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MONTAGEANLEITUNG DES MASCHINENUNTERSATZES Gruppe A

M8 DIN 934

M8x16 DIN 933

M8x16 DIN 933

)

Bevor Sie mit der Montage beginnen, legen Sie sich die einzelnen Teile der Gruppe A, B, C zurecht.

Beginnen Sie mit der Montage der Gruppe A, indem Sie Teil 1 an die Teile 2, 3 und innen den Teil 4 an-
legen und mit den entsprechenden Schrauben und Muttern zusammenschrauben.

Die Schrauben werden vorerst nicht festgezogen.




| Gruppe B

M8x16 DIN 933

-

M8 DIN 934

M8x16 DIN 933

AM4x8 DIN 84

e e A A A 5

Die Montage der Gruppe B erfolgt nach derselben Weise wie bei Gruppe A und zwar wird Teil 1 an die
Teile 5, 6 und innen der Teil 4 angelegt und mit den entsprechenden Schrauben und Muttern zusammen-

geschraubt.

Die Schrauben werden vorerst nicht festgezogen.
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Gruppe C

% M8 DIN 934
~ : o

M8 DIN 934

M8x16 DIN 933

Die Gruppe C wird nun mit den beiden Gruppe A und B in Verbindung gebracht und verschraubt. Alle
Schrauben des Maschinenstéinders werden nun festgezogen, wobei darauf zu achten ist, daR der Stiinder

eben auf dem Boden zu stehen kommt.



M8x25 DIN 931

K

84 DIN 125

M8 DIN 934

Wenn Sie nun den EMCO - REX B 20 auf den Maschinenstinder montieren, haben Sie folgendes zu be-

achten

auf der Seite der beiden Laufrollen zu stehen kommt.

Nun werden die 4 Schrauben (M8x25 DIN 931) von oben in die Bohrungen gesteckt und mit Muttern

(M8 DIN 934) und Beilagscheiben (8,4 DIN 125) festgezogen.

Der Transport erfoigt durch Anheben der Maschine an der Gegenseite des oben genannten Handgriffes.
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BEFESTIGUNGSMASSE FUR DEN SELBSTGEBAUTEN TISCH EMCO - REX B 20

' Wurde unser Maschinenuntersatz Best.Nr.6260 nicht mit dem EMCO-REX mitbestellt, so ist es erforderlich, einen Tisch
mit folgenden BefestigungsmaRen anzufertigen (siehe Skizze). )

MindestgroBe der Tischplatte wiire 41 ¢m x 39 ¢cm x 2,4 cm.

Die eingezeichneten MaRe der Tischplatte sind einzuhalten, Eine Verg‘rﬁlierung der Tischplatte nur an gegeniiberliegender’

Seite des Motors méglich.
Ideale Tischhdhe fiir diese Maschine betrigt 56,5 cm,

MaBe in cm.

|
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BETRIEBSBEREITMACHEN DES EMCO - REX B 20
Die kombinierte Abricht- und Dicktenhobelmaschine EMCO-REX B 20 wird montagefertig geliefert und bedarf nur fol-

gender Ergénzung zur Inbetriebnahme:

Bild 4
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Bild 3

A)  Montage Motor

B)  Einbau der Dicktentischfixierung

C) Montage Messerschutz

D) . Montage Anschlag

E)  AnschluB eines Schukosteckers je nach
Motorausfilhrung 2- oder 3-polig.

A) Motormontage:

1. Maschine auspacken und auf bereits montier-
tem Maschinenuntersatz mit 4 Sechskantschrau-
ben fixieren (Bild 1). :

2. Motor aus seiner Verpackung nehmen und
wie in Bild 2 gezeigt, bereitlegen.

a) Flachriemenspannrolle (Bild 2, Pos. 1) wie
auf gezeigter Position mit Schiiissel SW 17
fixieren.

b) Flachriemen (Bild 2, Pos.3) auf Riemen-
scheibe, hinter Pos.2, auflegen.

ACHTUNG ! Bei Wechselstrommotoren ist
darauf zu achten, daB der Kondensator bei der
Montage nicht beschidigt wird.

¢) Beiliegende Motorbefestigungsschrauben
auf Aufgabetisch legen (Bild 1, Pos.1).

3. Nach Losen der 3 Zylinderkopfschrauben, den
Getriebedeckel entfernen (Bild 1, Pos.2, 3).

4, Zahnriemen auf Hobelwelien-Zahnriemenschei-
be auflegen (Bild 3, Pos. 1,2).

5. Anflanschen des Motors

.- Der bereits aufgelegte Flachriemen wird in die
rechte Hand genommen und unter der Spann-
rolle an das Motorgehiiuse angelegt (Bild 4,
Pos.3).
Der Motor wird nun mit seiner Zahnriemen-
scheibe auf den bereits hingenden Zahnriemen
gelegt (Bild 4, Pos. 1). AnschlieBend den Mo-
tor oberhalb des Motorschalters mit bereitge-
legter Sechskantschraube und Sicherungsring
fixieren. (Vorldufig ohne Schiliissel, Bild 4,
Pos. 2).

6. Nach Auflegen des Flachriemens auf die Rie-
menscheibe (Bild 4, Pos.4) werden die restli-
chen Motorbefestigungsschrauben einge-
schraubt.

