5.7. Tilting the machine teble

Loogsan the wing-nuts [0 - fig, &b
Make the table pivot o the reyuired
angle [see the measuring scalel and
tighten screws.
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5.8. Guide paralléle et support
guide
Glizser le profilé support de glide sous
les tataz des vis (R {sans les retirer) at
serrer beg scrous {S).
Le guide dait Btre bien paralldle & la
lame {fig. 7} pour éviter de bloguer le
biois contre la lame,

Lat 2 wis {C] permettant le réglage
svenfurel du profil guide {4 - fig. 8).

La guide paralikle peut &tre monta &
droite ou & gauche de la lame.

Pour chtenir uo meilleur guidage des
pidces hautes gt étroites (travail sur le
chantl, 1l est possiblc de fiker une
rehauss: s le profil guide. _
Lhiliser 2 oot effet une planchette
hien dégauchie ct la fixer suivant
fig. B, au moven da vis {H - G = 300,
La surlage J appui de la planchat e doit
Btre rigoureusment paralléle & cella
clu guide.

5..8. Parallelanar.:hlﬁ.-g und
Fuhrungsschiena

Flihrungsschisne mit dar  Offnung
anter Jden TLXIT-Schraubenkopt (R}
ginschieben (ohne sie abawnehman)
ured Randelmutter (8} anzishen.

Dic Fihrung rmwss pavallel zum Blatk
sain (Abb. 7}, Daduech wird verhindeart
dass sich das Holz gegen das Blatc
klemmit und die BMaschineg blogkier.

Dig zwei Schrauben (G erlauben die
mdgliche Einstellung des  Fohrungs-
profils {4 - Abb. B].

Fler Langsanschlag kann rechis odar
limks wom Séyeblazt moatiert werden.

Um die Fahrung von schmalen Werk-
stiicken in senkrechter Stellung 2w
erleichtern  [Houchkantarbeit), kann
man dags Profil des Ansgndags mit einer
Holzgarnitur arhdhen, Hisrza ain gut
abgerichtetes Harthalzstick am Profil
it Sehrauben (G- @6 x 30) befestigon.
Die Auflagefliche der Garnitur muss
absolut parallel zum Anschiag sein.

5.8. Rip fence and its bracket

Slip the bracket under the T AT sorew
heads {R) [without removing them]
and tighten the nuts {31,

The fence should be absolutely parallel
with the blade [fig. 7h. Dhor wise, the
wood would be jammed against the
Biade.

The o screws (S allow the selting
of the fence (A - fig. &) if necessary.

The lenge can be placed to the right
or to the left of the blade.

To obitain a better alignment of high
narow pieces [edge workingl fix a
higher piace of wood to thae side of
the fence.

For thispurpose use a well planed board
angd fix it with a screw {G - fig. B}, The
bearing surface of tha board must be
ahsodutely parallel 1o that of the fence,

RS T

5.9. Réglage pour la lecture de
Ia gracluation

Serrer le guide {BbF en position €O
fig. 8.

Glisser 'gnsemble guide (B] &t cupport
de guide (R} vers 1a Yame {fig, 10].
Bloguer avec les 2 forous moletds |E,

5.9. Mull-Einstallung der
Fihrungsschieseg

Den Lingsanschlag (B} auf Steilung
g0y fostkemmen (Abk. S9b

Anschlag (Bl mit FUhrungsschiens (O
gegen das Sdgablatt schisben {Abb. 10,
Die zwel Rindclmuttern [E) anzishan.

5.9. Adjustment for reading the
srale

_Tightzn the fence (B] firmby at the 40
position (tig. 9y

Elide the whole fence [B) and iha fence
bracket { Db towards the blade (fig, 10].
Lock with the two millend nuzs {E},




1e guide d'angle peut &tre monté a
droita ou & gauche de la lame, |l
permet des coupes précises antre 45 e
00,

La hutée o8 longuaur permet la coupe
en sirig da planches de méme longueur
(Fig. 11}.

Les doux trous d= |a butde de lorgueur
servent & fixar une cale-hutde de forme
spéciale adaptée au travail & cffocctuer
{médaitbon fig. 11}

Der Gahrurgsanschlag kann rechts oder
links vom Sdgebklatt montiert werden.
Er arlaubt dig genaue Ausflhrung von
Schnitten zwischen 459 und 909 Oie
AbalEngvorrichtung erlaubt die serien
miassige Ausfihming von Schnitten auf
die gleiche Linge {Abb. 11},

Die zwei Liicher dar Abldngyorrichtung
prmoglichen  die  Befosligung  eines
Spezial-Anschlages (Far gewisse Bear-
beitungen vorgesehen). Siehe abb. 11,

5.10. Guide d’angle
5.10. Gehrungsanschlag
B0, Mitre quide

The mitre guide can be mountad ta
the right or to the kedt of the blade,
It allewes accurate cuts barween 450
and 900

The stop allows repeat cuttmg of tha
samg langth [fig. 11].

Tha two holes in the stop serve to
allach small wood block for protection
tinset fig, 11},

Las deux faces d'appui du guide sont
usinggs & 909 ca gui permet la reali-
sation  dassemblages  rigoureusement
" Eaquerra.

Exemple de coupe pour "assemblage
d"un cadra [fig. 12):

11 décaupe de Iangle (&)

7} découpe de Fangle (B

Sans modifier le réglage. procéder de la
méme fapon peur lex autres cotés du
cadre. Méme sl ¥ avait un manque de
précision dans le réglage ou guida,
I'angle d'assemblaga sera toujoursde
a0o.

Far exemple . 442 au l'gu de 450

langie (&) aurait dong 440
Fargle {Bl aurait donc 462

soft abt total un angla d aszenblage de
900 {44 + 45].

Die zwei Husseren Ansehlige sind
genaa im Winkel von 800 und arlauban
daher sehr genaue Genrumgsschiriitte.

Zum Beispial fir einen Rahmen-
rusammentay (Abk, 12):
1] Schnitt des Winkels (A}
2) Schnitt des Winkels (B)

Ohre jede Umstellung und auf die
gleiche Art kiinnen die anderan Teila
des  FHahmans  geschnitten  werden.
Wenn man aul digge Weise vorgeht,
grhal man, selbst wenn der Winkal
nicht ganz prazise eingestellt  sein
sollze, einen Rahmenwinkel van @09

Zum Reispiel: der Gehrungswinkel
ist auf 44 anstatt 409 gingestellt

cer Winkal [A) hat eben 440
der Winkal [B) bekamml 469

Zusammen also J0e

The two hearing fam;s of the guid=
have been machined at 8900 so that
perfect right angle joints can be made.

How to produce a picture frame
{fig- 12

1} cuiting of angle {Al

21 cutting of angle {Rl

Without attaring the setting proceed in
the same way with the other angles of
the frame. Even f there is 3 lack of
precigion in the setting of the guide,
a right angte Joint will always be
produced.

Foar instance : 449 instaad of 452

Angle {A) will be 440
Argle B] will be 460

Togathar an angle of 902

el
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Le contre-quica se fixg sur @ guide
paralldle et permet la manipulation
aiste de pidees dtroites (fig. A) et le
dégagerment de piéces courtes (fig. B).

Pour la ehotx de la lame, voir tableau
drutilisation pages 18-1%9,

Démorter  "enzamble 4pratacteur -
coutesu diviseurs,

Monter les 2 rondelles conigues (T}
sufvant fig. 13,

L'angle B i{fig. 13} est variable suivant
la position des rondelles coniques
entra glles foraduationsy. On modifie
["armplitude des oseillations: an falsant
varier la position des rondel|es.

Manter |a lanme, le flasque, la rotuis (L}
{partia bombde sembeitant dans le
flasqueld, la rondelle atla vis, et hloguer.
Monter le couvercle-lumiére a fente

larga.

Cas  Vorsatrlinesl wird suf L3ngs-
anachiag befestigt und erleichtert daher
das Baarbaiten schmalar (Abd. A1 und
das fraie Auswelchen (Abb. By kurzer
Werkatiicke nach dem Schnitt,

Contra-quide an bois
Vorsatzlinea
Contra-guids

Tha contra-guide shauld be fixed o the
parallel guide 1o ensure shartor narrow
pieces of wood are handled safaty. For
narrow pieces (fig, Al Tor short pieces
{fig. B}

accessoires en option

Zubehor
accessories

§.11. Diépus-itif oscitlant (fait partie du dispostif 4 tenonner|

£.11. Wanknutvorrichtung [gehort zur Zinkvorrichtung)

5.11. Webble saw (part of tenonning device}

Fur die Wahl des Bletts: siehe Araven-
dungstabele (Seite 18-181. Spaltkeil
mit Schutzkappe abmontieren, Die
zwei  konischen  Schaiben [T1 nach
Azab, 13 montigran.

Beim Drehen der kanigchen Einstell-
scheiben verdndert sich der Winkel B
{Morkierung am  Scheibenrand), Dig
Mutenbreite resultiert also aus der
Einstellung der Scheiben.

Sageblatt au hinomtieren, drschiliessersd
Flansche wnd Kugelring (L}, {der
gewilbtey Tail passt genau N die
Flarnsshe). Schraubs  {mit  Untarleg-
seheibe) anziehen, Den Tischeinsatz
mit breitem Schiitz einsetzen.

For the choica of blade, sy table of
Lses, page 18-19,

Cvismantte the “riving knifa guard”
assambly.

Insert the two taprered washers {T) see
fig. 13

The angle B {fig. 12 will vary accor-
ding to the way in which the weshors
are put Logether (graduations), The
width of the cut can be modifiad by
changing the position of the washers.
Awplace 1he - blasks, the chesk, the
conical washer (L) (the roundad pary
titting imto the cheek}, the washer and
the serew and tghlen up, Fit the table
insert with the broad slot.

13




Ce dispositit atilisé aves le gurle
d'angle sur la scie girculaire, permet
["assemblage par une sérve deé tenans et
cla rainuras (fig_ 15H].

Monter la lama @ 160 an oscillante
{fig. 16). Choisir la largeur de la
rainure [X) en fonclion de fa largeur
[L) des planches & assembler {fig. 15).

X = 858 mm pour largeur L - inféa-
riaurg & B rmm

K= 8 mm et plus pour iargear L -
supériemre a 50 mm.

Moanter le couvercle-lumiére & fente
jarge.

Régior fe depasserment {') de la lame &
s méme haueur que Fépaisscur des
planches {fig. 18], rasserrer les pognéas
indexatles de la 1able.

Disse  Yorrichtung wird mit  cem
Gehrungsanschlag auf der Kreissage
varwendst ung  orloubt das  serien-
massige £usammendinken (Al 15).

Sageblatt & 160 mm zl: Wankautsige
motigran [Abb. T6) . Die Nutbreite
%) festlegen, indem man aul die
Breite {L} der Bretter achtet.

X — 5 bis 8 mm fir Breite L unter
B mm
¥ — B mm und mehr fiir Breite L

aber 50 mm

Tischeinsatz fur breiten Schiitz  ain-
sEfZan.

Die Blatthdha [¥] so einstetlon, dass
fie mit der Dicke des Werlstigis
ilbargingtimmt (Abkb, 16, Tisch rnit
Klerramhebel Blockisren,

Fixer le dispositif 3 tenanner au guide

dangle régics & 900 {ffy, 17).

Placer 'znsembie sur la tabfe-maching
{mashing & "arvde - fig, 18).

Régler le dispositif pour avoir un espace
de2 244 mm emere |3 butée G et lalame
{maximuin vars la droite) (fig. 18).

- -4 e

Ly

Zinkvareichiung an dem auf 809 gin
gestellien Gehrungeanschiag befestigen
(Abp. 17 Das ganze bei stillstehender
Maschime auf den Maschinentisch auf.
satzen und die Vortichtung o ein-
stellen, dass 2in Abstand van 3 his 4 mm
Zwischen aAnschlag (G) wnd Blatt
{maxirnsla Schrigstellung nach rechts
hesieht {AbL. 181

5.12. Dispositif 4 tenonner
5.12 Zinkvorrichtung
5.12.Comb jointar

This device vsed In canjunction with
the mitre guide on the circular saw,
atlows you to make joints by a series
of tenons and grooves {fig. 15).

insert tha blada [150 diam.) with the
wobble artachrent (fig, 16} selagt the
width of groove (X} according to the
hraadth (L} of the pieces to bz joined
(fig. 155,

¥ = 5 to 8 mm for a breadth L of
less than S0 mirn

X = B mm ar more tor a breadth L
ot more than S0 mim

Fix on tha safety plate with the wids
aperture,

Adjust the position of blade o thet
ihe amount by which it protewdes 1Y)
is the same as the thickress of the
bosrds (fig. 16). Thten the locking
terens of the table. Fix the comb
jointer 1o the mitre guide set at D09
thig. 171.

Adalage du dispositdf (fig, 18]
Einsieilen dar Vorrichiung [Abb. 18]
Tha adjustmernt of the deviee (Fig. 18

Place the whols asembly on the
machine table f{with the machine
switched off| {fig. 13).

Agljust the device so that thers isa gap
of 3 to 4 mm botween the thrust lock
{63} and the blade (messured at the part
whora the blade is nearest ta the
biock) (Fig- $8I. o
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Aype urd chuta da plancha de méma
asgence gue les planches & assembler,
coupee d'equerre, qu'on utilise comma’
gabarit, faire une pramisre rainore
(fig. 18-201.

Appliquer |z planche verticalement sur
l¢ table, montre le guide et la butéa (G,
{lig, 19, '

Mit einem im ¥Winkal geschnittanen
Abfatibrett {Gleiche Holzart), das man
als Lebre benidet, die erste Mute
fertigen [Abb. 146 - 20).

Das, Werkstdek hochkart stellen und
gagan die Anschlaghilhrung G driicken
(Abl. 151,

Llse square wasie piece of wood az a
test, of the s=me tvpa as that to be
joined. Make 5 firet groove (Fig, 19-200.

Face tha board wertically on tha tabile
againgt the gquide and the thoast biock
G} {fig. 19].

Avrec une deuxigme chute de planche,
faire une rainure pour obtenir 16 tanon
A {fig. 21) qui dodl Btra IBgirement plus
[orl que la ramrure {B) {Thy. 200, 4 cet
affet, déplacer le dispositif vers la
droite. Réduire progressivemant ca
enon A en agissamt sur lg bouton
moleté pour deéglacer ie dispositif vers
'z gauche. Le it@non doir s'emboltar
sans forcer dans la rainurg B de la
prerivere planche (fig. 22).

La dimenson A aingi réduoite doit étre
#gale & la dimension B,

Mi e eweilen Abfallbrett eine
Mute herstellen, um den Zepfen (A}
(Abb. 21} zu bekommen: dizser soll
etwas stirker als die Nute [B) sein
(Abbh 200, Um dies zu arreachen,
muss die Worrichtung nach rechts
verstellt  werden, EHe Stérke des
Zapfang 1A)] kenn prograssiv #ereingert
werden, wenrt man den gerindelten
¥opf so beidtigt, dass die Vorrichtung
sich largsam nach links bewent, Der
Zapfer bk genau in die Nuote (B
eles ersten Bretts passen (Abb. 22).

Diz Abmessung (A) ass 2150 geneu mit
dar Abymessung (B} Gbereinstimman.

With a second spare pece, make a
groowe which will produce tenan A
{fig. 211 which should be = very little
targer then the groove B {fig. 21}, move
the device towards the right in orcer
to achieve this; Gradualy raduce this
tencn A by means of the milled knoh
which moves the device towards the
left. The tenon should fit nto the
groove (Bl of tha first hoard withoir
any pressure being required (fig. 220,

The dimension of & shouid equal that
of B when it has hean thus raducad.
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Exdcution d'un ascomblage

L'ensermble =insi réglé, serrer & fond
Fécren de fixation du dispositif sor
le guide o"angle.

