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Querschneidiehrs
Artikel Nr. 5320 6200
Abb. A%

Schwenkieil kombiniert mit verstellbarer
Anschlagschiene.

Die Querschneidiehre zusammenschrau-
ben und je nach Bedarf links oder rechts
vom Sageband in den Filhrungsnut des
Tisches einsetzen.

Die Arretierung bei 0° sowie 45° erfolgt
mit dem Steckbolzen.

Uberpritfen Sie nach dem ersten Probe-
schnitt die MaBhaltigkeit der Winkel. Bei
Bedarf die Skala auf der Querschneid-

lehre nach Ldsen der Kreuzschlitzschrau-

ben nachstellen.

Feineinstellung fiir Langs-
anschlag

Artikel Nr. 5410 7800
Abb. ,B*

Die Feineinsteliung an den Fihrungs-
schlitten ansetzen und die Verstellspindel
eindrehen.

Die Feineinsteliung erfolgt liber die
Verstellspindel {3} bei arretiertem Exzen-
terhebel {1} und geodfinetem Exzenter-
hebel {2}.

Die Feineinstellung kann im Zehntelmilli-
meter-Bereich vorgenommen werden.
Eine Umdrehung des Verstelirades ent-
spricht 1 mm.

Cross-cutling gauge
Art. no. 5320 6200
Fig, A"

Swiveling part combined with adjustable
stop bar.

Assemble the cross cutting gauge by
screwing and place it in the guide groove
of the table at the right or lefi-hand side
of the belt saw blade, as required.

Use the pin for locking at the position 0°
and 45°,

Afier the first test cut, check the dimen-
sional accuracy of the angles. If neces-
sary, adjust the scale on the cross
cutting gauge after releasing the reces-
sed-head screws,

Fine-adiustment for fence

Art. no. 5410 7600
Fig. ,B"
Approach the fine~adjustment to the

quicle carriage and insert the adjustment
spindle.

The fine-adjustment is effected via the
adjustment spindle 3}, with the eccentric
lever {1} locked and the eccentric lever
{2} open,

Fine-adjustment is possible in pitches of
tenths of a millimetre.

One revolution of the adjustment wheel
corresponds with 1 mm.

Made in Germany

pi2s4se789/ 9322 0028
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Kreisschneideeinrichiung
Artikel Ny, 7324 0230

Abb. G

Zum Kreisschneiden das 6 mim Shge-

band auflegen.

Zur Montage des Fihrungsprofils
{7324 0231) die Sechskanischrauben
und Muttern aus dem Fihrungsrohr {1}
varwenden.

Die Zentrierspiize in den Verstellstab ein-
setzen und mit Fligelschraube klemmen.
Den Verstellstab in das Fijhmnq)pmﬂl
einstecken und mit Fluqel schraube in
entsprechender Position klemimen

Bandschleifelnrichiung
Artikel Ny, 7324 0240

Abb. D¢

Yor der Montage der Bandschleifein-
vichiung das Sigeband a i

gle Shgebandiiihrung nac
schieben.

¢ Zur Montage des Fahrung
{7324 0231) die Sechskantsc ben
und Muttern aus dem Fihrungsrohr {1}
verwenden.

Halierungswinkel (7324 0244) und
Fihrungsfinger {6380 6102) zusam-
menschrauben.

2 Linsen-Fanschkopt-

50 1rauben Maxig

sprofils
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prom em etzm Lmd mit Flumlmurru
klemmen.

sirichtungsolelle an der Innenseile
Schleifbandes beim Aufiegen
hient

Flihy unqounqm anli .
Die Schieifpands pannunq getuhivoll
vornehmen, Zu siraffe Spannung fiht
zur Uberdehnung und deshalb zu frith-
zeitigem Verschleifl.

g circles, mount the 6 mm
beft saw blade.

For fitting the guide profile secti

011

{7224 ), use the hexagon bolis and
nuts of the guide tube {1).