Achten Sie darauf, da der Zahnriemen rich-
tig gespannt wird, d.h. Motor bis auf Anschlag
herabdriicken und in dieser Stellung die 3
Sechskantschrauben mit Schiiissel SW 17 fixieren.



7. Die bereits fixierte Spannrolie wird nun, wie
Bild 5 zeigt, herabgeschwenkt, so daR sich der
Fiachriemen auf der gegeniiberliegenden Seite
nicht mehr als 6 mm anheben dRt. Keinesfalls
aber darf die Spannrolle an der Riemenschei-
be anstehen (Bild 5, Pos. 2).

8. Den Getriebedeckel wieder am Maschinengs-
hduse montieren.

9. Nur fiir Einphasen-Wechselstrom-Maschinen
glltig !
Bei Wechselstrommotoren wird der Betriebs-
kondensator am Maschinenuntersatz montiert

. (Bild 6, Pos. 1)

Kondensatorlasche und 2 Stiick Zylinderkopfschrauben

M 5x8 sind dem Kondensator beigegeben.

Lasche mit Mutter und Beilagscheibe am Kondensator fixie-
ren (SW 19). AnschlieBend Kondensator mit den beiden Zy-
linderkopfschrauben innen am Seitenteil des Maschinenunter-
satzes montieren (Bild 6). (Bei selbstgebautem Arbeitstisch
soll der Kondensator an einer geschiitzten Stelle montiert wer-
den.)

Bild b

10. Wurde der Flanschmotor nicht von uns bezogen, so ist folgen- .
des zu beachten:

Motorwelle ist stirnseitig mit einem Gewindeloch M 6 zu ver-
sehen. Die von lhnen aufgeprete Motorriemenscheibe wird
mit Topfscheibe und Innensechskantschraube (M 6x12 DIN
912) fixiert. (Siehe Bild 2).

Schaltschemen auf Seite 14 nur fiir den von uns mitgelieferten
Motor giiltig.

Bild 6

B) Einbau der Dicktentischfixierung:

Verschlursbfropfen (Bild 7, Pos. 1) entfernen und Klemmbolzen
(Teil 2) durch die im Seitenteil angebrachte Gewindebohrung
einschrauben.

C) Montage Messerschutz:

Wie aus Skizze A (Pos. 1) ersichtlich, wird die Gruppe Messer-

schutz mit dem Gewindestift M 5 x 35 am Lagerdeckel der Mo-
Bild 7 torwelle montiert.

Ist Thre Maschine mit der SUVA-Schutzeinrichtung ausgestattet,.

so wird diese anstatt des normalen Messerschutzes seitlich am

Abrichttisch montiert. (Siehe Seite 10 Bild 8).

| Abgabetisch D) Montage AnSChlag:

2 Gruppe Anschlag Skizze A, Pos.2 mit 2 Inbusschrauben auf dem
Abgabetisch montieren. (Bild 4, Pos. 5)

Aufgabetisch

Skizze A




E) Elektrischer Anschluf3:

Im Hinblick auf die verschiedenen Steckdosenausfiihrungen wird der EMCO-REX mit freiem Kabelende, ohne Stek-

ker, geliefert.

Nur Stecker mit Schutzkontakt verwenden !

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch eingebauten Flanschmotor in Wechseistrom- oder Drehstrom-Ausfilhrung und
durch Zahnriemen, direkt auf die Hobelwelle.

Beim Wechselstrommotor wird an das freie Kabelende ein handelsiiblicher zweipoliger Schukostecker montiert (gelb-

griine Ader ist Masse-Ader und wird an dem Schutzkontakt des Steckers angeschlossen).

Die Steckdose mufl mindestens mit 15 Amp-Trég abgesichert sein. Beim Drehstrommotor kann das freie Kabelende

direkt an einem Verteilerkasten angeschlossen werden, oder es wird ein 3-poliger Schukostecker montiert (gelb-griine
Ader ist Masse-Ader). Nach dem AnschlieBen sofort durch Probelauf feststellen, ob die Drehrichtung des Motors stimm

ansonsten durch Tauschen von 2 Phasen im Stecker oder Verteilerkasten die Drehrichtung dndern.

ABRICHTEN MIT DEM EMCO - REX B 20:

Technische Daten: a) Hobelwelle 556 @ mit 2 Streifenhobelmessern 25 x 3 x 260 mm )
b) Flugkreisdurchmesser der Messer 60 mm
¢) Drehzah! 6700 U/min.

d) Schnittgeschwindigkeit 21 m/sec.

e) Hobelbreite 260 mm

f) groRte Spanzustellung 3 mm
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Skizze B

brichten von Brettern und Kanthdlzern, zum Anhobeln von Winkelkanten

Die_Abrichtmaschine verwendet man zum A
gestellt, daB sie genau der Hoéhe des Abgabetisches entsprechen.

und zum Fiigen. Die Hobelmesser sind so ein

Wird, wie aus Skizze B ersichtlich, der Abrichttisch um das MaR "a’ tiefer gestellt, so wird vom Werkstiick ein Spar :'!t))n

der Stirke "'a’’ abgehobelt.

RICHTIGES ARBEITEN BEIM ABRICHTEN:

Die Tischverstellung der Abrichte erfolgt durch Hand-
griff (Skizze C, Pos.1), die Spanzustellung kann auf ‘
seitlich angebrachter Millimeterskala abgelesen werden, .