Les planchies & assamblor doivent Btre
bian d'égueire.,

Pour réaliser e premiar tenan E [Yig. 233
pousser [ensembzle vers la fan2 avec
une avance moaddrde. Yoir ba surte des
optirations (fig. 24 - 36},
3 = hidde oo dispositif.

Selon e lergeur de laplanehe, le dernder
teran (ou rainured pet Avair une lar-
geur inférisure ausx autres.

—_— p——— | '
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Paur réalizer a8 premidre rainura de la
deyvieme pkanche D (fiy, 28] sarvant
a i'asembizge, e servir du premier
tercr E de la plinche © comme
butdéa, {fig. 281 pnis proécer subrant
tin. 27-28.

5i lassemblage des planche: savére
trop dur, déplacer le dispositif vers
la gauche en déviséaht 'écrau gradus,
et réduire ginsi chague tenon 2 la
chmension nécassaire.

Une graduation = 1710 de mm

lmportant: Lors ou premier traeail
avec Je dispositif & Lenonner, (e beis
servant de guide diappui ast obliga-
toivement découpé de la méme Impor-
tance que la e cffecteée, De oo
fait, Iors de eenonmages ultérieurs,
pour ohienir des codpes propres el
sans éclals & la sortie de la lang, H est
recornmandd de placer entee lo guide
d'appui et la pidea & travadllzc iihe
pianchette queloandgue,

ﬂ,:

o

Ausfithrang der Yarzahnong

Blach 20 beendsver Einstellung  die
Helestigungsschraube gut anzieha,

Die zusammenzufigendsn Werkstlcks
miissen genaw winklig sein.

Bairn Herstelien «es ersten Zepfens E
{Abb. 23) muss darauf geachiet werden,
dass der Worschuk zum  Sageblatt
larpsam  ericlot. Fir die folgenden
ArbeitsgSnge verfaling man nach Al
24 - 25,

3 = Anschizy der Yorichiung.

Je nmack Breite dez Bretts kann die
Stirke des letzten Zapfons {odsr Mute)
verringert wearcan,

Making a loint
When the device has Leon adjusted,
Ilgimen  she locking screw  whicd
attaches the tongning device to the
mitre guide,

The hoard to ba joired should be well
and truby square.

To prochce (he first tenor E {fig. 23,
push the section Lowards the blade vary
slawdy. S52e the resl of the aperction
in figs 24 - 26,

G the thrusl block on the tengning
device,

Depending upan the width of the board
the last tenon for groaveh can be
narrawect than the others.

Beim Herstellen der ersten Mute im
Zweiten Bretl, dos fir den Zusammien-
bau hestimrat ist,dient der Zapfen (£}
dos cesten Bretres (C) zls Antchilag
[Ahh, 26}, anschifessend arheitet man
weitar nach Abb. 27 uned 28,

Falle das |neinande-filgan enaras schwrer
gehen  sollte, werschilebe man  die
Vorrighiung nach links, in cem man
die Mutter mit Masseinstellung auf-
drehe unef somit diz Zapfenstérke
wOrYingert.

Die Einteillung entspricht 1/10mm.

Wichtig: Bei der ersten Acbeit, die mit
der Zinkvorrichiung ausgefiihry wird,
wird das als Anschlag dienendg Holz
auf die Breite der Nute ausgeschnitten,
Um bei spasersn Arbesiten saubere und
splitterireie Ausschnitte 2z arhadten,
empfehlen  wir, ein Brett zwischen
Werkstiick und Anshlag zu klemmen.

To praduce the tirst groove on the
second board O {Mig. 28] which il
male Lhe joint, use the first tenon B
un hoaard © as a thrust bleek {fig. 261,
then continie as in Tigs 27 - 28,

if the joint proves to be aa stiff, maw
the device o ihe left by undaing the
graduated imeasuring screw, and thus
reducer] aach renon to the necossary
&iZE.

One graduation - 1710 mim

Important: When the tenoning device
iz wserd for the first time the wood
suling as support guide will be cut at
the seme timg as the work pieca
Therefora, for subserument  tenons,
we recommand that an odd plece of
wood be .placed hetween the aprk
and tha suppott goide, @5 that clean
rts car be made and spiiting can be-
avoided &5 the blade s withdrawn.




e : . . ]
o 5.13.Guide paralléle lang avec

ses 2 supports et ralionges
de table

§,12.Langer Parallelanschlag
und Zusatztische

5.13. Long parallel guide anc
table axtension

I ) e )
Introditive les profilés supportede guide Anschlagfihrungssehienc mit der OFf- Slip the brackets under the TIXIT sorew
par leur ouvarture $ous la téte des vis  oung unter den TIXIT-Sehraubenkepf  heads and tighten the milled nuots
TIXIT et serter las écrous moletés (E)- ginschieban und Rindelmutter anzie-  (E - tig. 29].

hen, dabei oia hinters Anschlagfih-  Therear bracketmust be mou fled with
Monter olligatairement le support de mngsschriens unbedingt sp montiaren,  the groove on the outside.

quide arrigre, ka rainure vers 'exterisur. dass die Falz nach aussert gorichuet ist.

Le quide parallale lang peut sa monter  Der Lingsanschlag kamn rechts und  The long parallel fence can be placed

dn part et o'autre de Ya tame aver ou finks vom Sigeblatt mantiert werden  on sither side of the hlade with o

sans rallenpges de table, mit oder ohne Zusatztischen. witheut The table gxtensions,

Montage du guide long. (fig. 28) Mantieren des |angen Anschlags Mounting of the long fencs (fig. 28)

{Ably, 29}

1t Acerocher 1a partie arrtare du guude 11 Zuerst die hindere Befastigung am 1) Attach the rear part of the fence
dans Ya rainure du prodil Laryysanschiag einhdnpen, ohhe sie 1o the groove of the fence bragkot

2 Pagitionner ["avant suivant |s largedr jedoch Tast 2u kKlemman 7} Pasition the front according 1o the
4 scier 2y put die vordere Anschlagsschizng witth to be sawn :

3] Bloquer "ewanl sur le profil je nach S#gehreite aufsetren. 3) Tighten the {rgmt part on to the

4} Bloguer I'arridra du guide 31 In gewiinschier Steliung blockisren fence bracket

4) Ausschliessend erst dia hintere Bz 4} Lock tharesr part of the fence
festiqung festliclemmen

iy -'__ z'/ /",." . ¥ 3
: ! || Rahonges de table
L s ?;-:// ! -

Zusaztische
Panel cutting exmnsions
Ces rallonges sbgmentent ba surface de Mit den zusitzlichen Tischen kanndie  Thesa  extersions prowvide a larger
raval, VWoir possibilités de montage Tiechfifche bedeutend verarossrt wer-  working surface. For difterent ways to

fin. 30. den. Auf der Abb, 30 sind die Montage-  mount ihe extentions see fig. 30.

Laurs vie de fixation 5'engagent facile- méglichkeilen dargestellt. Their locking screws arg asily Insarted
ment <ang la rainure des supports de Zum Befestigen der Zusatztische den  into the groove of the fence brackets
quide (Fig. 31} Kopl <der Spezialschrauben in die  [fig. 31). ,

Qffnuny Jder Anschlagflihrungssehienen
ginfiitren und klockieren (&b, 31}

o 514, Montage du dispositif d'aspiration
AT | Type KITY @80 mmi: vissar 'adaptation 3 Vaide das 2 vis 4 x 12 (A - fig. 32)

hJu

5,14 Mowtieren der Absaugelements
KITY o 350 men - Absaupalement mit 2 Schratban 412 befestigen [A - Abb, 3T}

5.14.Mounting the extractian unit
KITY Tyo 856 @ tasten the unit with 2 screws 421204 -fig. 31}
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Faire lawvoyage avec la tourne-a-
gauche avari ["attimage [vair valeur
de "avevage sur tableau 33 et fig. 34}
{| n'est pas toujours ndccssaire da
réavoyer & chaque affitage,

AMar los dents succossivement dzns
Ie sens vunliaite au sens de¢ retation de
la lame (fig. 24}, Donner e méme
nombre de coups ci2 lirne & chaguie dant,
tenir e [ier-point horizpnialewment et
perpendiculzireiment & la lame, wetllar
4 htanir des demts de forme ef de
taille identigues.

Zuerts schranken, dann schicfen (sieha

Warte in Tabelle 33 und Akb. 34). £s-

ist might notwendig, das Blati bei jedem
SghErfan auch frisch zu schrdnkon.

Dje Z23hnz der Heihentalge nachy in
umgekehrter Drehrichtung des Biattes
schirfan (Anh. 34), Beim 3chirfen
jedemn Zahn dieselbe Anzahl Failen-
stdsse gebert. Man achte unbedingt auf
cdan Schnittwinke! der Labhinung,der bz
ieden Zahn gleich sein soll. Halten S
die Dreikantfeile weagerecht und im
Winkel zutn Blatt, wm Zahnform land
sahrhdhe zu hehalter,

@

5.15. Avoyage et affitage des
lames de scies

5.16. Sehranken und Schirfen
dor Kreissdgeblitier

5.15,Setting and sharpening
the blades

Sat the blade with the saw-set befors
sharpening (see set vahse on table 33
and fig. 24]. [tz not abways neceszary
to re-sgt 4t gach sharpening.

Sharpen the teeth in arder, in the
oprosite Jdirection to the direction of
rotation of the blacke {(fig. 341, Give
the sune nomber of strokes with the
file tu sach tooth; hold the triangu.ar
tile horizgontaily aned perpendicular to
the blade, making sure Lhw leeth are
uniferm in shapz and height.

T

3

@,

&

Lamas § denture ¢rachet et S.H.

Les premiers altitages pauvent s'effec-
tuer & ta lime plate 4 scie {lame erechet
fig. 35) ou & la pierre plate {lame 5.R.
fig. 26). Valaur de I"'wroyaga voir fig. 37,

t2ame au carbure

Las plaquettes de carbure sont duias at
fragiles. |l faut les Taire afflter sur dey
machinms spéciales aves des meules
diamant&es.

MNota:

Mettoyer pénediquement log lames au
solvant oo pétrale pour enlever les
depits de résing autour des dents.

1] ne faut pas potisser jusau'd 'extréme
limita do la possthilité de coups avant
de proédar & Paffitage |sont prefe-
ratiies s affitayes fréguents et 1égers].
Aprés plusieurs eff0tages & la main,
una remise A la forme par un afl0taur
Bqiiipé ou par |usine st conseiflén,

Wokzahnung vnd Wigo Kreissigablater

Kreissagebldtter nachsehir ferswie folgt;
- mit breiter Faile
Waifzahnung Alib. 35)
- oder mir tflachem Abzishstein
iWigoblatl Abb. 36}
Werte der Schriinlcung {sieha Abb. 371,

Hartmetalibestliichte Kraissigeblattar

Diese Kreissfgebidtter milssen  auf
Spezial-3chigifmasehinen mit Diamant
Schoiben geschliFfen werden,

Bamerkung:

Yon Zeit zu Feit missen die Kroissage-
blittar gereinigt wesden, und zwat mit
einern Losemitts] oder Potreleurs, um
die Harzarmsitze an den Zianen Zu
gnttornar.

Micht zu lange mit den Nechschizifen
wartain {leichres und ofteres MNach.
sehleitert solite man bevarzugen) .
Spiierlin  kann  ein  zweckmassipes
Farmschleiten nur @af siner Spezial-
maschine in unscrern Werk oder Dei
pinem  gqui  auseristeren  Warkzeug-
schloifer auspefibrt werden,

Hook testh and 5.8, blades

Lnitial sharpening may be camisd out
with a flat saw file {haok blade fig. 35|
or wrth a Tlat stone (5.8, olads, ©g36).
For value of set, sea fig. 37.

Tungetan Carbide Blado

Tha blocks of tungsten carbide are hard
and fragile. Thay Tust be sharpenad
on special rmachines wath  digmaond
grinding wheels.

Mote:

Clean the bdades pericdically  with
solvant or petraledrn  to rargea
deposits of resin around tha teeth.
The blades must no be pushed to their
extreme culling limits bofore bang
sharpened {fraguent and light sharpe-
ping is  preferable), After several
sharenings by hamd, 1e-shaping by 2
willequipgd toolgrinder on 8t oo
waorks 15 recommended,

"y
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. Guide paralléls

. Tablz dentrée

. Table de sartie

. Protecteur

CArbre 3 serrage interne aves Ters de

gl mgnigs {145 w 20« 2 5)

. Bousiepux d'entrainemant
. Table de| rabatade
. VWolant de réglage de la table de

taboglage [t rouve dans le ol
raccessoiress)

. Poignée de réglage de la table
d'enirdg

Cepot de protection et d'éjectron

des copeaux pour machine en
rabhoteuse.
Poignée e Hlogage de la mable
d'entge.
. Poignée de blocage ds la table
rabotage.

mMOowE

o

. Handrad zum

- Parallglans:hlag

. Eingangstizch

. Ausrangstisch

- Sebwitavorrichtl ng

. Masserwelle mit Druckleistanbetfes-

tigung wund eingebauten Messern
{118 & 20 x 2 K}

. Yorschubwalzan
- Dickenhobeltisch
. Handrad zur Einstellung des Dicken-

hobeltischos  {befinded  sich  beirm
s Zuhahig)
Handrad zor Einstellung des Ein-
aangstisches

- Worsthriftsmissige Schut?- und

Spanausworfyorrichtung  beis’ ver-
wendieng als Dickenhabe!maschie,

. Handradl zum bloekieren des Ein-

gangstichas
blockigren des -
alahobeltisches.

6. dégau-raboteuse
6. Abrichte und

Dickenhobel

6. planer and

ticknesser

6.1. Description sommaire de |8

6.1, Die

machina [fig. 1)

Maschine besteht aus

{Akb.1]:

G.7. The machineg is made up of

I0TM MOoOoP

=

- Thicknass pianing table

itig. 1) :

. Arjustahle Tence

. Entry tabde

. Exit table

- Guared

« Gutrer black with Budltin knifas

{149 < 20 x 2.5}

. Feed rollers
. Thickness planing table
. Handwheal for adjusting thickness

planer tabte [part found in the
HRCCRISOTIES S ).

Handwhes! tor adjusting enty table
Guard and chip efecting devica far
thicknass planer.

. Entrance tahle lock ng handle.

locking
haridle,

21




6.2. Accessoiras en option
5.2, Zusdtzliches Zubehor
B.2. Accessories

Raf. 30 2294 005

Coutaaux carbure réversibles  Paar Falzmesser aus Hart Pair of tungstan carbide

pallr dégauchissaue des chants metall, mit beidsei tiger cutters reversibie. 4

de shatifigs ipaire} Schreiafase. Speziail geeignet  Specially produced for edi
tir die Kantenbearbeitung machining of pHastic larminaty
won kanstitoffbaechichteien
Plattan.

R&f. 20 2326 005
Coins de ssrragas {pairs) Paar Druckieisten Pair of prassure bars for )
poue fers rif, 30 2299 o05. risnen zum Spannen der Hart- moutting the T.C.T. oLt

metallmeszor Ne. 30 2200006, N° 30 2299 005,

Réf. A0 2310 ¥

Fers de rechange [puiret Paar Hobelmesser Pair of planer knives

148 x 20 x 2,5 cnm 140 x Hx 2.5 mm 148 x 20 % 2,5 mm
Courroie de rechanga Etsatzrieren {530 x 6 mm} Replacemant belt (330%6 miy
{530 % 6 mm) fir chen Hulzvorsshub for timber feed i

pour le mécanisme d'avance

Capteur d'aspiration e Absaugelenant ' Extractor nozzhe
copeau X

Ly}




Praparation au travail
Bertre |r levier W en position debrayde
g - Tig. 2.

Régler o quide paralléla 4 Iaide de K
vis W {Fig. 3).

Orienter la tahle toupia pour permettra
ta pazzage du pois {pane 32 § B5).

S —

Varbareitu ngsarbedtan

Den Hehel (W in Stellung “aus
gekuppelt™ bringen (a - Azb, 2},
Parallolanschlag  mit  Schraube (N}

einstelian {Abb. 3).

