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A 0- Préface

Cher Client!

Nos félicitations pour l'acquisition
de votre machine FELDER. Votre
choix s’est fixé sur une machine
précise et fiable, dont les perfor-
mances vous apporteront beaucoup
de satisfaction durant des longues
années.

Cette notice d'utilisation a pour but
de vous informer en détail sur la
conduite et I'entretien de votre nou-
velle machine. Prenez le temps
d'étudier consciensement ces
instructions. Un exemplaire de cette
notice est a remettre au responsable
de la machine en temps gqu'opéra-
teur et chargé de l'entretien. La
machine ne devra pas étre mise en
service avant d'avoir pris connais-
sance de la présente notice. Aucune
personne ne sera habilitée a se ser-
vir de cette machine sans avoir été
instruite pour cela et sans avoir pris
connaissance de ces instructions.

Nous vous prions de prendre en
totale considération les instructions
de nettoyage et d'entretien, conditi-
on "sine qua non" d'un fonctionne-
ment exempte de problemes.

Assurez-vous avant la mise en route
de la machine que toutes les
instructions de sécurité sont respec-
tées et tous les protecteurs mis en
place.

Toutes les données, caracteri-
stiques, instructions et descriptions
sont a jour au moment de l'impres-
sion de la présente notice. La
société FELDER se réserve le droit
d’apporter a tout moment des modi-
fications qu’elle jugera opportunes.

La copie méme partielle de la pré-
sente notice est strictement interdite
sans accord écrit préalable de la
société FELDER.

Nous vous remercions d'avoir choi-
sit une machine FELDER et vous
souhaitons beaucoup de succés et
de plaisir pour les années a venir.

Votre société FELDER

A 0- Preface

Dear customer !

Congratulations on the purchase of
your FELDER machine. You have
selected a machine whose high pre-
cision and stability guarantees you
best results over many years and
much happiness.

This operating manual will inform
you about the basic operation and
maintenance of your new machine.
Please take the time to carefully
read the instructions. A copy of this
manual belongs in the hands of
those responsible for the machine,
who operate and care for it.

The machine is not to be operated
before the operating manual has
been read.

The machine may only be used by
operators who clearly understand its
use and who have read the opera-
ting manual.

Please observe the instructions for
cleaning and maintaining your
machine. This is the only way to
guarantee smooth and problem-free
operation.

Before starting the machine, ensure
that all of the applicable rules for
accident prevention with protective
devices, etc. are fulfilled!

All information, figures, instructions
and specifications in this manual are
up to date at the time of printing.
The FELDER Co. reserves the right
to make technical modifications at
any time.

No part of this manual may be prin-
ted or copied without the written
permission of the FELDER Co.

Thank you for selecting a FELDER
machine and we wish you much
success and happiness in the
coming years.

The Johann FELDER Co.
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A O0- Vorwort

Sehr geehrter Kunde !

Wir gratulieren lhnen zum Kauf Ihrer
FELDER-Maschine. Sie haben sich
damit sicher fiir eine Maschine ent-
schieden, deren hohe Prazision und
Stabilitat Ihnen lange Jahre beste
Leistungen garantiert und Ihnen
Freude bereitet.

Diese Betriebsanleitung soll Sie
Uber die grundsétzliche Bedienung
und Instandhaltung lhrer neuen
Maschine informieren.

Nehmen Sie sich bitte die Zeit, die
Anleitung sorgfaltig durchzulesen.
Ein Exemplar dieser Anweisung
gehdrt in die Hande derer, die fur
die Maschine verantwortlich sind,
sie bedienen und pflegen.

Die Maschine darf nicht in Betrieb
gesetzt werden, bevor die Betriebs-
anleitung nicht gelesen wurde.

Die Maschine darf nur von Bedie-
nern benutzt werden, die mit lhrem
Gebrauch vertraut sind und die
Betriebsanleitung gelesen haben.

Bitte beachten Sie die Anleitungs-
hinweise fir Reinigung und Wartung
Ihrer Maschine, denn nur so kann
ein reibungsloser und stérungsfreier
Betrieb gewadhrleistet werden.

Stellen Sie vor Inbetriebnahme der
Maschine sicher, dal? alle fur Sie
geltenden Unfallverhiitungsvor-
schriften bezlglich Schutzvorrich-
tungen etc. erfullt sind !

Alle Angaben, Abbildungen, Anlei-
tungen und die technischen Daten
in dieser Druckschrift beziehen sich
auf den neuesten Stand der zur Zeit
des Druckes gegeben war.

Die Fa. FELDER behalt sich das
Recht vor, jederzeit technische
Anderungen vorzunehmen.

Kein Teil dieser Druckschrift darf
ohne schriftliche Genehmigung der
Fa.FELDER abgedruckt oder verviel-
faltigt werden.

Wir danken lhnen daflr, daR Sie
sich fir eine FELDER Maschine ent-
schieden haben und wiinschen
Ihnen in den kommenden Jahren
viel Erfolg und Freude.

lhre Fa. Johann FELDER



A1l - Sommaire

Cette notice d'utilisation est divisée
en plusieurs chapitres correspon-
dant chaque a une fonction bien
definie.