Die Spanstirke wird durchschnittlich auf 1 mm gestelit
{max. 3 mm), da bei dieser Spanstiirke die gehobelte
Fliche wesentlich sauberer wird als z.B. bei 3 mm.

Zum Abrichten wird das Werkstiick auf den Aufgabe—v
tisch gelegt, mit beiden Handen niedergedriickt und
langsam gegen die Messerwelle geschoben. Sobald das ?
Werkstiick die Hobelwelle passiert hat, ist es mit einer .
Hand auf den Abgabetisch zu driicken, wihrend die an- |
dere Hand weiterhin das Werkstiick gegen die Hobel-
welle schiebt. Es wird immer die hohle Seite des Bret-
tes abgerichtet (Skizze C). Wiirde man das Brett mit der’
Skizze C runden Seite auf den Tisch legen, so konnte es nicht in
gleichmaRiger Lage iiber die Hobelwelle gefiihrt werden,




Zum Anhobeln einer Winkelkante (Schmalseite des
Brettes} wird der Anschlag rechtwinkelig zur Tischfli-
che eingestelit.

Nun driickt man das Brett mit der abgerichteten Fliche
an den Anschlag und schiebt es mit gleichmiigem
Druck iiber die Hobelwelle (Skizze D).

Die Hobelwelle soweit wie méglich mit der Schutzein-
richtung abdecken.

Kieine Werkstiicke sollen mit einer selbstgebauten Zu-
fiihriade abgerichtet werden, um Verletzungen der Hin-
de zu vermeiden. Die Unterseite der Zufiihriade kann
durch aufgeleimtes Schieifpapier griffig gemacht wer-
den (Skizze E).

Der Lingsanschlag der Abrichte ist seiten- und hohen-
verstellbar und kann nach beiden Seiten bis zu 45° nach
einer Gradskala geschwenkt werden (Skizze F). Es kon-
nen somit auch Winkelkanten gehobelt werden. Die Sei-
tenverstellung erweist sich deshalb als besonders vorteil-
haft, weil die Schneiden der Streifenhobelmesser in ih-
rer ganzen Lénge ausgeniitzt werden konnen. Wiirde sich
beim Hobeln von Schmalseiten der Anschlag immer an
der selben Stelle befinden, wiiren die Messer an dieser
Stelle friilher stumpf.

Skizze E

Skizze F

- UNFALLVERHUTUNG BEIM ABRICHTEN:

1. Die Hobelwelle ist durch die Schutzeinrichtung weitgehend abzudecken. Dies gilt besonders beim Fiigen und Abrichten
schmaler Werkstiicke.

2. Nur scharfe Hobelmesser verwenden. Die Riickschlaggefahr wird dadurch wesentlich herabgesetzt.
3. Zum Abrichten schwach dimensionierter Werkstiicke eine Zufihrlade verwenden |
4. Die Werkstiicke nicht mit dem Finger, sondern mit dem Handballen auf den Tisch driicken.

5. Angehdufte Hobelspine vor dem Auflegen des Werkstiickes vom Abrichttisch und Dicktentisch mit einem Brett abstrei-
fen oder wegblasen.
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SUVA - SCHUTZEINRICHTUNG:

Montage:
Die Suva-Schutzeinrichtung wird mit 2 Innensechskmf;
schrauben M 6 x 20 DIN 912 seitlich des Abrichttischs
angeschraubt. ’

Bedienung:
Durch Anheben des Hebels (Bild 8, Pos.1) entfernt sic
der Schutz von der Hobelwelle.

Das ist notwendig:
1. Beim Abrichten eines Brettes (Einstelien der Brettstirke)
2. Beim Dicktenhobeln, um eine einwandfreie Spineabfuhr zu gewdhrleisten.

Beim Abhobeln einer Winkelkante (Schmalseite des Brettes) wird der Suva-Schutz, je nach Brettstdrke, seitlich V(m)lob

und auf den Abrichttisch gelegt.
Werden Arbeitsstiicke abgehabelt, die breiter sind als der Abrichttisch, kann der Schutz nach Lockern der Rindelschraubg

" ausgeschwenkt, bzw. vom Abrichttisch entfernt werden.

N,
DICKTENHOBELN MIT DEM EMCO - REX B 20:

TechniséheDaten:

a) Dicktendurchlal "~ 130x 250 mm

b) Tischldnge . 440 mm

¢) Max. Spanzustellung ’ 3 mm

d) Automatischer Vorschub 6,2 m/min,

e) 2 Streifenhobelmesser 25 x 3 x 260 mm
f) Flugkreisdurchmesser 60 mm ;

g) . Drehzahl 6700 U/min.

h) Schnittgeschwindigkeit 21 m/sec.

Mit der Dicktenhobelmaschirie werden Bretter und Pfosten parallel auf eine gewiinschte Stirke gehobelt.