Tisch dar Friss verstellen, damit das
Warkstiick  frei  durchlaufen kann
{Seite 29 § B5)

Abaigsar |a table de rabotage au maxi-
muin (yolant B - fig. 43

Avec la powgnée (] régler la niveau de
la table d'entrie (fig. 4] selan la pro-
tondeur de passa & obtenir (différence
¢l niveau entre les tables)

LIne graduation = 1 mm

Bloguer la table avee la poignéa {KI.

Dan  Dickenhobeitisch  sowelt  wie
ik lich nach unten verstellan {Handrad

‘M- Abk. 3.

Mit Handrzd |1} die HEbe des Eingangs-
tisches je mach Spanabnahrme einstellen
takl 4h Hiohanuntersohiod zwischen
en Tischen = Starke der Spanahnahme
(ableshar auf Skala Abb. 4, eine
Markierurmg =1 men),

Wit Handrad {¥K] Einpangstisch blo-
chieren.

=

B
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i

Dégau chissane

Fepérar |as défauus du hais & travailler.
Cgeuchir ofabaord sur plan, ansu e sur
chant.

Pousser d'un moUvement continu la
pitce de bois vers Foutil et supprimer
les inggalitis de fa surfacd an excergant
une pression adx pointsde contact sues
les rables ¢ - Nig. B

Abrshtan

Ferderstetlen des Werkstlcks kenn-
Zzeichnen.
Fuerst flach, dann hochkant arbeiten,

Das Werkstiick regelmassiy. geqen die
Messerwalle verschieben.

Unebene Stetlen abhobeln, dabei auf
die Berihrungspunkila (& - Abb. B}
druckan,

6.3. Utilisation de la machine
an dégauchisseuse

623. Einsatz der Maschina als
Abrichte

6.3, Usae of the machine as
surface planer

Before usa

Put the lever W in disengaged position

Iz - fig. 2].

Set the fence with screw N (Tig. 3.

Adjust tha spindle moulder tahls
to allow passage of the workpisce
ipage 39 § 3.5

Lower the thickress planer tabla as far
ps passible {wheel B - fig. 4. With tha
whaal (1}, set the level of the entry
table [fig. 4) according to the depthof
cut raguired.

Difference of level between the tables
equats depth of cut {eontrol by varnier
fig. 4.

Loek the entrance table with tocking
handle (K],

Surfacing

Locate the faults in the wood to be
worked,

First plane Hat, then on egdogs. Push the
work piege with 3 steady mowement
tnward the outter block and keep itflat
by pressing cown where it {ouches
the tabiss (& - lig, 9).
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Diégauchissage au guide Ifig. 7l

Réglar le guida 4 1'angka voulu iécrou
Py,

Pracader suivant Tej. 5 en appliquant
en marne temps la Tace dégauchic du

Abrichten mit dem Parallelansehlag
LABE. 7 :

Den Anschlag auf den gewiinschilen
Winkel sinstellen (Mulier P,

Mach Abb. 5§ vorgehen und gleichzeitig

Appuyer avec fa main gauche ‘svant
dégawchi de 1a pigce sur Iz table de
sartia (B - fig. 5 ot fig. 6, lamain droite
ne seevand Clus gu'd pousser la pidce
de bais,

Wit der linken Hand das vordes
gehobcite Enda auf den Ausgangstisch
driickan {B - Tig. & und &), Die rechies
Hand dient dann nur noch 2am Vor
suhuty des Werkstiichkeas.

Prgss with tha left hend the workpec
on to the exit table (B - fig. B and B
leaving tha right hand to marely push
tj1a piece of wood allong.

Surface plaring with the fence tig. T
Set the fence at ihe angle recuired
inut PJ.
Continue accerding the Tig. & whilit
prassing the surfaced adge of the woad

die abgorichtote Seite das Werkstlckes
gegen den Anschlag dricken [Abb. 7).

ois conlre be quide {fig. 7). aguinst the fence (fig. 7).

&.4. Utilisation de ka maching
2n rahoteuse (fig. 8)

6.4. Banutzung der Maschine
ats Dickenhokel (Abb. B)

6 4. Use of the machine as
thickness planer {fig. Bl

@J | ‘LRJ _ %

Tiech der Frise versteden,umkorrektan
Werkstickrurchgang zu  enmdglichen
{Geite 39 § 8.5}

Spanaswurfworrichtung mit Schute-
yorrichtung blovkieren.

Auf den Knopf am Hebel W dilicken
Akl 29, mine Fugfeder kuppell den
vorschub gln [

Handegd (M1 zor  Einstellung  der
Spanabnahme betdtigen. Nit Mo ssstab
{0y und Zeigar {R) konirollisrere,
mit Handrad [L - &bk, 4 Tisch blo-
ciietan,

Das algerichtete Werksthck {Th nach
Abb. 8§ sinfibren. Lange Werksticke
beir Auslaut sbstiitzen, um Abuize
am Erda der Kante zu ver meeh,

Adjust  the  spindle rnouldar 12
to allow passage of ihe workpiea
{page 20 § 4.5}

Clamp the sjecting cevice with e
help of the guard (0],
Depress laver W [Fig. 2}, a drawy sarirg
throws fnto feed (Eh
Turn the handwhes! M to adjus th
thickness to be planed. Adjust by
means of praduated scale [Q and
po nter 1R, inck the thickmess gy
table with locking nandle [L fo 4l

Cirienter la table de la toupie pour per-
mettre @ passege du bois [page 34
¥BE]L

Immobiliser le cepot d'éjection &
{'yivde du protecteur 10,

Appuyar sur e bouton du levier W
ifig. 2}, un ressort de tractiun embraye
T'avance [b).

Actionner le volant iH} pour le régiage
de I'tpaisseur & rabodfer. Canirdler au
moyen de [a réglette gradude (() et de
Mndex [R), boguer I3 table avec la
poignas (L - fig. 4).

Engaget le bois & rabater [face de
référence (T) preatablement uégauchie)
suivant figure 8 . Soutcnir bes piaces
longues & 1a sortie pour &yiter LN talon
- gm hout de piEce.

Ergage the wood to be plamed acr
ding b tig. 4 [edge T previously wr
faced). Support iong work pizees 5
they coma out to svoid “heals" at i
endg.
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Otar 19 courrowe avant touta interyen-
tion sur I'arbre porte-Fers.

Cn général los lames doivent Etre
afittes toutas les 3 8 4 heures de
travail, ef avoir au meins 17 mm de
largeur {11 est regommendé de tou]ours
avoir des fers do rechange).

L'arbre esi Gquilibté dynamigquemernt,
ce ui assure un fanctionnement sans
vibrations., Au remontage, vedller &
remedtre ks serre-lames et les fors 3
leur erplacamsnt primdtif,

Les serresdames &t lewr  logerment
tegpectif sont repents,

Bémontaga des fers (fig. 3 -

Retirer o protesteur ot le guida
paral | &le

Abaiszer 1a takble d'entée au maximuam
Desserrer o' 174 de tour hes vis du serre-
tames {an vissantdl zvac une clé a
fourche tla 10 mm

Retirer les fers

Wor jedsr Arbeit suf der Masserwedla
den Riemen abnehman.

Allgemein  milssen die Hobalmesser
nach 3 his 4 Arbeitstunden nach-
geschliffen werden. Keing Hobelmasser
it weniger als 17 mm Breite benutzen,
(Es weind empfohlen, ein paar Ersatz-
messer zur Hand 2u habenk.

Die Messersele st dynamisch aus-
gewuchtet und ermdghicht somit gincn
vibratinnsfraien Lauf, Die MWasserbe-
festiqung und flie Hobelmesser wiader
an der gleichen Sielle einsatzen,
Druckleistan sined jeweils mit Messer
auflage gekennzeichnat.

Aushsuen der Hobelmessar [abb. 9}
Sehutzyorrichiuny nach hinten legen
und Parzllelanschlag abnehmen.,

Eingangstisch  soweit  wie  moglich
heruntatrsiellan,
mMit einem  Gabelschldssel 10 mm

die Schrachen der “esserbefesligung
lockern {1/4 Dwehung in Pfeilrichtung
Ak, 103,

Haobalmesser abtnehmean.

6.5. Démantage, remontage,
réglage das fers

Ausbiauen, Einsetzen und
Einstellen der Hobalmesser
Remaving, reptacing,
adjusting of the cutters

B6.5.
6.5.

Ramove the Leit befure even touching
the cudter block. Generslly speaking
the knives should he sharpenad every
3 to 4 hours of wark and should have
g1 lzast 17 mm wicdth.

The blosk is dynamically balanced,
thic makes sure that it runs without
any vibratign. When replacing the
knives, make sy to put the wedyes
and the knives in their original positions

Knife sockets and wedgas are marked.

Ramoving of cutbers

Lift guard back and remove fenca.
Lower entry table as far gs possibla.
Lossen by a guarter tuen the bolts oy
the wadges with a 10 mm spanoer.
Take aut the kmves.

- _.] e
TN

Remantame &t réglage des Ters

Vérifior la propretd du logement des
ters. AU Desoin, NEtiGyer s Serre-
laries lartention & ne pas faire tomber
Ies rossoris],

Mettre la premigre lame en place et
sercer logivement les 2 wis extérisures
len dévissant}) de fagon 4 ceque lalame
puisee encore glisser,

Einsatzen und Einstelian der Hobel-
messer

Aut  Sauberkeit  dor Mamerauilage
achten, Gegebenenfalls sind die Masser-
befestgutgen harauszunghmen und Zu
rainigen [die Druckiedarn picht heraus-
fallen lassent.

s erste obelmosser einsatzen, dig 7
Zussetan  Schrauben leicht anziehen
(dabei aufdrehen], so duss das Messer
noch rulscht.

Replacing the knives.

Enzure that the knife sockets ara clean.
H noceszary removawedges for cleaning
{e carreful nat to lgt the springs fall
outl,

Put the first knive in ploca and lightly
tightan the two end screws 5o that tha
cutter can stide withoul falling out,
Repest Lhis witiv the sscond knifa.




Tourner I'arbra pour amaner '3 lame 3
son pius haut nmiveau (fig. 100,

fvec 7 planchettes Je bois dur dégau-
chies| repoussar ba lame U niveau o
la tahla de sortie. Le tramchant sera
dans I'axe «es paliers (Fig. 10},

Bloguer les 2 vis extérieures {en
dévissant). Warifier ‘o réglage des fers
sur toute leur jongueut suivant fig. 1.
5i le régiage est coirect, lv Lranchant
e chague lame doit offleurer e bois
sans 1o mordre,

Die Masserwelle so drehen, dass die
Schneide auf dem hichsten Punkd
sght {abh, 10). Das Messer mit zwei
ahyerichteten Harthalzsticken auf die
Hihe oes Ausgangstisches drilcken.
Brie Schreidle muss in der Achsmitte
dor Lagerschalon siehen {Abh. 101, Die
rwei  dussaren  Schrauben anziehen
idupei aufdrehen). Das Einstellon der
Hohaimesser auf dar ganzen Lanoe
prfen {Ahb. 11). Dée Ewnstellung
ist dann richtin, wenn die Schneid-
kante jedes Messors den Stab nur
geringfigig herdihrl.

@)

L -

Gontrdla du réglage des fers
Poser une planchette sur la table e
sortie. &, puis awvec un crayon, faire
tne margque suivant fig. 12,

Fairg tourner Parbre tmachine & 13
main d'un demi-tour suivant fléche,

te bois doit se déplacer légerement,
Fyire une deuxieme margie au crayen
puis rmesurer. Lo réglage ast correct si

|"Sesrf ser de lordre de 2 & 3 mm

frote X - lig-131).

fajra rette vérification 3 gauche et &
dicite e chaque fer, avani #i aprés
chiague blocage des vis,

Kantrole das Einstellens dar Messer:
Hartholzstiick auf den Ausgangsstisch
A legen und mit gingm Bleistift ainen
ersten Armiss nach Abb, 12 machen,

Dip Welle um eine halbe Umdrehung
in Pfeilrichtung drehen,

Da: Holz mus leicht vorglaiten. Einen
#waiten Snriss mechen und dann ahmes-
ser. Die Einstallung ist ginwandfreiwenn
der Abstand in der Grossanordrung
ven 2 bis 3 mm liegt (Abmassung X,

Digses waayargchte Verschieben das
Holzes links und rechis, sowia vor und
nach dem Befestigan jeder 3chracbe
prafen.

rll mest pas posiible de dégauchir
urrectement si ces conditions
sortt pas remplies. ’ ‘

Es ist nicht miglich, gutabzurichten,
wernn cdiese  Armweisungsn  hicht
beachtet werden.

Tum the biock so as to hring the cutter
to ita highast lewel (fig. T0). With two
planks of harcwood, well surfaoed
press the blade {by prossing the springsl
to the leve! of the autfeed table.

Tha edge will be n the axis of the
hearings (tig. 10]. Tighten the 2 auter
screws  completely  {anti-cloaiowisel.
Check the agjugtement of the knives
along all their width according to
{fig. 11}. If The adjustinent is correcs,
ihe edge of each knife should “kis"
the wond without biting into it

Testing the biade satting.
Flace a piece of wood onexil table A,
and with a pencil make a mark, as in
ihe fig. 12. Turn the cutter hlock,
& half turn,

The waod should move fraeiy. Make s
second mark, Measure the gap betwesn
the two marks. The setting is correet ¥
theraizagapaf 2 to 3 mm (X},

Checlk the loft and the right edgs o
gach knife before and afwer tightening
each screw,

B L

It is not possible o plane comecily .
if the abawve check Is not carried out
First.

| E—

Bloguer ensite définitivement les ferg
toutafois sans exageération.

WWenn ie Einstellung beendet ist, sind
slle Schrauben lesk anzuziehen, jedoch
nicht mit Gewalt.

The adjustment done, tighten the
cutters completely, of course ot
exrcossively.
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Travail an dégauchisseuse

Travail 2 plag

Réplor le protecteur au ras de la pides
3 usiner. L& protectedr emnpéche la
rnain, gui suit le mouveamant d'avance
gu baig, diarriver jusguta Marbre an
rotation (Tig. 14 ).

Travai sur rhant

Pousser le protectaur contra la pigca
& usingr. L& protectedar empéche
lg ¢ormtact de la mam avec les fers en
¢as oe basculement accidentel de
la planche (Fig. 15 ).

Beim Abnchten

Besrbefren flacher Wevksiicke

achuizvorrichiung  leicht Gber dem
Warkstuck befestigen. Die Schuiz-
vorrchiung verhindert, dass die Hand,
die das Werkstlick vorschiabyt, mit dem
Messer in Berlihrung kel (Abb, 144,

Bearbeiten  hochkantgostafitar Werk-
stdcka

Sehutzrorrichtung gegen das Wer kst lick
dricken. Die Schutzvorrichtung ver-
hindert, dass diee Hand bei einem
oldtzlichen Umkippan des Werksthcks
mit dem Messer in Beriibrung koment
tAbb. 15

Travail en rabotenss

L protecteur évite toutl contact acoi-
dentel des mains avec "arbre en rota-
tion. 11 ary dgalement & diriger 'éjec-
tion des copeatax dans |7 direstion
opposie i celle de 'opérateur (Fig 16 1.
Le bloguer & *aide du protecteur cachs-
|ames.

Verwandung als Dickanhobal

Die Schutzvorrichtung vordeckt die
Maszarwalle, ausserdam dient sie dem
Sparauswurt, Spareuswvurfvorrichiung
irmer  mit  Measerschuzvorrichtung
absichern.

6.6. Fonctionnement des
. protecteurs
6.6. Wirkungsweise der Schutz-
vorrichtung
6.6, Functining of the guard

Surfage planing

Adjust the guard 1o the lovel of the
workgiece, The guard prevents your
hand, whith follows the forward
movement of the wood, from touching
Uie rutating cutter block {fig. 14).