Description page
Géneralités..........ccccoeuveennee 101 -
Données techniques

Transport et installation
Conditions de garantie

Equipement électrique....... 201 -
Branchement

Schéma électrique

Utilisation

Chariot et table
coulissants...........ccccveene...
Montage

Utilisation

Entretien

Guide de dégau et

Montage
Utilisation
Entretien

Dégau-Rabot..................... 501 -
Montage
Utilisation
Entretien

Scie circulaire et
INCISEUI......oeviiiiiiiieieeeeeenn, 601 -
Montage

Utilisation

Entretien

Montage
Utilisation
Entretien

Mortaiseuse...........c.cccceeee. 801 -
Montage

Utilisation

Entretien

Un grand nombre d’accessoires est
disponible, qui vous faciliteront les
travaux et augmenteront les rende-
ments.Tous ces accessoires sont
présentés dans le catalogue
d’accessoires FELDER. L'outillage
est présenté dans le catalogue
d’outillage FELDER. Si vous n'en
disposez pas, demandez-les a l'aide
de la carte réponse ci-jointe.

A 1- Overview

This operating manual is divided into
chapters, each of which describes
one assembly of the machine:

Chapter name Page
General........ccoceeeennnen. 101 -
Specifications

Transport and setup
Warranty

Electrical equipment..... 201 -
Connection

Wiring diagrams

Operation

Sliding table assembly

and bracket arm table... 301 -
Assembly

Operation

Maintenance

Joiner fence and

tablesaw fence............. 401 -
Assembly

Operation

Maintenance

Joiner-planer unit......... 501 -
Assembly

Operation

Maintenance

Tablesaw assembly

and slitting unit............. 601 -
Assembly

Operation

Maintenance

Shaper assembly.........
Assembly

Operation
Maintenance

Drilling assembly.........
Assembly

Operation
Maintenance

There are many accessories and
tools that will greatly simplify and
speed up your work. All machine
accessories are contained in the
FELDER accessory catalog. Please
refer to the FELDER tool catalog for
all tools.

If you do not have these catalogs
yet, please order them with the reply
card attached to the cover.
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A 1- Ubersicht

Diese Betriebsanleitung ist in meh-
rere Kapitel, die jeweils ein Aggregat
der Maschine behandeln ,unterteilt :

Bezeichnung

Allgemeines...........cccuuueee.
Technische Daten
Transport und Aufstellung
Garantiebestimmungen

Elektrische Ausristung.....
Anschlul

Schaltplane

Bedienung

Schiebetischeinheit

und Auslegertisch............
Zusammenbau
Bedienung

Wartung

Abrichtanschlag und
Kreissédgeanschlag............
Zusammenbau

Bedienung

Wartung

Abricht-Dickteneinheit........ 501 -
Zusammenbau

Bedienung

Wartung

Kreisségeeinheit und
Vorritzaggregat.................
Zusammenbau
Bedienung

Wartung

Fraseinheit........................
Zusammenbau
Bedienung

Wartung

Bohreinheit.........ccc........... 801 -
Zusammenbau

Bedienung

Wartung

Es gibt sehr viel Zubehdr und Werk-
zeuge die Ihnen die Arbeit wesent-
lich erleichtern und beschleunigen.
Samtliches Maschinenzubehdr ist im
FELDER-Zubehoérkatalog angefuhrt.
Die Werkzeuge entnehmen Sie bitte
dem FELDER-Werkzeugkatalog.
Falls Sie diese Kataloge noch nicht
besitzen, fordern Sie diese bitte mit
der am Umschlag hdngenden Ant-
wortkarte an.



A 2 - Généralités

Description page

Conditions de garantie...... 104

Conditions d'installation..... 105-106

BF 6-26.....ccccovviiiiiiiiiiiis 108-111

BF 6-31...cccoiiiiiiiiiiiiiiis 112-115

BF 6-41....cccoiiiiiiiiiiiiiis 116-119

AD 6B-31...ccciiiiiiiiiiiiiiiis 120-123

ADG-41....ccoiiiiiiiiiiiiiis 124-127

KFS-37 ..t 128-131

K-37 i 132-135

KFS-37 ..t 136-139

K-37 i 140-143

F-38. . 144-147

Description de la machine

Transport et déchargement

de la machine.................... 148-149
Passage de portes............ 150
Données pour le choix du

systeme d'aspiration......... 151
Notice sur les valeurs

d'émission de bruit............ 152

A 2- General

Section name

Warranty..........cccooevvvennnnns 104
Setup area requirements... 105-106
Operating tools................... 107