Der automatische Vorschub und die Lamellenriickschlagsicherung sorgen fiir ziigiges und gefahrloses Arbeiten.
Mittels Handrad (Skizze 9, Pos.1) und MaRska
{Skizze 9, Pos.2) wird die erforderliche Werk-;
stiickstiirke eingestellt. AnschlieRend den Dick
tentisch mit Klemmschraube (Skizze 9, Pos.3)
fixieren. Der automatische Vorschub wird voli
Elanschmotor ausgehend iiber Flachriemen S
cherheitsfaktor bei Oberlastung) und Getriebe
rad sowie Kettenrider mit Einfach-Rollen- |
kette auf Transport- bzw. Riffelwalze iibertra™

|

i
|
|
|

Bild 9
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RICHTIGES ARBEITEN BEIM DICKTENHOBELN:

1. Jedes Werkstiick muR vor dem Dicktenhobeln auf einer Seite abgerichtet werden, Dies ist unbedingt notwendig,
mit die Flachen auch eben werden. )

2. Das abgerichtete Brett wird mit der gehobelten Seite auf den Dicktentisch gelegt und bis zur Riffelwalze vorges
ben.

3. Ungleich dicke Werkstiicke immer mit dem dickeren Ende einschieben. Dadurch wird ein Verklemmen in der M
ne vermieden,

4. Bei Uberschreitung der maximalen Spanzustellung von 3 mm liRt sich das Werkstiick nicht in die Maschine einfiihi

5. GrdRere Spanabnahmen erfordern daher mehrere Hobeldurchgénge.

6. Bleibt ein Werkstiick wihrend des Durchlaufens stecken (zu groBer Span), so stellen Sie mit dem Handrad den Dicl ‘
tentisch um ca. 1 mm tiefer, worauf das Werkstiick weitergeschoben wird. :

7. Bei schmalen Stiicken (Leisten) nicht immer auf derselben Stelle des Tisches auflegen, sondern die gesamte Mésself,-
lénge ausniitzen.

8. Den Dicktentisch dfters von Spianen und sonstigen Verunreinigungen befreien.

9. Solite nach einiger Zeit ein Werkstiick durch iibergroBe Reibung steckenbleiben, so ist der Dicktentisch durch Harz/:}
verklebt (besonders bei Fohrenholz u.a.). In diesem Fall muBl der Tisch mit einem terpentingetrankten Lappen ge
nigt werden. AnschlieBend die Tischfliche trocken wischen und mit Paraffin einreiben. Nicht mit Ol einreiben, da
sonst die Werkstiicke das 01 aufsaugen und zum Leimen, Beizen oder Lackieren nicht mehr geeignet sind,

10.  Will man sehr diinne Brettchen hobeln {unter 5 mm), so sind diese auf ein gehobeltes Brett von ungefdahr 20 mm
 Dicke zu legen und gemeinsam durchzulassen.

UQFALLVERHUTUNG BEIM DICKTENHOBELN:

1

Skizze G

1. Die Emco-Rex B 20 Dicktenhobelmaschine ist iiber der gesamten Breite des Tisches mit 16 Riickschlagsicherungslamel:
len versehen, um das Zuriickschlagen der Werkstiicke zu vermeiden (Skizze G).

Riickschlagsicherung 1
Riffelwalze 2
Werkstiick 3
Hobelwelle 4
Transportwalze 5

Werden verschieden starke Leisten gleichzeitig gehobelt, konnten die schwicheren Werkstiicke zuriickgeschlagen werde
Dies wird durch die Lamellen-Riickschlagsicherung vermieden.

2. Die Hobelwelle mit den Gliederkappen der Schutzeinrichtung abdecken.
3. Auf Nigel oder sonstige Fremdkérper in den Werkstiicken achten und diese entfernen.

4. Werkstiicke, die kiirzer als 130 mm sind, nicht durchlassen, da sie von der Transportwalze nicht mehr sicher gefiihrt
werden.
5. Nach beendeter Arbeit den Dicktentisch mittels Handrad in die tiefste Stellung bringen und die Spiin(e entfernen.
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HANDHABUNG DER WERKSTUCKE:

Die Bretter werden meistens mit der Stimseite auf den Boden gestellt, dies hat zur Folge, daR Sand und kleine Steinchen
eingestoRen werden, die zur Beschiidigung der Hobelmesser fiihren. Schonen Sie Ihre Messer, indem Sie die rohen Enden

der Bretter vor dem Hobeln wegschneiden.

53 \\Q‘>§Q\1

Skizze H

Richtig Falsch

Um eine einwandfreie Oberfliche zu erreichen, ist es notwendig, das Werkstiick beim Abrichten bzw. Dicktenhobeln in
Faserrichtung vorzuschieben (Skizze H).

SCHARFEN (ABZI'E'HEN) DER STREIFENHOBELMESSER:

Wenn beim Hobeln auBer den Hobelspinen viel Holzstaub ausgeworfen wird, ist

dies ein Zeichen, da® die Messer nicht mehr scharf sind. In diesem Fall kénnen die

Streifenhobelmesser in der Maschine ohne Ausbau mit einem feinkornigen Abzieh-

stein (Skizze J Teil 1) (GroRe ca. 25x15x100 mm) geschirft werden. Der Abzieh-
Z " stein wird eingedlt und wie in Skizze J gezeigt — auf die Hobelwelle gelegt. In die-

ser Lage wird der Stein unter maRigem Druck gleichmiBig (iber die ganze Messer-
Skizze J linge hin und her bewegt, bis das Messer scharf ist.

WECHSELN UND EINSTELLEN DER STREIFENHOBELMESSER:

Nach ldangerer Verwendung der Hobelmaschine wird es vorkommen, dal die Messer durch Fremdkorper in den Werkstiik-
ken (Sand und Steinchen) Scharten bekommen. In diesem Fall siecht man nach dem Hobeln auf dem Brett erhobene Léngs-
rillen, Streifenhobelmesser, die Rillen aufweisen oder stumpf sind, so daB sie sich mit dem Abziehstein in der Maschine
nicht mehr schiirfen lassen, miissen ausgebgut und zum Schleifen gebracht werden.