£dge warking

Push the guard against the workpece,
The guard prevents the hand from
totching the knife in the event of tho
plank eccidentaly tipping ifig. 15k

Thickness machining

The guord prevents any  accidental
contact of your hands with the revoi-
ving cutter block.

It alsy serves to direct the gjection of
chips away frem the pparator (Tig, 16).
Feep the cap deflector i place with
the surfacing quard.
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Tenir la machine propre. Enduire

régulidrement los tablas-machine  de

KITY-SPEED.

Lubwifier <e 1emps en temps les tiges

filgwies, les awes, les articulations et

parfies coulissantas,

Les roulamenits de Farbre sant ¢tanches

el graisses & vie,

iciler les sidges des roulaaux o 'entral-

parment par es wous de graissage du

palier (V - fig. 16] et suivanl fig. 17

- I'axa du pignen denté

- I'sma et les bagues du valant

- le gaket tendellr

- la chaine

- {es =iéges des tiges filetées cormman-
dar Ia table de rabotagye

Aprie plusieurs centaines d’heures de

travail ou ung Fois par an: huilel la

chatne al les pignons dans ie socle de

Iz machine. Resserrar |5 wis ot ECROUS,

notamment les Scrous 2 {Tiy. 41, sous

la table d'enkrée (un serrage uniforme

esT wrpiratif],

g
¥

SEYL

@

Couteaux an carbune de tungsténe
Puur |z montage do ces coUtedaux
iR - fig. 18], sa seryir phligatoirement
des cains de serrage N° 20 2325 00%,
Particuligrement recommandis  pour
le travail sur chant de panneaux
gtratifids, ces coUteaux ONT UTE EIOLE
de coupe e 20 2 30 fois supérieure
3 gelle des fers ordinaires.

Méme mantage que § 5.5

YWesentliche Yorraussetzung flr eine
pxakte Arbeit ist gine saubera Maschine.
CHe Maschinendische regelmassia mit

KITYSpeed einrgibon, Won Zeit zu .

Zait tind Gewindespindeln, Achsenund
HSelenk sowie Gleittetle zu schrmieran.
Die Kugellager der Messarweile sind
gekopselt und daher wartungsfrei,
Die Sitre rer Worschubwalzen durch
die Schmierlfcher der  Lagerschals
(% - Abb. 16) und nach Abt. 17 Glen.
- lagerung des Zahnrades

- Lagarung der grossen R igrmensc hotbe
- Keltenspanner

- ket

- Sitze dar 4 Gewindespindeln

Mach kiogeren Gebraweh  [ungstdhr
E00 Betrighiztundent oder einmal im
Jahr: Ketie und Kettenrdder uroer
dem Maschinengehiusa Slen. Eventusll
Schrauben  und Muttern, besonders
Muttersn 2 (Abh. &) wrter dem Ein-
gangstisch, anzighen Lein gl=ichmissiger
Zpanndruck ist unbedingt arno roerlich).

Hartmetall Wendeplatten.

Sollen diese Wandeplatten (R - Abd. 18]
rnontier L werdan, sind die Qrockleizten
Me 20 2325 00 7o warwendzn. Sle
eignen sich besonders.fiT dig Kantenbea-
fxaitumnyg  von kunzistoffheschichtaten
Platten. T Wendeplatten haben aing
90 bis 30 mai hihere Standzeir als
die Messer aus Hovhisistunasstahl.

£.7. Lubrification - entvetign

{fiy. 171

6.7, Wartung und Pflege
{Abb, 17

£.7. Lubrication - maintenancs
(fig. 17)

Koep tle machine clean, Regulary

cheant the tables of the machine with

KATY -Speed.

Luhricate from thne to time the scred

threads and slid ing parts.

Tha bearings of the cutter hiogk aw |

sealec] bearings, |

ol the sockets of the fead rollers by

the holes in the baarings 1V - fig, 16!

anel lubricate (see fig. 17]:

- pinion axla

- axle and wrashers af tha wheel

- chain raller

- chain

. socleots of thread shatte which conmdl
the thickness planer talks

After & few hundres hours wotk; ol |

the chain and the ginion in the baseo .

the mach'ne. Belighten np the scgE |

anel nuts, especially the nuts 2 ifig. 4

bergath the cntry talile (s uriform i

tightness is impertant}, ]

accessoires en option
Zusatzlicher Zubehor
optional accessories

Tungsten carkida cuttars

To sot up these cutters, Wl MU Ui
the wedges M~ 20 2325 00k, They an
recommerded  particulatly  far mi
chining the ecges laminated pranls, ;
hardwood, et Thedutabilityofthes
eutters is expeplional 20 to 20 times)
geller than crdinary cutbars.
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Muntage du cepteur d'aspiration an
dégauchisseuse

Type KITY B8O mm

- descendre |a tahle rabotause 3 100 mm

- introduire le capteur selon fléche 2
fig. 19. Buter la 1die de position contra
I3 taile

-remonder bs table dougermant  pog
sorrer e capteur comdre la barra
entretaise (fldche 31

- tourner I'arbre dégau & la mairt pour
vérifier sa bonna posifian

- bei

Montieren des Ahsuaplbmentes beim
Abrichten

Tvp KITY Q&0 run
« Digkenbobeltisch aut 10 mm

hinunterdrehen {Pfail 1)

- Edamant so positionieren, dass der

Anschlag den Dickenhobeltisch
heriihrt (PHeil 2}

manuellem Drghen der Wella
iren freien Laof prifen

L

Montapa du sapteur d'aspiration en
rabntecss.

Trme KITY QB8 mm

- positianner e captaue

- bhoquer & [‘aide du protectzur an
strrant be bouton (B) fig. 20,

Montieren des Absaugelementes heim
Dickenhokeln

Typ KITY @80 mm
- Element positionigren
- mit Schutzvorrichtung blockisren

rmit Knapf (Bl Abb. 200

Mounting tha axtraction whit on the
planar

KiTY-Tvpe &80 mrn

- lowar tha plarer tabde to 100 mm

- inwert the unlt as per arrpa 2 until
the positicning platetouchas the table

- gently rase the table 5o asto push the
Ut against the spacer bar {arrow 3),

-turn the planer spindle by hand to
varify the postioning

Mounting the axiraction unit on the
thickness planer

KITY type @86 mm

--position tha unit

- fasten with the help of the guard
by screwing down lanch {8} fig. 2.
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7. adaptation |
mortaiseuse |

7. Langloch- |
Bohrvorrichtung |

7. slot mortiser |

7.1. Description
' de la mortaiseuse (fig. 1)
7.1. Die Langloch-Bohrvorrich-
tung besteht aus {Aub. 1)
7.1. Description of the mortising
sot (Fig. 1)
A Yalant dla réglage en houtewr de A Handrad zur Hikhenainsiellung A Hand-wheal for takle level
Lz tahle e méme que celuiutilizg des Tisches  adjustment {same a5 for planar-
poUr |a dégau-rabot) E Bohrfutter _ thick nesser!
B mandrin C Er:hrfuttor-Schilssel B Chuck
C £ e mandrin O Tischplatie auf G leitschisnen L Chuck key
D Table sur glissidres E Schutzkapps £ Sida-mounied talile
E Capuchon de proteclion F L#&ngsanseh | Sge E Protective Cap
F Butée da coursa longitudinale G Spannarme E Loangituding| travel stop
G Prosseurs H Hapel fiir Lirgsverschisburg G Pressers
H Lruier pour déglacement J Hebel fiir Tiglerversshiebung H Longitudinal travel lever
longitudinal J {ndapth travel levar
| | J Lewigr pour déplacement en
. profondadr
| Nota: Wichtig: Please note :
L'apsermnbie e rerisisage e troure Die gosarste Langloch-Bobrvg michiyng  The rmoetising et is fourdd in tha
| dans o ot §aceessoiress. : nefincat sich beim «Zubehors. HACOESEONIAsD .
7.2. Acresspires en option
7 2. Zusitzliches Zubehdr
‘E | 7.2. Qptional accessories
Fraises B Hinrtaiser Langlochfrisss Ciat boring cuiters
(& ganehe) [links arbeitend] {left hand thread)
R&F. 30 2505 005 Jeu complet vallar SatZ Set
Réf, 30 2506 005 @B mm @6 mm @& rm
Ref. 30 2807 005 OB mm D8 mm @E mm
He&f. 20 2608 008 @10 mm @il mm @10 mm
Ret. 30 2505068 @12 mm @12 mm @12 mm
idéoallatée T 10 mnt) [mit abgedrehtem Schaft) {shank 10 mm dia.i |




Captaur daspiration de copean
voir page &) '

Abyyugaternant
{Siehe Seite )

— Oter g5 girclips, la  plaquette-
guide {HI et la bague butde ()
(Fig. 2).

— Mantgr le capteur &'aspiration 3

I'aide dee 2 wvis 16 x 09, (fig. 3.

Romettre en place la plegustts

guida H et 1es circlips en position {2).

Adapter un tuyau e @ BO mm.

—. Faderringa, Fihrungsplittehen (H]
und  Anschlagring (G} entfernen
{Ab. 2.

— Absaugelement durch 2 Schrauben
(B % 104 anbauen [Abo. 3.

— Fithrungsplittchan (H} und Fadar

ringe wieder anbringen, Stellung{2).

— Eipen @ 20 mm Absaugschlauch
benUtzen.

Glissar la calonne du pressewd dans son
sidqge, de telle corte gua ta partie crantée
goit an direction de la table, serrer la
yis {fig, 4b,

Engager las glissidras & travars les bow-
tonnitres du bati, dans les logernents
de la table de rzbotage suivant fig. B
Bloguer modérémant les vis =

Eahrungsstapgen: in ikren Sitz schieoan,
s0 dass die gerindelta Seite in Tischrich-
lung steht, und Schrauben anZighen
[Abt. 4]

Die Gleitsshienen durch die Schlitze des
Maschinengehiuses indie Passungen des
Dickenhabeltisehes sinfiihren [Abb, 5]
Sehrauben (E) anzighen, jedoch nicht
mit Gewualt.

Extractor nodile
{See papa 6

7.3, Montage du capteur d'aspi-
ration

7.3. Moniieran des Absaugele-
mentes

7.3. Fitting the extraction

- Remove the oirctips, the gulde
plate (HY and the sinp-collar 1G]
{fig. 2},

— Fit the extractor nozzle fig. 3

- Re-fit the guide plate (HE and e
circlips in position (2],
— Llse a 80 mm flexible coupling type

7.4. Montaga de I'ensambiz tabls-
ylissiére sur la dégau-rabat
Aufmontieren des Auflage-
tisches u. der Gleitsehisnen
Installation of table-slida
asserbly on planer thick
nesser

T.A4.
7.4.

Glide wresser column into seat so that
notched ares focos table tighten screw
(fig. ).

Fit zlides through slots in jig and
frsert into housings in planer table
as showrs on figure 5. Moderately
tighten serews {E].
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Placer le capuchon de protection sur
la collerette du palict [la lumigre pour
le passaga de la cfd sur le ofitd),

FAR
7.5,
1.5, Assembling the chuck

Schwizkappe auf den Buned des Wl len-

lagers sotzen [don Lichktsehlitz fiir den
Schilusseidureh lass anf die Seite drehen)

Tracer |4 mortarse sur le bais & travailler
[fg. 7Al,

Enoager la miche dans le mandrin at
wirar aven la clé, successivement par
les 3 trous isurtout pour la méche
@12 mm). .

Appliquer |e bois sur la tableetrégler la
hauteur en montant ou en descendant
la table de rabotage.

Augmenter lg stabilicé e ["adaptation
an fizant la plaguette-guids H avec |a
vis (3 [fig. 6).

Régler @ profondeur de perpage ou
moyen des hagues butées C {fig. 5.

Le bois apphque contre le rebord de |a
table est Find par lg praseeur, fparcar Un
mrou & chaque extrémite de la mortaise
en poussanl emsenbbe planche-dable
vars la mdcha par maneaves des leviers,
Faire des pergages intermeédiaires et
egalizer la mortaise (fig, 7H).

Daz Langloch auf dem Werkstick
anreiseen {Abb. FA).

Den Eobrar in den Bohrkopf einsetzen
und rnit cem Schilssed durch die drei
L&cher festspannen {besonders mit
dem Bohrer 112 mmy).

Dz Wark s.0ek auf die Tischilache legen
ung elie Arbeitshfhe mit Hoech o
Tiefstellung des  Dickenhobeltisehes
anpassen.

Um die Stehilitdt zur erhohen, das
Fihrungsblitlehen H mit Schraube G
kefestigen {Akb, 5],

[¥e Bohrtiefe mit den Anschlagringen C
[Abb. 8Y einstellen,

Tas Werkeriick gegen dia Anlegakants
das  Fchiebetisebes  |egen und  mit
Spanmacmen befestigen.

Beide Randiicher bohran, dazu den
Tisch mit dem Warkstiick oegan den
Aohrer worschighan, [ras verbleibends
Mirtelstiick Loch an Loch bodhwan und
das Langloch ebnen {Abb. 7B},

Montage du mandrin de mortaisease
Autmontieren des Bohrkopfes

Fit protactive ¢cap anto bearing flange
{opening for key facing sideways)

7.6. Utilisation de |'adaptation
mortaiseuse

Veorwendung der Langloch-
Bohrverrichtung

Use of the slat mortising

unit

7.8,
7.68.
Scribe mortise on o wood 10 be wor ke

{fig. 74],
Insert hit in chuck and tighten with

_kay ihrowgh each one of the 3 haoles in

turn (especially for the 12 mm bit),
Place wood on table and adjust haight
by raising or [pwering the planer table,
Increase stability of fitting by securing
guide-plate H with serew G{tig. 5.
Bet diilling depth hy means of stop-
vollar & {fig. By,

Increase stability af firting by scuring
guideplate H with socrew G (fig. b}

Sat drilling depth by means of stop
collar G {fig. &,

The workpiece positionad against the
odge of the table m secured by the
presser; drill 3 hole in each end of the
rnortise by drivimg the boardiable
assembly towards the bit using the
levars. Drill intermedigte holes and
lewel mortise {fig. 78],
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&, Falrle mackine avec plasuerle ame-
yitale

=, Cartor do protection & &ection div-
gee des topeaux avee quides en bois

C_Wis, jeu de bagues et voredelle copu-
chon pour sarrage des outils

D. Erzemble protecteur-presseurs”
E. Pressevr horizantal®

F. Pressenr werlical ™

G, Guide pour travail & "arbre®

H

. Tige de hlocage da "arhre ¢

¢ s pieces 50 trouvent dang e
lot 1accessairess. ’

N.B.

Le poussoir, livré avec les accessoiras

e la seio, sort aussi lors du iravail de

migies Blroiles 8 [ mupie € cwuira o

contact des doigts dvey oo,

A, Myschinentisch mit Einlegering
B. Schutz- und Spanauswurfyorrich-
tung mit Holzgarniluron

C.Eparnschrauben, Satz Ausgleichrings
und cin Abdeckrinn

0. Oruckfedergostell

E. Seitl'che Druck feder

F. Vurt kaa Drurkfecdar

Gl Ancaufvar-ichting

H, Btack'erstab der Sprindel «

& [Diese Teile befinden sich beim

™ Zubehor

Achtung :

Dieg irm Zubizhdr mitgelicferte Schigbe-
leiste dignt aoch filr &rheiten an Sdge
unel Frise und verhinder das Berthren
dor Werkzeuge mit den Fingern.