Place the centering tip inio the adjb;r«
menit bar and fasten with the wing screw.

Place the adjustment bar into the guide
profile section and fasten i ai the correc
position using the wing screw.

"

3

Belt sanding at

Ar. no. 7324 0240

fore mounting the

attachment, remove th

blade and push the belt saw guide

backwards.

e For fitting the guide profile section
{7324 9231}, use the hexagon bolls
anag nuts of the guide tube {1).

@

Join the holder angle {7324 0241} and
the guide fingers {6380 5102} together
by screwing.

2 oval-head flar

SCrEWs MBx18
2 seli-locking hexagon
nuts M8

Y

Place the complete unit into the guide
profile sect

on and lock with wing nui,

e sure (o observe the directional
ows on the inside of the sanding
belt when fitting it
The sanding belt mu
guide finger in a uniform way.

Tension the sanding belt with care. An
excessive tension will overstreich the

e on the
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Zur Erleichterung der Montage die
Bandsige mit starken Vierkanthdlzermn
unterbauen. Die Standsicherheit der
Maschine muf mit unterbauten Hoélzermn
gewdhrleistet sein.

Die beiden grobien Rader montieren
(Arbeitsstellung linksseitig).

@

Achse einschieben und ausmitteln.

@

Von auBen je eine Buchse auf die
Achse at,kcm Beachten Sie die
Abschrigung der Buchsen entspre-
chend dem Gehiusa.

Y

Die Rader aufstecken und sichern.
Je 1 Scheibe 784

o 1 Sechskanischraube M8 x 16

Tuflock

Die Sechskantschrauben gleichzeitig
anziehen.

@

Den Gewindestift in
sen anziehen.

Abb. F*

Zwel Rundpuffer an die Quertraverse
mo .
Je 2 Sechskantmutiem M 10

Quertravers
1.
HKopf-

Die vormontierte
Rahmen montien
4 Linger

> in den

i
fniiem
shernd M e
kinnen Boden-
ar Werkstatt ausge-

unebenheiten in h

glichern we

tetlmontis.

Die Ac in den Rahmen el
und an der Innenseite sicherm.

1 Scheibe @21

1 Splint 4x32
(e zweite Lenkrolle fest in die Achse
einschraubeé

hebel anziel
sarn nach hinten schwenken.
OTZLICH LOSLASSENT

hebel lan
MICHT PL

©

Anheben

Den Rasthebel anziehen, den Steli-
webel gleichmabig (mno Ruck) nach
hen und in den Schiitz im
Gehduse einrasten.

den beiden Buch-

i unct den Stell-

At no. 7324 0180

Fig. ,E*

For facilitating the assembly of the
machine, place strong squared fimber
und@’:m,aﬂl raking sure the bandsaw
rasts on a stable base.

Fit the two large wheals (working position
at left).
e Push in the axle and center it.

¢ Place a bush each onto the axle from
the outside. Mind the bevel of the
hushes in relation o the casing.

@

Fit the wheels and lock them with
1 washer 6.4 dia. each
1 hexagon bolt M6 x16

Tuflock each
Tighten the hexagon bolis at the same
time.
e Tighten the threaded pin in both
bushes.

Cross Es@@s‘z"g with round
buffer

Fig. ,F*

Mount two round buffers on the cross
beam with

2 hexagon nuts W 10 each.

Mount the preassembled cross beam on
the frame.
4 oval-head flange
SCHews MExi6
4 self-locking
hexagon nuis M &
The round buffers wili compensate an
unlevel floor in your workshop.

1 lever is partly

Place the axle into the frame and lock it
on the inside.

21 mm dia.
Ax32

ew the sé
irto the axle.

Firmly s

:ond steering roller

Lowering and lifiing th

= Lowering
Full the locking lever and slowly move
the adjustment lever to the back.
DO NOT BELEASE SUDDENLY!
= Lifting
‘1 II Lh@ Iarmnq Ie\/@t and smwl\/ (with-

groove.