Giinstig ist es, wenn Sie eine zweite Garnitur Hobelmesser haben, die Sie inzwischen einbauen kdonnen, bis die erste Garni-
tur wieder zur Verfiigung steht.

1. Ausbau der Streifenhobelmesser: .
Der Aufgabetisch wird mittels Handgriff in seine tiefste Lage verstellt, um die Befestigungsschrauben der Messer leich-
ter zu erreichen.

Nun werden bei einem Messer die Schrauben mit dem Inbusschliissel herausgeschraubt und die Druckleiste sowie das
Streifenhobelmesser herausgenommen. Nach Weiterdrehen der Hobelwelle wird das 2.Messer in gleicher Weise ausge-
baut. Die Nuten der Hobelwelle sowie die Streifenhobelmesser und auch die Druckleisten werden vom anhaftenden

Holzstaub befreit.

2. Einbau der geschliffenen Streifenhobelmesser und einstellen mittels abgerichteter Holzleiste

Ein Messer wird zusammen mit der Druckleiste in eine Nut der Messerwelle eingeschaben und mit den 4 Inbusschrau-
ben leicht fixiert. Nun hilt man ein Lineal oder Leiste hochkant auf den Abgabetisch und dreht die Hobelwelle so,
daR das Messer in der hochsten Stellung zu stehen kommt. In dieser Stellung mu die Schneide des Messers an beiden
Enden das Lineal gerade beriihren, Ist dies nicht der Fall, muB das Messer bei leicht angezogenen Schrauben an seinen
beiden seitlich vorstehenden Enden so verstellt werden, bis es in LinealhGhe steht. In dieser Lage werden nun die In-

busschrauben festgezogen.

T TN
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3. Einstellen der Streifenhobelmesser mit Einstellehre Ref. 6275

Streifenhobelmesser, wie beschrieben in Hobelwelle einsetzen und
Skizze K leicht fixieren. Einstellehre (Teil 1) wie in Skizze K gezeigt, seitlich
auf Abgabetisch stellen. Hobelwelle drehen, bis das Hobelmesser
parallel zur Einstellehre zu stehen kommt, Das richtig eingestellte
O} Hobelmesser muB an seinen beiden Enden satt an der Einstellehre
anliegen. (Achten Sie darauf, daR die Einstellehre eben auf dem Ab-
gabetisch aufliegt.) -

WARTUNG DER MASCHINE:

Die Maschine ist wartungsfrei und unterliegt daher keiner Schmiervorschrift.
Trotzdem sollten Sie in gewissen Zeitabstéinden die Maschinenteile von anhaftendem Staub und Spénen reinigen.
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SCHALTBILD EMCO-REX B 20

EINPHASENMOTOR . M% }Ne_tzanschlufs

Ausschalter Type A 110 / 3.60

schwarz ,r v
I
!
b : Arbeitswicklung
h "
SChwarz .
' U Hilfswicklung
rot |
'.
rot
DREHSTROMMOTOR schwarz
Ausschalter Type A 110/ 3.58 T w T s Netzanschiuf
’ R
u v
X Y 1Z
rot
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ABRICHTTISCH / VORSCHUBEINHEIT
SURFACING TABLE / FEED UNIT
TABLES DE DEGAUCHISSEUSE / DISPOSITIF D’AVANCE
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Abrichttisch/
Vorschubeinheit

Surfacing table/
feed unit

Tables de dégauchisseuse/
Dispositif d’avance

-]
o
L

No.

Benennung

Description

Désignation’

© 0 N O GO D W N -

- 23
"¥24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

35

36
37
38

HBA 000 020
HBA 000 030
H5A 000 040
H5A 000 050
H5A 000 060
H5A 000 070
H5A 000 080
H5A 000 130
H5A 000 140
H5A 000 200
HBA 000 230
H5A 000 240
H5A 000 250
H5A 000 261
H5A 000 270
H5A 000 280
H5A 020 011

H5A 020 020

H5A 020.030
H5A 020060
H5A 021 020
HBA 080 010

H5A 050 020 122"
H5A 060 010
M60.20-14

AM 5x15 DIN 84

AM 6x8 DIN 916

M 5x6 DIN 438

M 6x15 DIN 912

M 6x20 DIN'912

M 6x25 DIN 912
1,4x4 DIN 1476

3x26 DIN 1481

16x8,2x0,6
DIN 2093

A 5x5x16
DIN 6885

M 6x12 DIN 6912
K 46,5x30,5x0,6
6204-2Z

NR A4 0641

FTIAL T RYES

Abgabetisch
Aufgabetisch
Distanzleiste
Fiihrungsleiste
Riickschlagsicherung
Klinkenbolzen
Fiihrungsscheibe
Hobelmesser SS
Druckleiste
Zustellspindel
Beilage 36

Beilage 26
Druckschraube
Handgriff 30 @
Lagerbiichse
Skalenschild‘
HobeMeIle
L.agerdeckel
Kiemmscheibe
Zahnriemenscheibe
Anlaufscheibe
Riffelwalze
Kettenrad Z 25
Transportwalzé
Druckfeder
2Zylinder-Schraube
Gewindestift
Gewindestift
Innensechskantschraube
{nnensechskantschraube

Innensechskantschraube

"Halbrundkerbnage!