8. toupie
8. Frasmaschine

8. spindie-moulder

8.1. Lamachine 32 compose de:
{fig. 1}

8.1. Die Maschine besteht aus:
Abb. 1)

‘8.1, The maching comprises:
{fig. 1}

A Machine table with datachsakle table
O. Protective cover with guecied ejection

C. Sertchar washers s81 toe tool mount ng
plus cap washer

D, Pressure springs

E. Lateral pressure spring
F. Wertical pressure spring
&G, Fing fatee '

H.&5pincdie locking bar «

n  Thngse parts are found in the
GHCCessDriad

N.B.;

The pusher supplied wwith the saw

gfrassntias may also be used when

warking narrw pigces on the spindie

moulder to pravent contact of the

Tingers with he rood




8.2, Accessoires en option
8.2, Zusitzlichas Zubehor
8.2, Optional accessories

Ré&f, 30 2233 5

.-"‘. __I-\'\
o I 2 Ref. 30 2284 005
Wwmd R&P. 30 2285 005

Rt 30 2786 005
Ref. 30 2287 005

Y
oY

< Réf, 30 7337 1105
"“—"/ﬁéf. 30 2392 105

P

Ref. 30 2303 (06
Ref. 30 2304 005
R&f, 30 2385 005

LT Tl
= o,

W
A

" Rét. 70 2450 DDS

el Wl
]

Ref, A0 7326 U5

k%

‘;j' sRef, 30 2182 005

R=58
— -1 Rer.302184 005

_”_};' R=12
—— 1 pet. 302185005

‘ujﬁ.a

- Réf, 30 2183 405

T AR

j Réf. 30 2189 005
--fas"

3 Raf. 30 218€ OOL

Frzises a rainar G50 tam
eh aciar

érraisseur 4 mm
epdisseur & mm
fpaisseUr 5 mnm
Epaiseltr B inm
gpaisseur 10 mm

Fraises & raingr (100 mm

au carbure

épaisseur 4 mm
epaisseur 9 mm
fpaisseur 6 mm
gpaissauy & mm
Epaisseur 10 mm

Lawme de scie
@ F00 dent & mim

Tahlette & tennaner

Cylindre panceur
haut, 194 fm,
rayon min. 23 mm

& manchons abrasifs
QTS grabn

5 mnchans ahrasifs
arain fin

Fraises de style
petil cadse 4 doucine

Porta-cutils A fess néglahias

Fars (livrés par paites)
larger 30 mm

mouchette

Quart o= rond

yutart de rond

0 g

cangé

chanfroin

MNutfriser @80 mm
a5 Stahl

4 mm breit

5 mimn areit

B mim brait

B mm hrait

14 st Lareit

Hartmetall Nutfriser
100 mm

4 mm breit
& rmtn brgit
G men breit
& mm breil
ill rnm breit

i.reizgigeblatt
@100 Zahnung & mm

Schlitz- und Zapfen-
schneidverrichtung

wseheifwalze
Hohe 100 mm

_ 23 mum min. Radius

5 Stilck Schisifpapier
grobkornig

5 Suick Schleifpapier
feinkornip

Styl-Fraser
kKleinar Rahmen mit
Kehleiste

Frask opf mit minstallnaren
Messzm

hessar {pro Paan
Brenta 30 mm
Stabprafil

Viertelstab
YWier telsbab
Wiertalkahle

Viertelkehla

Fase

Grooving cutters @80 mm
staal

4 mm thick

B mm tnick

& rmim thick

B mim thick

10 mem thick

Cartide grooving cutters
%100 mm

4 mim thigk,
5 mm thick
@ mm thick
B mm thick
0 mn thick

Cirgular saw blate
@100 - & mm tanthing

Tengning plate

Sanding drum
height 100 mm
raciiss min. 23 mim

5 sanding slesves
ooarse grit

% sanding sleeves
fina grit

Style cuttars
for frams with double
rmoulding

tawding head for adjustaklz |
cutters

Cuttars supplied ir: pairs
width 340 mm
rod profile

quarter rod
quarter rad
quarter mold
guUarter mealed

hewel
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j Réf, 302331 0086
- u
_g Réf. 30 X332 006

—r
.- L Ret. 50 2334 005

_ﬁﬁ —
8 =5 Rt 302187 006
B = § Réf. 30 2188 OB

]

SEeIm

‘U_\| o
—_ Bl 30 2421 005

' NR=s
& Raf 302427 005

—,
—

H&f. 20 2190 005

Ref. 30 24322 005

Ref 303333 005

R&f_ 30 2124 005

Ref. 30 2425 005

L Ltéf. 30 2426 006

Z Ref. 30 2427 005
— ;l Rel. 30 2423 005

@ Raf. 3.|:| 235Y D06
| ! Rsf. 30 4443 006

Hef. 20 2208 005

' \ RAT. 30 4442 005

astragafe

doucine & baguothe

quart de rond 4 goige

outils & bouvetar
[ivrés par feue oe 2 paires}

outil sans profil

chartfrein 202

yuart de rend

cannelure

entures multiplas

doucing

doucing rustigue

Jeu do 2 paives d'outils

ToUten # guetle de loups

het de corbin

Lowdin et scotie

Parte-cutils pour feaillures
{targeur AD mm, prof. 26 mm)
COFRrenant «

paite de couteaux aa carbue
reversthles, 3 jetar

paire de grains d'orge au carbura
réuarsibiles

Liarette de réglage des fers

chi poudée & pans 3 mm

paire de oo de serrage

Ruewifries
K.ehleiste

Wiertelstah und Kahie

it rnd Fader rmesset
[hur paarweise lisferbar)

hesser ohne Profil

Fuse 209
Yiertelstab

Aushdhlung

Keatizirtken
barnies

Breitas Karnias

Hohlkahbz und Haflstah
{nur paarweise [ieferbard

Hchafnase

Wulst und Hohle

Falzkapf
{Braite 40 7w, Tiefe 26 mm)
biestebend aus;

Pear Harlinetz || -Falzmesser
Wencleplatten mit 2 Schneid
Tasen

Poar Hartrmetall-Vorschneider

il & Umikehrbaren Schaeid-
fasen

Einztzllchre

Jechskantschidssal 3 mm

Paar Bruckleisten

astragabe

congzve o ld

qguarter v amd rmaowld

tongie and groove cuttars
{supplied inpairs)

cuter withowt prodile

chamfar

quartet rad

fluted groove
combing
cornice

cornics antique

set of 2 pairs of profile cutters
far window frames

hookod rose

beading

Fabating head
hwidth 40 mm, depth 26 mim)
inctuding :

pair of reversibla tungsten
carbide tipped cutters

Tungstan-carbide roughing
cutiars with a reversiblo
cutting edges

cutter adjustingbar

haxagonal allen key 3 mm

wectges Tar holding cutters

a7




Feors symétriques Prafifmesser symmatrisch mit  Profile cutters symmatrie

& double tranchane doppeltern Schliff “French”™ type
Epaiz. 3 men - largeur 30 mm 3 mim stack - 30 mm breit thicknessd mim - wafth A0m |
Lg Réf. 30 2281 005 astragale Rundfries - #stragalo
R E Rél, 30 2282 005 doucine & baguetie k.zhllefste concave mould
i
e=5 RER 20 2259 005 rouch . "
e—g Raf. 30 2960 RO Duchette . Stalypim il . rod profile
7T 2% R=s Ref 302261005 quart de rond Viertelstab quarter rod
—7 Rem Rof. 30 2262 005
. R=5 R&f. 302263 D0B congs Viartelkehle guarter mould
A=8 H&f, 30 2364 DO
Rai2
Iﬁ Rél 30 2285 005 guart de rond 12 mim Viortelstak 12 mm quarter rad 12 mm
R=12
R Rt 30 2366 008 guart de rond 12 mm Wiertelstah 12 mm epuareer rad 12 mm
"
- Reéf. 30 2267 00% congé 12 mm Viertalkahla 12 mm guarter moukd 12 mm
[ i ! Réf. 302268005 congé 12 mm Viertelkahle 12 mm guarter mould 12 mm
Ra 12
N |
o—. Raf. 30 2280 006 chanfrein 460 Fase 452 bevel 450
] Het 30 2270005 chanfrain 459 Fase 450 berel 45C
.—ag"
Q Raf. 30 2271 005 doucine Karmias carficy
l Réf, A0 2272 008 doucine Karmias eornice
A R&f. 30 2273 005  jet d'eall Wasserschenkel water jat
—+— a
N |
Ref. 20 2258 005 chanfrain 35¢ Fase 360 bevel 250
"—)3 Faf. 30 2231 005 doucine drokee gerade Kehllaiste straight coneave moukd
Ref. 30 2294 005  quart, darond & gorge Viartelstab und ¥ehle duarter rod and moukd |
R&f, 30 2277 Q05 jeu dioutils Hohikehle und Hallhstab set of 2 pairs of profile
wmouton ef queuls de loups [y paarvwaisa itefarbar) cutters for window fremes .
Reéf 30 2257 D05 putils & bouveter Mt und Fadermesser tongue and Frogue Cuttens
R&f, 30 2274 D05 - {nur pearweise lieferbar} [suppliad in pairs)
R&f. 30 2275 )5
Ra&f: 30 2276 05
4 =52 mm Ref. 30 2278 005 outils sans profil Messer ahne Profil hilank cutters
e=Mmm Re&f. 30 2279 006 ;
8 = 250 rmm Réf. 30 2230 005 barre acier Warkreugstabl - tool staal cuttar dlanks.
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A,

HEf,

Ref,

Red.

Ra&f,

R&f.

Ref.
Réf,

Ré.

Ref.

Ref.

Héf,

Ref.

Ref.

F&f.

Fe&f.

Ref

Res

Haf

Re&f

Raf

Ref.

30 2447 005

S0 2324 0ok

30 2368 005

f, 3002369 005

30 2570 00s
302371 05
30 2372005
30 2373 009

3Q 2461 005
40 2462 005

202463 005

30 2457 005
302254 005
30 2465 0D5
30 2166 005

30 24468 005

a0 2469 005

30 2470 Q05

.30 2471 Q06

Al 2472 S

30 2473 005

.30 2474 005

.30 2428 005

Porta-outlls universal
dans ¢offret

avee fers droftg

avec Ters croits g1 B paires
de fers & moulurar®

Fers [liveds par pa're}

drits

* chanfrain 207

* quart de rond & tarabiseot

-

conge

* boudn

* quart de rand

" baguettes

talon et quart de rond
condge & gurge

outils 3 bauvcter § mm
[livrés par jou de 2 paires)

doucine

congeés et guarts da rend

quarts de rond

tore & gorge

astragala

moughetts & rmam et
¢hHanfrein 459

quart de rond & gorge
at Quart de rond 5 mm

doucine & baguette

douging-ristigue et
doucine

spéeial assemblags
{entura}

bec da corbin

Fied & coulisse da
e uisior

précision au 1/10e de mm

Liniversal-Friskopf
im Kaffar

mit Falzmeszer

mit Falzmasar ura § paar
Protilmessar™

Messer (pro paarn
Falzmessar

Fase 200
Yiertelstah
Yiertelkehis
ulst
Vierielstah
Aundstibe

Karnias o Wisrtelstab

Hohlkehle mit ¥isrislstah

Mut und Feder {6 mm)
12 paar Meszer proSatz)

Karnia

Viartel kehile und Yiartei-
slab

“Wiartelstab

Wulst und Holikelile

Hundfrigs

Stabprafil mit Fage

Viermlslakb und Kahle

Fetlleste

Karn as

Yerleim profi

Schafnase

Schieblehre fir Schrajner

Frazision 110 mm

Univereal moulding
rehating hlack :
supplied in carrylng case

with rebating cutters

with & Eairs of orofile
Curtars

Cutters [sLpplied in
pa'rsh

rebating cutters
chamfgr

baading quarter round

Cowe

half-rourd

quarter-roung

meulding

neal arnd guarter round

AFOCHe COVg

G mm tangus and
groove set {delivered in
setz of 2 prsh

douwbhle moulding

coves and quarter-
rournds
quArTer-Fi nos

qroove cove mouding

astragal

bhutten 3 men and
chamfer 459

grooved quarter-round
and guarter-reund

mcdlding

sornice anlique and
maulding

Speciyl azsermibly
Izut)

Hooked nose

Woodworkerscalipars

An accaracy of 1710 th,
of a mill metre
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A0

Pour la

a. 3 Montage, réglage de I'outil

Fréparation au martage |Fig. 29

1. Solever "'ensemble pressaurs anrés
avail débdogué I Goutan.,

2. Dagage P'eecés & 'arbre par rota-
tian de T'ensernble vers ["airidre.

Coarter all maxirnum les guides en bois
(bouton 5.

Pousser e carter de proicction wersg
["arrigre de 1a table {poigides L.

Recormmanciations :

WVerifier la poopreld e Tarbee, des
baguas, des autils, Ne pas utiliser doz
nitils non centrés o & aldzage wnp
grant.

Montar I*'outil dans le bon sens (Fig, 20,

Mortage das fors (Fig 30
Enganer ie fer dans la lymiiére de I"aibre,
"Echancrure vers le bas. Serren la wis
iR ajorés avair remonta un D Fdoron
M) Lioutil serrt, Balogues |"écrou qui
me sert ici gque Jde pontre-orou.
werrage, bloguer “arbre an
engagesnt la tige @B mm [vrée avec
la machineg darms le trow dz Ia g:u::ulre
machine.

Avant 1a mise an marche, ne pas aubligr
de retirer la tige et de warifizr le sens
dir rotation de Fartre

8.3, sfbau und Einstellen der
Werkzeugs

Vaorberaitungsarbeiten

1. Kiopf lisen und Droek fedegeste ]
anheher, .

2. Zugang zur Spindel fraimachen
ldurch 2urickschweanken des Druck
federgastalls).

D Holzgarn tusen soveeii als moglich

niach aussan verschieben {Krapl 5),

Anschlag mach khinton verschieben

(IKrapf LI,

Praktische Ratschlbgs ;

Fpindel, Ringe v.ncl Warkzouge missen

qut gereimigt sein. WerkZeuge mit gris-

serer Bohrung dilrfan picht vanwendet

wardan.

Warkzeuge in richtigar Drzhrichtung

MgGNtieren.

MRantieran der Messer {Abb. 35

Messer  in Spindelschlitz einlibren,
Allssperong nack unden rigiven.
Schraubs  BE) einsetzen, jedoch daoel
dig Muticr rlas Spindeiende noch niche
berdhiren, Schrauabe noernal spancen,
thwn die Schraubenrmutter, die nur ais
Gegenmutier diast, anziehen.
Das Anzighep wird eclcighter],
man den Mockierstal: o as
cder  Riemerschaibe  steckt um
Walle zu hloeckizrei.

WanHn
Loch
die

3.3 .|I!itstr.a|aml:-h‘-r and adlustment of
the too!

Preparzlign {or the assamis|y

1. Locsan knob bafure saising the prs:
Suta sarings.

2. Tu obtain aceess o the spindle, tit
back the prossure springs.

Ful{ out the wooden ferce == far as
possibile (kneb S). Push Lhe protective
casing lowards the hack of the tobs
[knob L)

Tips:

Chuck the clesnliness of the sminda
shaft, wing: ane toods, o not use tools
which g not cermtrad or with tan
large a groove, Make sure the toal i
turning in the right direczion {(Fig. 21,

Fitting a profile cuttar {Fig. 3)

Sfide tne eutter into the vertic slot
in e shatt, wilh the groove faring
dowmwarn s,

Slackan the nur (M} a fittle and tighten
tive sorew (WM. WWhaa the cutter i35 held
Firm, scrow Up the nut which acts hers
anly asa locking nut.

{1

Montage des fames de scie, fraises,
porice-uutils (Fig, 4,

Retirer [a vis e serrage,

Morter  Foutil entre bes bagues de
serrage. le plus prés possib'e du palier.
Positigriner 'nutil au mowver des agures
en fonction du réglage ot du {ravail 3
effectuer. e boul d'arbire doit dépasser
les hagueos da 2 mm au moins €t 101 mm
au plus, Monter la bague capuchun.
Bavigrer ia wis de serroge denviron
10 mm.