Spannhiilse

Tellerfeder

PaRRfeder

Innensechskantschraube

Tetlerfeder
Ritlenkugellager

Discharge table
Feed table
Bottom gib

Top gib

Safety valve

Bar

Bracket

Planing knife
Pressure bar
Spindle

Distance piece 1 27/64 inch
Distance piece 1 inch
Pressure screw
Hand wheel 30 ¢
Bearing block
Graduation plate
Ptaning Spindie
Bearing cover
Washer

Gear wheel
Washer

Grooved roller
Sprocket
Transport rolier
Compression Spring
Flat head screw
Grub screw

Grub screw
Allen head screw
Allen head screw
Allen head screw
Rivet

Grooved pin
Washer

Key

Allen head screw
Washer

Ball bearing

Table de sortie

Table d’entrée

Cale

Lardon de guidage
Cliguet anti-retour
Arbre porte-cliquets
Disque-glissiére
Couteau Acier SS ‘
L.anguette de compression
Broche de réglage

Cale d'8paisseur 36
Cale d'épaisseur 25

Vis de compression
Poignée (30
Douille-palier
Plaquette-graduée
Arbre porte-couteaux
Chapeau de palier
Rondelle d"arrét

Poulie crantée
Rondelle disque
Rouleau cannelé

Roue & chaine 25 dents
Rouleau entraineur
Ressort de compression
Vis téte cylindrique
Vis pointeau

Vis pointeau

Vis 6 pans creux

Vis 6 pans creux

Vis 6 pans creux

Rivet téte ronde

Goupille fendue
Rondelle cuvette

Clavette
Vis 6 pans creux
Rondelle cuvette

Roulement a billes (3 gorge)
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Tischgehéduse/ Table housing/ Carter inferieur/
Dicktentisch Table bed Table de rabotage
Pos. No. Benennung Description Désignation
1 | H5A 000010 Tischgehause Table housing Catter inférieur
2 | H5A 000 090 Seitenteil 1 Side part 1 Paroi latérale 1
3 | H5A 000 100 Seitenteil 2 Side parte 2 Paroi latérale 2
4 | HBA 000 170 Zustellritzel Pinion Pignon de réglage
5 | HGA 000 180 MaRstab cm Scale plate cm Echelle cm,
6 [ H6A 000 190 Maf3stab inch Scale plate inch Echelie inch
7 | H5A 000 210 Klemmpfropfen Locking pin Pastille de blocage
8 | HGA 000 220 Anschlag Bracket Palier-butée
9 | H5A 000 320 Firmenschild bName piate Plaquette.de marque
10 | H5A 010 000 Gruppe Dicktentisch Table bed, comp. Table de rabotage (assemblée)
11 {H5A 010011 Dicktentisch Table bed Table de rabotage
12 | H5A 010 021 Fiihrungssaule Column Fat
13 | M 8x15 DIN 912 Innensechskantschraube Alien head screw Vis 6 pans creux
14 | H5A 030 000 Gruppe Zustellschnecke Worm comp, Commande de réglage (assemblée)
15 | H5A 030 010 Zustellschnecke Worm Vis sans fin
16 | V10,01.0.10-0 Handrad 100 @ Hand wheel 100 ¢ Volant $100
17 |V 10.04.2.00-0 Grubpe Kegelgriff Handle Poignée {assemblée)
18 [3x28 DIN 1\481 Spannhiilse Grooved pin Goupille fendue
)]
19 | H5A 040 000 Gruppe Klemmschraube Clamp bolt comp. Vis de blocage {assemblée)
. 20 | HBA 040 010 Kiemmschraube Clamp bolt Vis de blocage
’ 51 3x20 DIN 1481 Spannhiilse Grooved pin Goupille fendue
22 [M6.25 Gruppe Sterngriff Hand wheel Poignée étoile
23 | AM5x10 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrique
24 (B 8 DIN 127 Federring Spring washer Rondelle Grover
25 | M 8x20 DIN 912 Innensechskantschraube 'Allen head screw Vis 6 pans creux
26 | M 8x25 DIN 912 Innensechskantschraubg Afllen head screw Vis 6 pans creux
27 | M 5x10 DIN 933 Sechskantschraube Hexagonal screw Vis 6 pans
28 1,4x4 DIN 1476 Halbrundkerbnagel Rivet Rivet téte ronde
29 | 6x20 DIN 1481 Spannhiilse Grooved pin Goupille fendue




MOTOR / GETRIEBE
MOTOR / DRIVE SYSTEM
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Motor/Getriebe Motor/Drive system Moteur/Entrainement
Pos, No, 7,'860"‘(”"“&?, Bononn'ung Description Désignation
C Koowe £ Drehstrommotor * Three phase motor * Moteur triphasé *
2o vrnp g [0 iR Lo
*Zo‘ﬁ )1,0“ n = 3000 U/min. n = 3000 RPM n = 3000 t/minute

mit 3-pol.angebautem
Ausschalter

with built-in switch

avec interrupteur tripolaire incorporé

Einph.Wechselstrommotor
80/B5/P33

N=1,36PS

n = 3000 U/min.

mit 3-pol.angebautem
Ausschalter”™

Single phase motor
80/85/P33
N=1,36 HP

n= 3000 RPM
with built-in switch

Moteur monophasé

80/B5/P33

N=1,36CV

n = 3000 t/minute

avec interrupteur tripolaire incorporé

Kabel {schwarz} YMM3x1

Cable (black) YMM3x1

Cable conducteur {(noir) YMM 3x1

Lange: 3m Length: 118 inch longueur =3 m
Kabel {schwarz) YMM4x1 Cable {black} YMM4x1 Cable conducteur {noir) YMM4x1
‘Lénge: 3m Length: 118 inch longueur = 3 m

Kondensator 30(1.( F
220 Volt {60@ x195) 50 Hz

Condenser 30 4 F .