Sarrer I'fcrou (M) en retenant I'arbrs
suivant § ci-dossus,

Anbzu  von Saganlittern, Nutfrager
und Falzkopt {Abh. 4
apannschraube eollernen, Werkzouge

avf  Spindal  swischen Spanncingen
Tatitieren.  Den  Ahstand  zwischen
ferkzeug und Lagsrschale so Klzin
als miglich halten. Bie Wertzeng-
aintellung ist badingt durch diz Art
der Arbeit. Der Abstand soil wom
letzten Ring Ober dem Werkzaug biy
zum Spindelende wenfgatens 2 mm,
hachstens 10 mm betrane:.
ring mantigren.  Bic Spanpselraube
wanigstans 13 mm in die Spindel
gindrehan. Die Schraubenmutior {M}
mormal  anzighen, dzzu die Wailz
140k, 4} bilockieren.

Ahrecy-

Putting on the saw blades, rrortising
dises, too! holders {fig. 4}

Take oft the hosking serew.

Lif1 Lhe tool betieen the lack g wings,
A5 near 1o the plate as posible,
Festion the ool by means of the ringe
accyrcling to the assemibly g work
réquirec. The basc of shafr skould
project ot least 7 mm and not move
rmerg than 10 mm beyonrl 1he rings.
Put on ihe hoodgd washer, Retightsn
lacking seraw sbout 10 mm. Tighten
tha nut [Ny while holding the shaft
as i g, 4,




Rénaga o la hawteur da Iarbra (fig. B}
Cébloguer da vis (F).

Warreuvrer la poignde (T pour amaner
Joutil 4 18 hairteur Necesssire.
Rebilongues e palier ac moyen de la
vis {P) pour dviter 13 vibratians,

Haoheneinstellung der Spindal [Abh. 5}
Koopt (P! lockern.

Das Werkseug in die gewlnschte Hohe
bringen, und zwar durch Betdtigen
et Grifts (O,

Kaopf (Ph nach jeder Hidhenverste!lung
gul  anzighen, um  Yiargkionan 2o
¥R clar.

Réglage du guide ;

Jagler |a prevondewr da coupe (X1 an
pasitionrant le gaide suivant la figure
B. Bien sarrer les poigndss (L - Fry. 2],
Régler Iécartement des garnitures s
bais au pius pras da 'outil {poignées 3.

M oter et rermettre en olace 'ensemble,
ragler |/s pressenTs .
- wertical, par la houton (T - Fig. 6}

- 1atéral, par le houton (U - Fig, 8)

Las presseurs sont réglables horizan-
talorment et varticalermant.

Einstellsn des Anachlags:

Pen Arnschlag je nack Frastiefe [X)
vor- oder zurlickschighen 'AbLb. 6.
tnbpte [L) Abb. 2 gut bhlockieren.
Abstand zwischan Holzgarnmituran und
Werkzeug 5o garing wia méglich ik nopf
Zh halten,

Drucktedergasiell worschwenken ond

Druckfedern einsteilen :

- senlerochte Drucktedor
Knopf (T - Abb. 5}

- seitliche Druckfeder durchden knopf
(U - Abb. B .

Die Dreckfedern sind waagaracht und

senkrecht versteHbar.

durch  den

Adjustment of the height of the shaft
{fig. B

Looszn the knol (F} by a few turns.
Turn the knob O o bring the tool

1o the necassary height,
Lock the shaft again il means of the
kncb (P to avoid vibrations.

8.4. Réglage, fonctionnement
du guide-protecteur
Einstzllen u. Inbetriebnah-
me der Schutzvorrichtung
3.4. Adjusting and functioning

of the protection guide

2.4,

Adjusting the guide :

Adjust the depth of the cut X by posis

tioning the guide a5 in Fig. 6.

Tighter the knob (L] F.g. 2.

Adjust the gap batwesn tha woodan

guides and the tool ta a few mm knob

N

To replace and adjust the protection

gquida :

- the vertical oma, with tha kneb (T -
Fig. &)

- e horizontal one, with the knob
(L - Fig, 8],

Tha pressure springs will move bori-
2ontaby and vartically,




Fonctichnement:

Les presseurs appliquent le bois &
travailler contre e quide et la table-
machina. Hs facilitent le guidage du
bois on empéchant sa projection ac-
cidenlefle,

Ls presseur haorizontia! faisant office
de protecteur est réglabde en haureyr
par le bouton (W - Fig. 7 et empéche
tout comagt iwelontdire aveo autil.

Le carter protecteur évile ["zocés &
l'outil par fe dessus et 'arriére. ||
primet  en outre 'adaptation dun
systéme o'aspiration sur la buse de
O B0 mm,

I nhetriehnahme

" Dis Druckfedern deticken das Werk

stock fest gegen den Anschlag und
Mazehingntisch, Sie versinfachen we-
setislich die Fdbhrung und varaindarm
ginar Riickschlag des Witarksticks.,

Dia saithehe Druckfeder dient als
Handaweaiser, st durch Knopf [V}
Abhk. T in der Héha varstallbar und
verhindert ein gofibrliches BerGhren
das Warkzaugs. {as Schutzpehause
warhindgrt eberfalls ein unbeabsich-
tigtes Beruhren des Warkzeugs sovwohl
van oben als auch won hinten. Die
huffa @ 80 mm arlaubt zusatzlich den
Anschluss einer Spranabsauganlage.

Axant la mise en marche :
- bloguer la tahle maching dans ia
borne diragtion fmanestte W - fig. Bl

Paur le travail 3 la dégauchissauza ou

a la raboteusa,

wrisnlatze & 800, saulever 3 butée (&)

fig. 8 et tourner 13 table,

- vérifier 4 senrage des parties réglatles

= g'@assuver U montage cofrect de 'outil
et de sa libre rotation.

Les Taces d'oppui du bois doivent étre
planes et d"équerre,
Appliquer fermement le bois wir la

table machine et cootre le guide, de

préférence dans e seos ou Fil ; Navancer
régulidrement, sans 3-0oup Bt sans
forcer ifig. 7).

la table toupie est

Yor jdem Anlauf der Masching:

- Maschinentisch in gesigneter Richtung
Liackiargn [Krsipfe W - Abb, 8).

- UIm &in "unpestortes  Arbeiten an
Abricht  und Dickenhobel zu er.
moglichen, ist der Frastisch wendbar
urm 902, Anschlag (A Abb. 8§ hoch-
ziehen und Tischplatte wanden.

- Prifen, ob die einstelibaren Teile
qut befestigr sind

- Werkzeuye milssen richtin montiert
sein und frei laufer

Das zu bedriseitende Werkstdiclk muss
gut abgericnitet und winklig sein. Das
Werlstlichk fest auf den Masehinentisch
urkd gegen  den  Anschlag dricken,
maglichst immer in der Faserrichiung
arbeiten. Regelm fssig vorsghisben,

Operatian :

The eompression springs hald  the
warisgiece firmty against the fance and
tha maching table. They assist in gui-
ding the wood and provont it from
being accidentally rroved,

The horizontal pressara spring which
serves ag a quard iz ad|ustable in height
by means of the knobk (V) Fig. 7 and
prevents amy inveluntary conaEcl wilh
the tool blade.

The protective casing preyents contacs
with the tool from above anc behind.
An exfractor sysiem oan be Fittad
to the B0 mm dia. norsle,

8.5. Conseils et recommandations

B.5. Praktische Ratschkige
4.5. Advico and recommendations

Befara starting the machine:

- clarmpy  the machine in the rght
pusition (Knobs W - fig, B).
For working witht the surface plarner
ar the thickness planzar, the spindle
moulder takle is adjustabfe to D0%
vaise slup pin [A) fig. 8 and rotate
the table.

-check that the adjustgile pans
have been tighted down

- make sure that the ool has been
maunted properky and rotates frealy
in the vorrect direction

The supporting surfaces of the wood

should ba beval and souare.

Press Lhe wood firmly an Lhe maghioe

table and against the quida, praferably

in Lhe direction of the grain; it shoukd

rmove forwerd smoothly without amy

jerlkes, and without being hurried.

R
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' Selon lg cas, Io travail avec las fars de
toeipie s Fait d'en haut {fig. A} ou de

| prétgrence d'en bas (fig. B).

' On pewt egelement r&alisar das mou-
hires par combinaisons dés fars symé-
trigues ou des fars & profiler du porte-
olitils,

Ci-dessaus, quelgues exemples & |&-
challa 1

[Reprodection des dessins interd itel
V- surface d appui

'_|: ardra et ciffirantes  phases
el v sirrage

S0 2272 105 W° rétérence ra 1'nutl

Dans ceriains ¢as, procécer par passes
ELICEASS ivas.

1. 30 2272 oot
4. 30 2253 005

5. 30 2761 005 ™

N —

200 £9ZZ 0F

Mit den Mestern kann ven oben
tabb.  A) ader vorzugsweiss  von
unten (Abb, B] usarbeitet warden.
Man kann ebenfalls Mofile erhalten
durch  fombinationean  won  Syrme-
trischen Messern und RMessan won
airstedlbaran Friskopf,

Untenstehend  etnige Modelle in Orige-
nal-Grisse.
[Machdruck dar Zeichnungen verboten)

Flicha, mit der der Tizh in
Beriihrung ist

unhbedingte Folge der Arbefts-
phase

20 2272005 Bestel Inummer dar Messer

In manchen Fallen mehrere Burch-
gange vornehmen.

2 8
2 .30 2260 cas Tﬁ & | n ¥
3. 30 2294 005 rS N f , 1. 302262 Qo5 IE ot
r 81N e 1 S E e 900 Z9€2 0
L J_1 2 7
’ ‘.l’._."l-l-l-'! o - III
— e sl 1600 0927 GE

;. el e

and PeEL O

e —

1. 30 2264 405
3. 302277 005
g, 30 2261 005

2. 30 F762 005

B.6. Fers symétriques {en option)

8.6. Symmaetrische Messer
{Zuhehar)

86. “fFrench” cutters i
{accessarigs)

Depending an the circumstances, wark
with the gpindla maulder cuttars can be
cone from above (Fig. At or, preferably,
from below (fig. B).

The meoulding ean alsn be dona by
cormmhinations of the "Franch™ cutters
wr wf the profiling cutters from the
tool box.

Below, a fow axample, on 3 scale of

1:1 .
{Reproductian of drawings prehibited).
¥ = contact area

I = order of the varfous machining .
© phases

30 2272 005 Tool rafarence N*°

i certain cases, make several suocesivg
passes.

I

--.-_-_“'\ :
b}
i
+ -:;'1.*. I
—=—%e= 30 2282 Q05
-\"-Fr-'.i_'_"

1

L,
|
1
I
1

1
I
|
i
i

GO #OZE DT

[
l




: 1130 2254 D05

2.30 2264 006

d. 30 2262 005
30 2262 005

NECEIE R R ]

1. 30 2284 005
4. 30 2262 005
5. 30 2266 Q05

30 2324 005

3.30 2261 006

= g v b H +
+ += h
i Ot : +
i + M H +
g M tg +
ig ¢ i
im § ool o ol el
M +
']
=
[ 3
P .
P

+ e e e e P F by W
Lt " 30 2265 005
| - HEPPOPOPPIF I Pyl
[N ]
1. 30 2266 DOG = E
2. 30 2424 005 i i
1 :
Lot
=
+13 H
1. 30 2273 005 HO H
2 H
it o F
*
¥
+
+
--J.-a.;*.'_--.---......-., _____
800 £/Z2 0%

30 2266 005

kil e = —

2.30 2272 DDBD

- Sy ]

3302428 005

A4

3. 90 2261 040G
3. 30 2260 005

‘-- = -1-- -

” GO0 09ZZ 0F

T ——

00 LOZZ 0F

M e e T -

.

30 2261 005
T

30 2260 Q08

RS Sl

30 2260°00%
30 27617 D05

30 2282 005

R NLAEERELREL 4y

500 Z8ZZ OF

30 2282 OG5

TR S

30 2282 005




2. 30 2267 005

AV
S :

500 2922 OL

i P

J.z0 2067 008

1. 30 2266 DOG

Les 3 exernples Li-tessus ant &6 réatises
£n wtilisant tantdt o guart de rond ou
le congé en rayon de B, B ou 12 mm.

+
*

Die 3 obenstebervien Beispisle eni-
standen nmach abwechselnder Searbei
tung mit Viertelstaby ader Yiertelkolle
yoon 8.8 oder 12 mm Radius.

----- LRI T ERTAT R

2. 302277 nos

— rl—l'— — —
N S SO0 4222 OF
500 7822 0T
20 2266 005
RSN s 30 2231 Q08

Tha 3 axamples shown above have baan
obtained by  alternate wse of the
gualeant ar the nack-moualding plane
with radius of &, B or 12 mm.

%ﬁ]k
5( =4

T I

Y
e

®

L

8.7. Guide pour travail a I'arbre

Le quide pour travail & l'artwe sert &
faire des moulures, rainures ow {euil-
iures sur hords ehantourmds.

Il te compose de;

L. Suppot

B. Crovxilion de Tixastion

C. Pritecteur

D, Bagues intorehengeables

E. Aspiratian .

Le mondage duo guide travail & 'arbre
geffectue suivant la posidion 1 de la
fig, B,

Le choix de 1o bgue se fait en forction
de la protondear de coupe ot de |a
forme du chanteurnage.

83.7. Anlaufvorrichtung

Gie Arnlaufyorrichtung wird beim Fri
sen, Falzen oder MNiten gescliwaifrer
Holzer verwendet.

Sie berteht aus:

AL Suport

O. Bafestiqungsk reucnrff

C. Schutziing

D. Aunwerhselmaren Bingen

E. Absaupalemant

Brie Anlaufva-richtung ist in Position 1
entsprechend Abb. 9 zu befestigen.
Per Ring sollte je nash Werkzeug-
fréstrefe und Ausschweifung gewsihit
werden.

. mouidings,

a.7. Ring fence
The riag fence is used tor making

grooves of rabates on
furyed edgss.

It congists of -

A Eupport baar

B. Fixing bar

. Guard

D Interchangeable rings
E. Nozzle '

Tha ring ferce is mountod by support

Jbar A in position 1 as shown in fig. 9.

The choice af ring varizs accord ing to
the deplir 9f cut and the shape of the
eurva,




Réglaga .
Régler la bague par rapparl & l'outif
pour obtenir fa profondeur de coups
désirge (X - fig. 10).

La protectour fait Sgalermont fonction
de pressadr; le rdgler, ["avant en appui
sur le bgis,

Einstallan (Abb. 10)

Der Ring muss im Verhdinis zurm
Werkzeug so eingestellt sein, dass man
dia gewilinschta Fristiefe [X) eereich],

Crer Schutzring dient auch als Drycke-
stlick; lzichten Druck aut das Vordor-
tell des Sehudzrings susiiben und ihn
s 2instellen,

Principe .

L'amenage du bois y'effece suivant

1a fig. 11.

1. Amener la piéce au comtact de la
bague

2. Prizo de passe prograssive

3. La piéce est au poind de contact gui
vorrespand A la profondeur de passe
(X - g, 10, 11)

Prinzip _

Werkstiick nach Ahh, 11 zufilhran,

1. Gegen den Anlaufring setzen

2. Progressiv sinfahren

3. Immer an den Punkt {X), der mit
der Profiltiefe eingestellt ist, an-
sthlagen [Abk, 10 und 11}
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Campasition du porte-outils [fig. 12)

- Corps en acier

- Paire ov coutgaux su carbure de
tungsténe, réversibles

. Coins da serrago des couteaux

. Vis de serrage des coins

- Grainy ('orge en carbure de tung-
sténe & 4 tronchants

- Mis de sarrage des graing d'orge

« Cle coudée 6 pans - 3 mm

- Barrette de réglage des fers

Mg Wi

Zam

Cer Falzkopf hat folgende wesantliche
Einzalteile (Abh. 12}

. Tragkdrper aus Stahl
. Paar Falzemesser aus Hartrmetall
. Paar Druck|esten
. Befestiguimgsschrauben
dar Druckleisten
. Paar Vorschnaeider aus Hartmetall
. Befestiqungsschrau ben
der Vorsehnzider
. Sechskantschriissel 3 mm
. Einstaliehre '
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Adfustment
Adjust the rimg in relation o the toal
to obtain the requives depth of cw|
(¥ - Fig. 10).