220Volt(60@x7 43/64in)50Hz

Condensateur 30 4 F
220 Volts (60 x195) 50 C/s

Kondensator 100 ¢ F
115 Volt (70 x180) 60 Hz

Condenser 100 ¢ F

115Volt{70@x7 3/32in.)60Hz

Condensateur 100 & F
115 Volts (70¢ x180) 60 C/s

“4"| H5A 000 100

B 10 DIN 127
B 12 DIN 127
M12SW19

M 6x12 DIN 912

M 10x30 DIN 931

M 8x50 DIN 931 4
8/68 Gl.. DIN 8180
NE 133/625-3x15

190 XL.-062

16 x 1 DIN 471 2 '« 226G MAbAc

52& /183(7&0

Federring

Federring
Sechskantmutter
Sicherungsring
tnnensechskantschraube
Sechskantschraube
Sechskantschraube
Rollenkette
Flachriemen
Zahnriemen

Spring washer
Spring washer
Hexagon nut
Circlip

Allen head screw
Hexagonal screw
Hexagonal screw
Chain

Flat belt

Tooth belt

: Seitenteil 2 Side part 2 Paroi latérale 2

H5A 000 110 Qﬁt Ho Getrieberad Gear wheel Engrenage d'entrainement
H5A 000 120 2410 - Riemenscheibe Pulley Poulie plate

H5A 000 152 234+| 7 Zahnriemenscheibe Gear whee) Poulie crantée
|.H5A 000 16b A= Zugfeder Spring Ressort de traction

H5A 120{0/(-)0 Gr. Getriebeschutz Cover Couvercle projecteur

H5A 000300 GSo'+ | Lagerbolzen Bearing bolt Axe-palier

H5A 000 310 Kondensatorlasche Condenser bracket Equerre du condensateur
H5A 000 340 30|~ Lagerbolzen Bearing bolt Axe-palier

HB5A 000 350 X4 Anlaufscheibe Washer Rondelle plate

H5A 000 360 £+ Anlaufscheibe Washer Rondelle plate

H5A 000 370 2;3» T Anlaufscheibe Washer Rondelle plate

H5A 000 380 Spannscheibe Washer Rondelle de blocage

H5A 080 000 Gruppe Kettenspanner . Chain tensioner comp, Tendeur de chaine

H5A 080010 __ bo' Spannblech t Lever arm Bras du tendeur

H5A 080020 <o'|~ Kettenrad Sprocket Roue & chaine
H5A 080 030 Fiihrungsschraube Bearing boit Vis-pivot

H5A 080 040 Federboizen Bolt Attache supérieure du ressort
H5A 110 000 Gruppe Rollenspanner Tensioning roller Rouleau tendeur {assemblé)
H5A 110 010 Rolle Roller Rouleau

H5A 110 020 Spannblech Plate ‘ Bras du tendeur

H5A 110 030 Lagerbolzen Bearing bolt Axe-palier

H5A 110 040 Klemmschraube Fixing bolt Vis de blocage

10x1 DIN 471 Sicherungsring + 1 Circlip Circlip

6000-2 ZZ Rillenkugeltager Ball bearing Roulement 3 billes (i gorges)
AM 5x8 DIN 84 Zylinder-Schraube Fiat head screw Vis téte cylindrique

AM 5x20 DIN 84 Zylinder-Schraube Flat head screw Vis téte cylindrique

Rondelle grover
Rondelle grover
Ecrou 6 pans
Circlip

Vis 6 pans creux
Vis 6 pans

Vis 6 pans
Chaine a rouleau
Courroie plate
Courroie crantée

Bei Bestellung bitte Spannung und Frequenz angeben.
When orderiné please state voltage and frequency.

Coip ‘
A la commande specifier le voltage et 1z freguence du maeteur,
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SUVA-Schutz SUVA-Guard Protecteur ""SUVA"
Pos. No. Benennung Description Désignation
1 t H5B 210010 Schutztréger Guard bracket Support du protecteur
2 {H5B 211010 Plattentréger Plate carrier Support du protéege-lame
3 |H5B 211 020 Deckplatte Cover Protége-lame
4 |H5B 212010 Gelenkkopf Swivel head Téte d'articulation
5 | M 60.20-14 Druckfeder Compression spring Ressort de compression
6 | M 60.21.1-01 Federhiilse Spririg housing Douille du ressort
7 1M 60,21,1-02 Federbolzen Spring bolt Cheville du ressort
8 | M 60.21.1-03 Stopfen Plug Bouchon-arrét
9 M 60.21.3-03 Schraubblech Plate Contre-plaguette de fixation
10 | M 60.21.3-04 Drehstift Pin Tige tournante
11 | M 60.21.2-01 Gelenkbolzen Swivel bolt Axe d’articulation
12 | M 60.21.2-02 Gelenkhebel Swivel arm Bras de levier
13 { M 60.21,4-02 Gelenk Swivel Articulation
14 | M 60.21.4-03 Gelenkarm Swivel arm Bras articulé
75 | M 60.21.4-04 Parallelarm Paralle! arm Bras paralléle
16 | M 60.21.4-05 Kugelzapfen Pivot éheville téte sphérique
17 | M 60.21.4-06 Réndelschraube Knurled screw Vis téte moletée
-18.1.M 60.21-02 Ausleger Arm Bras-fleche
19 | M 60.21-03 Gelenkhebel Swivel arm Levier articulé
20 | M 60.21-04 PaRschraube M 8 Fitting boltM 8 Boulon M 8
21 [M 60.21-055 PaBschraube M 10 Fitting bolt M 10 Boulon M 10
22 [M 60.21.5 Gruppe Exzenter Eccentric bush comp. Exentrique (assemblé)