The guard, when adjusted st be a3
lose as possiblo Lo the wood piece.

Pringiple of cperation ;

The wood i3 fed to the toolas in fig. 11.

1. Bring the work piece into contast
with the ring

2. Slowly move T round on to the
1ol

3. The work-picce ist now e the paint
af contact which corresponds o
the depth of cut (X - fig, 10-11).

autils en option
Zubehir
accessories

8.8. Parte-outils paur feuillures
{livré ragle)

8.8. Falzkopf [mit eingesteliten
Falzmesser gelefort)

B.8. Rebhating head (deliverad
ready for use, no need
for adjustment)

Construction of rebating block {fig. 12

- Staal bady

. Fair of reversibla fungsten carhide
cltters

. Wedges for holding cutters

. Locking screws for wadges

. Tungslen carbide roughing cuttars
with 4 reversible citting edyes

- Locking scraws for roughing cutters

. Hexagona!l alien key'3 mm

- Bmall bar for adjusling cutters

nmon we
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Wantage du porte-gutils sur 1a machina
{fig. 13

$a position sur Parbre étant fontion Jdy
travall 4 effectuar, il 84t Méanmoms
recommande de monter e porte-outils
la plus prés possible du palier ctd effeg-
tver le travail par an has.

ALTET U RN YEMDS G fravait

Yerificr te tranchanl::

-retourner los coutcaux  (débloguer
las 2 vis du cain de serrage de 1/4 de
Lo gawirer suivanl Tig. 14)

- présenter wne nouveile aréte tran-
chante du graind’orme (vis F - fig. 12}

Montieren des Falzkoples auf die
IMaschine [Abb, 13}
Dan Falzkopf auf die Wella mbglichat
ngtiz an die Lagerschale mantieren.
um 5o vigl als mdglich yon unten
arbeitean zu kdn ner.

Al Gingerer Mutzungsdsoer -

Schreide kontrollicren.

- Megser wenden (die Scrwauben der
Dvuckleiste um ¢a 1/4 Urehung,
nach Abb. 14 lackern)

-durch aine 1/4 Drehung des Yor-
schneiders kann gin neuar Schnitt
wrreicht werden (Schrauben F)

Remontage et régfage des coutaux
{fig. 15}

Avant It remontage des couteaux,
veillar & laprapreté des facas de eontant

1. Le réglage se fai autematiguernent
per-cemtrage sur {es plots du coin de
E3ITANe.

2. Introduire le couteau latéraloment
{fig. 15 GJ.

3. lmportant: chaguee cguteau doit
dipasser latéralement le corps du
porte-putils du obté du grain domge
qui le précéde. Frocéder supvant
fig. 14 G en se servant de la barrette
de réqglage {H}.

4, Bloguer les wis 1D,

Eimzatzen und Einstellen dar Falz-
messzer [Abb, 5]

Yer dem Einsetzen dos Messers suf
Sauberket der Messerauflage achten.

1. Das Einstallan ergibt sich von selbst
clureh s Einsetzen auf die £entrioe-
slifta dar Druckieiste.

2. .Mcsscr nach &6h, 156 B seitlich ain-
satrany,

4, Wichtig: auf der Seite des Yor-
schneiders muss fas fodgende Messer

den Tragkdrper dberragan. Mach
Abb, 15C mit Einstellehre tH)
vorgehern.

4. Schrauben {EY) anzieben.

Mounting the block on the machine
{Fig. 12} .
Itz positicn on the spindla waries

according io the work to be under- |

taken, but it is recammended that the
block is moumted a5 close as possible
10 the battam of the shaft.

Aftar a fong periodf of usage

Check it 15 still cutting properhy ;

- turn the cuttcrs (loesen the 2 screws
of the fixing wegde about a 1/8 turm,
as in fig. 14]

-expose a new cutting edge of the
roughing curtar (sorew FJ

Roplacemant and adjustment
of cutters {fig. 15)

Before replacing the cutters, check that
the contact faces are clean.

1. The regulating is done automatically
by adjusting the studs of the wedoe,

2. Insert the cuttar Iatarzly as -in
ttiy. 15 B)

3. Important: each cutter must owver
lap the body of the block latorally
on the side of the roughing cutter
which preceeds it. Proced as in
(fig. 15 O} wsing the adjusting
bar (H].

4, Tighten the screws (O

4y
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Composition du pore-outils (fig, 18]

A. Corps en acier mi-dur @45 mr - en
deux parties

E. 3 vis de rénlage des fars

C. Cla male coudbe B pans'd mm

Montage des fers sur la porbs-outils
Prendra la partie suptiigure du porte-
outils (ceflle comportant les vis de
refilage des fersi, el a plager suivant
fig. 17,

Engager les fers dans leur logement et
les faire coulisser legérement pour lear
faire prendre lsur place sur les t8tes
da vis.

Les fers aimsi mantds assambler les
deux parties du porte-outils (fig. 18],
Retourner Fensernble, de telte fagon
gue fa partie comportant les vis se
retrouve en haut.

Bestandteile des Friskopfes [Abb. 16].

A Tragktrper ads Stahl, @45 mm in
Zwoi Teilen

B. 2 Schrauken zur Messereinstellung

C. Sechskantstecksohitissal 4 mm

Einzetzen dar Frofilmazser

han nimmt den oberen Teil des Frés-
kopfes, und zwar den mit den Einstell-
schrauben., und positionniert thn nach
Abhb 1T

Profilmesser i die Schlitze einsetzen
ung leicht hawegen, bis die Schrauben-
kopfe in dis Muten der Messer ein-
klinken.

KMit dem so gingesatzten RMessarn dic
beiden Teile zusammemnsetzen §Ahh 16
Das ganze amdrehen; so dass Jder Tail
mit den Einstellschrauben wisder nach
oben perichtet ist.

2.9. Porte-outils & fers rdglables
2.9, Frigeopf
8.9. Moulding hlock

The mulding hlock comprises {fig. 16).

A, Body in mild seel, 45 mm dia,
i3 parts

B. 2 serevws for adjustmaent of cuiters

C. Hexagonal bent wrench 4 mm

Mounting eutters in the moulding Hlock
Take the upper part of the nead
[containing the adjusting screws] and
place it asin fig. 17.

Load the cutters e tiveir stols und shele
them gqontly until they ergage with the
heads ot the scrows.

With tha two cutters in place put the
twa parts of the head together (g, 185
Turn the assembled parts over s that
ihe saction containing tha sorens i al
the ton.

Mantaga du parta-autils sur Farbre
Suirant le travail & effactuar, ratirer ou
conserver |8 plaguette lumtare, Montar
le porte-autils sur farkre [fig. 18} 18
plas prée pocible du paliar. Mettre en
place 185 bagues, cauchon, vis ef blo-
quer b"écrou.

Montieren des Fraskopfes auf dle Welle
Je nach Art der vargesehenen Arbeit
den Tischeintatz bolasen cder ab-
nehmen. Den Friskopf auf dis Wellz
miglichst nahes an diz  Lagerschale
monlicren [Sot. 18). Ringe, Abdack-
ring, Schraube und Gepenmuttar auf-
setzen, i@ Gegenrwtter anziehen,

IMeounting tha moulding head on the
spindle.

According 1o the type of work to be
undertzken, remave of lgave it place
the plate ingert. Set the moulding head
on the spindle Ifig. 18] as clowe as
possible to the bearing. Position the
rings, the cap, the screw and tighten
the fut.




Réylags ces fers . :
Une vitesze de rotation elavieat unbon

état e surface exigant une symétrie
pafaite des fers.

- Regler 'un des fers de telle sorie gue
la partie «sans profils soit tout juste
efizele dans le corpe Au porte-outils
IE - Fig. 19},

- L& fgr [F) dait effleurer, sans mordrea,
la planchette de boiz dur appliquée
contre les auices {fig, 141,

Einztallan dov £ rofllmasser

Eing hoba Crehzahl und eine saylere
Arbeit erfordern eine genads Symme-
trie der Messer.

- Eines der Measser so einstellen dass
das Ende gohne Profily minimal im
Karper des Friskopfes versenkr ist
([E - Abb, 19].

Das Profilmesser §F) darf das gegen
die  FOhrunpen gesatste Harthalz
stilck nur leicht berlhren [(Abb_ 199,

- La planchatta ainsi immobilisée, faire
tournel le porte-outils pour régler la
fer {G)

-Pour cela actionner la vis de réglage
jusqu’d ee que le ter arrive en contact
aves la planchotte {fig, 200,

Affltage

L'attdtage des fers & meulurer da ce
patie-outils reidva du méme princige
qu# celut des fars 4 moulurer 3 Jouble
wanchant, mais sans donner de morfil
fwoir paragraphe A itages).

Lhilizatian

Lo porteoutils 4 fers réglablas parrmet
upe trés bpnne qualité at curde de
coupe. De e fait, il w3l Jesting plus
particu lidrement aux travaux deo strias,

. herlfwt (ABB. 20].

- Hartholgstiick fosthalten und den
Friskopf fir <as Einstallen das
anderer Massers {G] drahan.,

Dafilir die Einstellschrauben betdtigen,
hiz= das Massar das Hartholzstiick

Bcharfen

Gleiches  Bchirfurgsprinzip wie For
Profilmesser mit zwei Schneidfasan,
gher die Messer nicht graten [sighe
#%charfen und Schleifens b

Einsatz

Der Fraskopf mit ainstelbaren Messern
erlaubt sehr saubers Arbaiten und hat
€ing grosse Standzait. Dedurch ist er
spaziell flr Serienarbeit gegignet,

Bdjustment af cuthers

For g gond finish, the cutters must be
perfectly  symectrical and wvibration
free.

- Adjust tha cutters 3o that the blum
edge is fust buried in the bady of the
maulding head {E - fig. 19},

- Tool {F) must hrush, writhout abitings
the hardwood board placed against
the fance (fig. 199,

-~ With the boaed firmly held in place,
turn the moulding head to adjust
clutter [G)

-Do this- with the hexagonal box
spanngr until cutler G makes condant
with the board {fig, o).

Shizrpening

Sharpening the grooving cutters for
the moulding head follows the same
pringiple as that for double adged
cUtters, but without producing aburr
{see paragraph «sharpenings)

WL H

The moulzing head with adjustsble
CULLErs parmits a8 wery good gqualify
and duration of eut, It is therefore
articulary appropriste for mass pro-

~duction.




Montage du paorte-putils sur |a
machinz

Sa position sur I'artye est en fonction
du travail A effectosr. Veillez ndan
mains & monter B porte-autils |& plus
angs possible du paligr et effectuar le
travail pat en bas {fig, 210

Artention au sens de rotation (fig. 22).

Montieren des Fraskopfes auf
den Spindel

Dran Fraskopf aufl die Wel le — mioglichs!
mahe an dix Lagerachale -- montieren,
urm s0 wiel als mbglich wan unten ar-
xgitan zu kdnnen |Abb, 21).

Drehrichtung des Fraskoplag baagh-
tan {4 kb 22,

2.10. Porte-outdls universel

2810. Universal Fraskopf

8.10. Universal moulding reba-
ting block

Mounting the block on the
spindle moulder

Aciusl the pogilion of the blogk an
the shaft with the collars oz near to
the bearing as possible. (Crnsidering
the gut to oe taken) (fig. 215,

Warning : Chack the block iz rotating
in the correct dirgetion (fig, 22],

Démpntage, remontage, réghage
des fers

Pour démonter les fars, dévisser |es vis
{E} ifig. 23],

le centraga eur |as plots (K] {fg. 24).

Contraler "appui des fers 1B sur leur
sidge.

Enfiler le coin de serrage (D) lsléra-
jamngnt {Fig. 254,

Bloguer lgg fare en vissant les wiz LE).

Le riglage s& fait automatiquament par-

Ausbsuen, Einsetzen und Ein-
stalien der Messer

Um dig Messar auszuspannen, Befes-
tigunacarauban {E - Abb. 23] lockern.

Das Einstellem argibt sich won selbst
durch das Einsetzen auf dia Zentrigr-
stitte {I) {Abb, 24),

Aut gutan Sitz der Messer {B] achten.
Drucksaite (D) seitlich einsetzen {Abd.
26}, Messer mit  SechskantschGssl
fastklermmean.

Removing, installing, adjusting
bits '

To remowva hite, back-off screw (El
(Fig. 230, :

To remove the cutter first slacken
the adjustimg screw {E} {fig. 231,
Slide out the wedge block (D] and
ramove cuttars from the mounting
sonds 1K

'o mount nea cofters (R] ensure
that they are corectly sealed on
studs  {K] centreing 8 automatis
ifg. 24), slide i wedge biock [D)
{fig. 25). Tighten scraw (E],
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La tablatte s campose da [fia. 26)

A Presseur

B Colonne

C Takle d'appuf

0 ' Barette de guidags
E Protecteur

Die Vorrichtung besteht aus | Abb, 28] :
Spanner

Fuhrungsstange

Tischplatte

FUkru rgsschiang
Schartzvorrichtu ng

mgrms

Wontage de I3 tablette {fig. 27]:

7 - wizser e bouton de ocage

. morter le presseur sur sa colonne
- mantar Fansambhke controe latablette
- monter le pratecteur {fig. 28).

Montage der Varrichturg (Abb, 27}
- Befestiyungsk nopl anbringen

- Bpanrarmt auf Flnrungsschiens setzen
« Flihrungsstange an der Tischplatta

bref estigen
- Schutzverrwhtung ankringen
{Abby. 28).

Uitisation de la tablette & temanner:
- atar bes rossarls prosscurs
- ghsser le barette oe guidage dans ka

rainure de la table de la toupis
ifig. 2948,
- e bois gst immokilisé par b presseur
ifip. Z96).
- la iablette permet un travail sans
danger  avee das outils  jusqi'su
100 mm

Einzaiz der Yorrichtung
Cruckfeder abnehmen

- Worrichiung in Tischnute shizhen

{Ahb, 20A).

- das Werkstick ist durch den Spann-

arm festgespannt [Abb: 298],

- die Schlitz- und Zapfenschnaidvor-
richibung  erlaubl rizikoframs Arbaei-
ten mit Werkzeugen bis @ 100 mm.

8.11. Tablette 3 tenonner

8.11. Schlitz- und Zapfen-
Schneidvorrichtung

B.11. Tenaning piate

The piate conststs of (fig. 26):

A Presser

B Calumn

C Bearing prlate
D Guide bar

E Guard

Assembiy of plate {fig. 27}:
- tighdan ¢lamping knok

- £it prasser an aalumn

- it assembly agamsl plake
- fit guard (fig. 281,

hilization of tenoning plate ;
‘- [2YMOYE COMPression springs
« s5lide guide bar into groowve in spindle
moukding machine tabile {fig. 224).
Sweerrkpoece i sacurerd by pressor
_ [fig. 298
- this tenoning plate permilts working
safety with toods up to 100 mm in Dia.
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3.12. Montage et uiilisation du
sylindre ponceur

Composition du cylindre ponceur
ifig. 301

A, Cvlindre creux en cacutchouc
B. Bagues de serrage

C. Manchon albwasil gros grain

0. Manchon abrasif grain fin

Maontage du cylindre poncour (fig. 21)

- Retirar de |arbre de I3 toupiz la vis
. de sprrage afnsik que [ae bagues

- Placer le cylindre {Al ave: 35 ceux
bagues de serrage (B} sur "arbre,
_suivank fig, 31

- Engager e manchon abrasit sur e
Tylirgire

- Remettre fa vis {E) &n plzce jusgu’a
blocane

Mot -

- La vis de seirage doit Etre utilisse avec
rondellc mais sans contra-Acrou

- Weller au werw de rotaliog lors do
moentage du manchon abrasif,

8.12. Montage u. Inbetriebnahme
der Schleifwalze

Oia Schleifwalze bestahit aus {Abb, 30)
A. Einar hohlen Gummivwalzoe

B. Spannringsn

. Einem grebkérnigen Schlarfpapier
D. Eine n fetnkdrrrgen Schleifaapiar

Montage dar Schleifwalze [ARk, 317

- Spannschraube und  Ausgleichringes
van der Maschinenwelle abnehmen.