23 | AM 5x15 DIN 63
24 18,4 DIN 126
.?5 10,6 DIN 125

26 | 14x6,4x0,5 DIN 126

27 | ABDIN 127
28 | M 6x18 DIN 417
29 [ M 6x20 DIN 912
30 | M 8x25 DIN 931
31 [m8DIN93s
32 |M 10 DIN 934

33 | 3x16 DIN 1451
34 | 2x12 DIN 1481
35 | 4x20 DIN 1481

36 | ABh11x28 DIN 7341

37 | 10x20x%0,9

Senkschrauben
Scheibe 8,4
Scheibe 10,5
Scheibe

Federring
Gewindestift
Innensechskantschraube
Sechskantschraube
Sechskantmutter
Sechskantmutter
Spannhiilse
Spannhiilse
Spannhiilse
Nietstift
Tellerfeder

Countersunk screw
Washer 8,4

Washer 10,5
Washer

Spring washer
Grub screw

Allen head screw

H
‘Hexagonal screw

Hexagonal nut
Hexagonal nut
Grooved pin
Grooved pin
Grooved pin
Pin

Washer

Vis téte fraisée
Rondelle plate 8.4
Rondelle plate 10.5
Rondelle piate
Rondeile Grover
Vis pointeau

Vis 6 pans creux
Ecrou 6 pans
Ecrou 6 pans
Ecr‘ou 6 pans
Goupille fendue
Goupille fendue
Goupille fendue
Tige rivetée

Rondelle assiette
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Messerschutz Cutter guard Protecteur i Godets
Pos, No. Benennung Description Désignation
1 | H5A 070 010 Klappe Flap Godet
2 | H5A 070 030 Scharnier Hinge Charniére
3| M 60.20.6-02 Klappe Flap Godet
4 | M 60.20.6-03 Lasche Fishplate Articulation
5 [ M 60.20.6-05 Stift 6 ¢ Bush 6 @ Tige 6
6 ] AM 4x8 DIN 84 Zylinder-Schraube Flat head screw Vis téte cylindrique
7| AM 5x10 DIN 84 Zylinder-Schraube Flat head screw Vis téte cylindrique
8 { M 5x35 DIN 427 Schaftschraube Grub screw Goujon
9 [ 4x16 DIN 1481 Spannbhiilse Grooved pin Goupille fendue
% Anschlag Stop device Guide paralléle

No.

Benennung

Description

Désignation

H5A 090 010 -
H5A 090 020
M 60.20.5-0

M 60.20.5-02
M 60.20.5-03
M 60.20.5-04
M 60.20.5-07

T™me.24

4,6x25 DIN 95

10 [ 8.4 DIN 125
"| M 8x35 DIN 603"

M6x18 DIN 912

Anschlag
Knebelgriff
Anschlagtriger
Anschlagwinkel
Anschlagschlitten
Anschlagsegment
Vierkantschraube
Gruppe Sterngriff
Linsensenkholzschraube
Scheibe
Flachrundschraube

Innensechskantschraube

Stop plate

Handie

Stop carrier

Stop bracket

Stop cam

Stop segment
Square head screw
Lock handle comp.

Oval countersunk screw

| Washer
N

‘D,ome head bolt
3

Allen head screw

Guide

Levier

Semelle fixe

Equerre mobile
Semetle verticale
Segment orientable
Bouion téte carrée
Poignée étoile {assemblée}
Vis a bois téte fraisée
Rondelle plate

Boulon téte plate ronde

Vis 6 pans creux
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Ref.Nr. 6260 Maschinen-Untersatz Machine stand Socle
Pos. No. Benennung Description Désignation

1] H5Z 220010 Winkelblech Angle plate Corniere
2| H5Z 220 020 Knotenblech Gusset plate Plague de jonction
3| H5Z 220 030 Knotenblech Gusset plate Plaque de jonction
4| H5Z 220 040 Standerful Table leg Pied
5| H5Z 220 050 Stianderful Table leg Pied
6| H5Z 220 060 Sténderful Table leg Pied
7 | H5Z 220 070 Sténderfull Table leg Pied
8] AM 4x8 DIN 84 Zylinderschraube Flat head screw Vis téte cylindrique
9184DIN 125 Scheibe Washer Rondelie

11| M 8x25 DIN 931 Sechskantschraube Hexagonal screw Boulon 6 pans

12| M 8x15 DIN 933 Sechskantschraube Hexagonal screw Boulon 6 pans

131 M8DIN 934 Sechskantmutter Hexagonal nut Ecrou 6 pans

1412198 U 030 P 60 Leichte Bockrolle Castor Roulette

e
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