- Walza {A) mit Spannringen (O} auf
die Walle montierert, nach Abb. 31

- Behleifpapier auf Walze montizren

- Spannsclwaube {E) willig anziehen

Bemerkung:

 Die Spannschraube muss mit Unter-
legschailia, abwar ohne Geganmultar
rmiernliert werden

- Beim  Aufmonticron  des  Schileif
papiers auf Drabricklu ng achten,

>

8.12. Assembly and use of the
drum sander

Tha drurm sandar comprizas (fig. 300

A Hollow rubber drur
0. Clamping pieces

. Abrasive slesve, coarse
fr. Abrasive slesve, tine

Assembling the drum sander (fig, 3%}

- Remove locking scraw and washars
an the spindlo.

- Fut the cpobar drum with its two
clamping pieces on the spindle as
in (fig. 31]

- Plave the sleeve on the drom then
slide down

- Rapiace the locking sorew  and
fighlen up

Mot

- Use  locking  serew  with  washer,

hut without the lock nut.
- Enmure the sleeve iz thz right way
raund

LHilisation du eylindre ponceur
Pongage simple d'une piece droite
appliquée contre les guides [(fig. 32}.

Pongege dune préce cwoulaire en se
servant des deus guides comme buide
{fig. 33,

Pongade 4 la volée d'une planchette
chantournée {fig. 34).

Mowm:

&i le bois a temdante & ghriitary, poncer
dans g2 sens contraire, o'est-a-dirg
¢ avalants.

Einsatz der Schleifwalze

Schleiten eines geraden \Warksticks
Lei Werweandumy der Filrongen Akt
33).

fSehleifen eines runden  Werlestieks,
hel Warwandung der beiden Fihrungen
als Anschlag (Abb. 33}.

Schleifen  cines geschwerften Werk-
siicks mit Handtahrung (Akh. 34}

Hinweiz
Sollte das Hodz schwarz werden, gegen-
1&afig sehloifen.

Lo of the drum candar
sanding a straiaht workpiece against
the fence (fig. 32},

Sanding a round workpiges using the
wood kboards of the fence a5 a Wi
{fig. 33).

Freahand sanding a cUrved workpecs
(tig. 34).

Mata:

I the wand nas a tendency to chuerne
reverse the woekpiecs and sard inocha
opposite direckion.




Type KITY @ 30 mm
Enfiler le tuyau @ 80 -um
sur e manchan.

Polir la cenfection d'outils gpéeiaus,
nous livrons des cougeaux sans profil
avec dchancrure de cen (raga (A - Mg, 35)
et des barres on aciar traits.

Four confectionner Moo, lracer |
profit deésird sur ung plaquette en thile
mitce et la découper pour faire un
gabarit (B - fig. 36].

Catedler la longueur d'aciar nécessaire
suivant croguis C - fig. 36, Faire un
trait de scie prof. 1 mm & |a iongueur
calculée ot wrrer la barre dans I"étau
(D - 5ig. 34). Cazser le bout au marteay
(Flechal, puis limer | pidges 4 Squerre.

Typ KITY @& 8 mm
Absacnschlauchy @ 80 mm
auf Muffe schisben,

Zurm Seihsranfertigen von Spetialprofil-
messern liefern wir kalibrierten Wark-
zeugstahl chpe Prafil (A - Abb. 36).

Daz gewdnschte Profil auf dinnem
Hlech anreizsen ond als Lahre aus
schneiden (B - Abb. 368].

e notwendige Stahllinge (O nach
Abkh, 36 berechnen. Auf die gawlinschte
Lenge, 1 mim tief, largsam einsagen uand
den Stahd in dan Schraubsiock spannen
{0 - Abb. 37]. Dean Stahl mit einem
kurgen Hammerschlgg ablrechen Peil
und winklig mit ainer Schiichtieile
alisrichten. ’

&

Reparter |e prafil du gabarit sur les
daux extrémités de [a pidee (€ - fig, 37},

Dégrossir doucamant & la meule et
finir ¢i nécossaira i |a lime extra-douce.
Affitar 3 KOO,

Exécuter |'échancrure (20 x 15} ala
lime. Ebauchar & la pierre & hoile ot
donner oo rporfil,

Wil HilTe der Lehre das Profil auf beiden
Seiten des Stahllickes anreissen (E -
Abh 371

An der Schleifmaschine vorschruppen
und, wenn niliy, leteten Schhiff mit
einer  Schlichtfeile ausfihren, Mit
Schirfungsainiel von 500 versshen,

Aussparusng {20 x 18) mit einer
Shlichtfeile  bearbeiten.  Bart  umd
Unregelmassighaiten mit Ofstain ent-
fernen. Measser graten.

3.13. Adaptation de I'aspiration

2.12. Montieren des Absaug -
schlauchs

8.13. Fitting the extractor
' hose

KITY type @ 80 mm )
Slide the hase onta the coupling.

8.14. Confection de fers a profil
spécial

8.14. Anfertigen von Fris.
massern wiut Spezialprofil

8.14. Making cutters of special
shapes

For meking spesial cubters, we supply
plain edged flat bars with & centering
grocue (A - Fig, 26}, made of special

. slesl,

To make the cutter, mark out the
requirad pattern on a small plate of
Llain shiget metal and out in out te
make a mode! (B fig. 36},

Catculate the length of steel needad
isketch C - fig. 38}, Make a saw mark
1 mm desp io give the celculsted
length and clamp the bar in the vice
D - fig. 37). Break off the end with
a hammar (arrow), then file the giece
ta gat in srLkare.

Mark the model patern an the two
ends of the piece (E - fig, 37|.

Hough oot slowly with s grinding
wheal, finish with & extrs smonth
file. Cutting adge at HO°.

Maka the location notch {20 x 1.5
with a file. Hone with a whetstons and
give a burr with a sharp tool.

{

I
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Fers 3 moulurar au & bouvatar
Couteaux du porte-outils

Froftar |es des biseanx 2ur une piarra
& alloter plate pour los partias droites
du profil. Pour tas pecfils arrondis ou
de forme, utiliser une pierre ronde su
multiforme.

Recommancer les deux phazas (fig. 38
et 39) e celte opdration, en alternant
riyuliéreinent jusgu’s ce gue Faffllgge
so it parfait

- frg, 38 - sur |e biseau

- fig. 39 - sur la face avant dao 'outil

Respoctor la symélvie du profil, ainsi
nue "angle o afflitage gui et de HOS
ifig. 38t,

tilisar uhe pierre 3 haile de grair tin.
{Me jamais employar une pierrg A

-huile & sec).

i_es calteaux Bn aciar semi-rapide oo
porte-gutils ont un smgle daffinage
de 400,

Fimir en donnart qu rmarfid au fer avec
un affilgir oy g défaur avec une gquoue
de méche ou une pointe & tracer (fig 401

Fraises 3 rainer

Les outils ne doivent étre aifOtés que
giir |y face o'artagua de la dent (fig. 41).
Ll [iser une pierre 8 affiater forme coo-
teau @ chant arrondi, de grain fin, 5
lvsure ost importante, 1'afiltage ne
peut xa taire qu'a la melle, en notre
using, ou par un affiieur bien éguipd.

Lanwe de scie circulairs

Avant 'affitage, contrdler Vavoyage
QUF doit atre da 1,5 mm anvirea pour
une lame eépaisseur 1 mm. Affiter ies
dants suecassivement suivant fig. 42
{en sens invarsm o fani: de rovation
de la tarma).

1. Pazition A

2. Pagiicim R, e, ..

Procéder minsi pour donner un léger
morfil aux dents 2t augmenter le
mordant.

B4

Dar Prafil-, Nut-, Feder- und
Falzmesser .

Lz bLoiden Ssiten des Schirfungs
winkzls  sind  Lei flachen Profilen
garingfligiy «uf einem feinkdrnigen,
flachen Ol-Abziehstein o, & zu reiben
[Abb, 3% - 32}, Den Olstein nie trocken
benutzen, Fur Formprofile soilte man
ginen runden oder mahrhdrmigen Ah-
ziehstein bery [Zen,

Drs Abrishen abwechselind auf Rilck-
umd Profilseite =0 lange wiedarholen,
bis das Messer scharf ist;

- Ahk, 38 zuf Rickseite des Messors

- Abb. 32 aut Yordersaite des Massars

Hicrbei ist unbedingt dip Symimaokrie
das Profils sowie der Scharfungswinkea|
von BOO (Abb. 3B} zu beachien.

Dig Falzmesser aus Hochleistungsstzhl
haben einen Scharfungswinke! von 400,

Anschliesserd das Messer graten, zum
Beispiel mit einer Stahinade! [Reiss-
nariel] {&bb. 40),

u -
J ¢,
1535 = | ) o
S

Del: Craser

Den Frisar our alf der Schneidkants
scharfen  1Abb, 41h. Hierzu sollte

man ajnan malwidemigen feinkdrnigen
Abziehstein benutzen. Wenn der Ver-
schleiss zu gross s, muss das Schleifen
auf einer Schteifmaschine {in unserem
Werk oder van einem sonstigen Fach-
FMann yorganommen vwerden.

Dar Saga

Yor jedem Schirfan nachsehen,ol das
Blatt auf 1.5 mm geschrankt ist {Blatt-
dicke 1 mm|. Die Zihne nacheimander
scharien [Abb. 42) enigegengesetrt
zur Sehnitirichtung.

1. Pasitiaon A

2. Position B, usw_..

Jeder Zahn erhalt so ¢inen gewissen
Grat, der die Schnittkraft erhoht.

8.15, Affitage
8.15. Schirfen
8.15. Sharpening

Moulding and groaving cotters

Cutters for rehating head

Fub the two bevels on a flat oil
stone for the straight edges. For roured
or shaped edges usc round ar multiforem
sTenne.

Conlinue the twe phasas (fig. 38 and

a9} af  the operatien  aiternating
regularly wrmil pecfect sharpness s
achieva ;

- fig. 38 on the bevel
- fig. 3% on the flat sicke ot 1he 1od

Maintain carefully the symmetry of
profile, as well as the grinding angle
which iz BO {fig. 38 .

Use a fine grain ail stone. {Maver ysg
adry ail stone], :

High s steel cetters for the rebating
head, have a grinding angle ot 400

Finish by tarning the edge of the tool
with the end of & driil, a scriber or
scrawe deivnr (fig, 400 to make & burr
O ine prige).

Grooving cuttars

These tools must only e sharpened on
the leading edge of the tooth {fio. 41).
L'se a fie grained round edged knife
shaped stone. [f wesr iz considerable,
sharpening can anly be cone on the
gritvlgr, in aur faclory or Ly a well
equiped grinding specialist,

Circelar saw
Before sharpening, check tha sat
which must be about 3 mm for a blade

- Z mm thick. Sharpan the teath sucoess

tully as in fip. 42 {in the drection
opposite to the working direction of
the bladoh.

1. Pozition A

2. Position B, eic,,.

Procesd in this way giving an edge to
the teeth and increasing the bia,




Position correcte des mains &t utilise-
tign de |8 cale-poussoir pour un sciage
an Ipng d'una pides dtroite,

beim  Lusthhakden  schmaler  Werk-

stiichke,

Richtipe Handhabung mit S::hieﬁeleiste '

0=

#Moulure
recul,

Einzetzfrizen mit Einsstziahre.

arrétée avec gabarit anti

9.1, Méthodes de travail
0.1. Arbsitsmathoden
8.1. Working methods

Cutting boards with & push stick.
Correct pnsﬁtinn of the hands.

Stopped moulding with ami-kickback
devics,

&5



8.2. Anomalies

de fonetionnement
9.2. Batriebssidrungen
8. 2. Faults in parformance

Anomalies

Travail anormalement lant, la maching 4 peaingsy

- mauvais affitege (3 la scie: voie trop forte ou trop
faiblol

- Courroie détendue

- le moteur ne donne pas toute = puissence {chute
tension] .

La machine scales
- avance trop rapide
- &n raboteuse = passe frOp iMportante

Uzure rapide des outits

» travail irréqgulier, par A-coups, 8n torgants
- iaivaly af ey

- bois souillé [sable, cirment, ¢loUs)

La machine vibre
« machine ou dKmant de rmaching mal Fixd ou déserre

Remédes

imtme e m et imim ek mtme ceemeee e s mees s e s e+ i mem = mresmesmimmm AR S

reaffircer {et rectifiar ["avoyage des lames de scia) !

- larelre la courrgia en déplacant la machine
- faire vérifier par un élechrician .

radirira ["avance
- réduira |2 passe

- travail régulier, 1en continus
- réaffhter
- & dwitor, nattayer au préalablao

- verifier péricrdiqu&rnen‘t lo blacage do tous los Strous
gt dn touTss Ias ris

Starungen

Ee heben der Stérungen

Geringe Leisturg, die Maxchine ahac Mdhen

- sthlacht geschdrftes Werkzeug (Bahn ist zo schinal
oder zu breit beim Sageblatt}.

- schlechte Riermenspannung

= Matordrehzahl zuy gering {Spannungsatifally

Masching hlogkiert
- #u grosse Vorsehubgeschwindiokert
- Dickenhobel - 7y grosse Spanabnabme

Warkzeugs werdan schmatt stumpf

- unregelméssige Arbeit, 24 hoktisch

- s¢hlecht geschirfte Werkzeuge

- unreines Holz (Sand, Zement, Magal

Maschine vibriert
- Maschine oder Maschinenteil schlecht IJEfE$llgt

» Nachsehédrien (neu schrinkent

- Riemen spannen {jeweils Masching verschiaban} ;
- yvon einem Elekiriker nachsehen lassan

- Yarselhw boeschwindigke |t vermindern
- Spanahnahme verringern

- regelmidssiger Worschub
- schiirfan
» wprher reinigen zw eseiligen

- ragelmassig lle Schrauben und Mulieen dherpr Gfen
eventuell rachzishon,

Faults

e

Remedies

——————

Abnormally sow npemtloﬂ, the machm& is "labouring”
- poot sharpening {on the saw; st too extreme or nod
gncgught

- balt slack

- the moter is nat giving full power {voltage drop)

The machine “stalls™
- Teed too fast
- with the tickness planer - cut too thick

Rapid wear of tha tools

- irregular machining, wlth slhdclen stoppages, toreing™
the machine
- poor stiar Eiig

- wood contamimated [sand, cement, nails)

Tha machine is vibrating
- mach ina ar part of machine badly fitted or looee

- rr-sharpan fand corract the st of the aw hladas)

- tightan the belt by shiding the matsr
- havea it chacked by an elecirician

- raduce feed speed
- reduce cut thickness

- steary, “‘corntinuous” machining
- ra-sharpen

« should be ayoided, clean heforehandd

- paricdizally chack tightnes of al! puts aned serews

b




/1‘_?5 |
ZKITY

Attestation de conformite
sesanen MACHNES A BOIS

ATTESTATION DE CONFORMITE AVEC LE MODELE AYANT
OBTENU LE VISA

{application de |"article R 233-62 du Code du Travail}

Le constructeur soussigneé :

ELECTROLI 5. A, i
14, rue dec Casarnas
F 67240 BISCHWILLER

certifie que la machine a bois type « K5y

M de fabrication: 18.. - ... ...
présentant les caraciGristiques suivantes :

- diamétre maximal de la ke de scig: 200 mm
— digmétre maximal das outils de toupie: 100 mm
— largeur de dégauchissage-rabotage 148 mm
— puissance du moteur ; 0,74 kW

o8t eonforme au modéle ayant fait 'objet d'un visa accoidé au type Kb
gnus 18 W* 219 KF 0811 W 12 B5 par VINAS en date du 29 novemnbire

1985

Fait & le
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