BF 6-26.....cccccvviviiiieeiiis 108-111

BF 6-31....cccoiiiiiiiiieiiiins 112-115

BF 6-41.....cccovviiiiiiiiiiins 116-119

AD 6-31....ccoiiiiiiiiiieiis 120-123

ADG-41....cccvviiiiiiiiiiiis 124-127

KFS-37..iiiiiieieeeeee 128-131
Machine description
K-37 e 132-135
Machine description
KFS-37..iiiiiieieeeeee 136-139
Machine description
K-37 e 140-143
Machine description
F-38. e 144-147

Machine description

Transporting and
unloading the machine..... 148-149

Transport through doors....150

Data for the choice of
the dust extraction egipment......161

Statement to the noise
emission levels........cceeeeeennn. 162
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A 2- Allgemeines

Bezeichnung Seite

Garantiebestimmungen... 104

Aufstellungsbedingungen.. 105-106

Bedienungswerkzeug ...... 107

BF 6-26 ......oovvviiiiieeien, 108-111
Maschinenbeschreibung
BF6-31....cceviiiiieiee, 112-115
Maschinenbeschreibung
BF6-41.....ccccoviiiiieiinn. 116-119
Maschinenbeschreibung

AD 6-31....cceviveiiiieeee 120-123
Maschinenbeschreibung

AD 6-41......coevviiiiiiie 124-127
Maschinenbeschreibung

KFS-37. i, 128-131
Maschinenbeschreibung

K-37. e 132-135
Maschinenbeschreibung
KFS-6.....oviiveiiiieeeeien 136-139
Maschinenbeschreibung
K-B.ooooiiieeeeieee e 140-143
Maschinenbeschreibung

F-38 i 144-147
Maschinenbeschreibung

Transport und

Abladen der Maschine...... 148-149
Transport durch Turen...... 150
Angaben zur Wahl der
Absaugeinrichtung............ 151
Anmerkung zu den ang.
Larmwerten...........ccceee.e... 152



A 3 - Conditions de garantie

Nous garantissons la qualité et la
précision suivant les dispositions
Iégales pour une durée de 6 maois.
Les garanties particuliéres devront
étre confirmées par écrit par la
société FELDER.

Un usage et entretien non-conforme
a la présente notice, les interven-
tions et réglages non convenue en-
trainnent I'annulation de la garantie.
La précision de la machine ne peut
étre garantie que si les instructions
dinstallation de la présente notice
sont respectées.

Tous les élements de la machine
sont réglable, c.a d. que la précision
de la machine peut dans le cas
échéant faire 'objet d'un réglage
complémentaire et ultérieur.

Des conditions de transport particu-
lieres p.ex. passage de marches ou
imposant un démontage partiel de
la machine, peuvent imposer un
nouveau réglage.

Les reéglages de la machine et sa
précision ne sont garantis que si la
machine a été installée par un con-
cessionnaire-monteur FELDER.
Cette installation est obligatoire-
ment facturée au client utilisateur.

L'ouverture de I'armoire électrique,
sans instructions directes du SAV
FELDER entrainnent I'annulation de
la garantie de I'équipement électri-
que.

Les réclamations et cas de garantie
ne peuvent étre pris en considéra-
tion sans le numéro de machine
figurant sur la plaquette d'identifica-
tion qui y est apposée.

Vérifiez dés reception si votre
machine ne présente pas un éven-
tuel dégat du au transport. La
garantie de transport est limitée a 8
jours apres reception de machine.
Dans ce cas prenez contact avec le
transporteur ou le concessionnaire
FELDER ou la société FELDER.

A 3- Warranty rules

We guarantee the precision and
quality of the machine in accordan-
ce with legal regulations for the peri-
od of 6 months.

Special warranty coverage requires
a written agreement with us.

Improper operation and maintenan-
ce which is not in accordance with
this operating manual, also alterati-
ons and adjustments that we have
not approved cause the warranty to
be voided.

Machine accuracy can only be gua-
ranteed under the setup area condi-
tions specified in this operating
manual.

All parts of your machine can be
adjusted i.e., the machine precision
can be adjusted if needed.

It may be necessary to readjust the
machine settings following rough
transport e.g., over stairs, etc. or if
the machine had to be disassemb-
led for transport.

A warranty on the precision of all
adjustments of the machine is only
given if your machine has been
installed throug a FELDER-Service
engeneer.

This setting and installing of the
machine is not free of charge.

Opening the switching cabinet with-
out express instructions from the
FELDER service department causes
the warranty for the electrical equip-
ment to be voided.

Complaints and warranty claims can
only be accepted and processed if
you specify the machine number on
the type plate.

Immediately check the shipment at
arrival for noticeable transport
damage. Rights to compensation
expire 8 days after receipt of the
shipment. In case of damage,
immediately contact the carrier,
your FELDER dealer or the FELDER
Co.
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A 3- Gewaéhrleistungsbestim-
mungen

Wir garantieren fur Genauigkeit und
Qualitat der Maschine gemaR den
gesetzlichen Bestimmungen fur die
Dauer von 6 Monaten.
Sondergarantieleistungen bedurfen
einer schriftichen Abmachung mit
uns.

Nicht sachgemalle Bedienung und
Wartung laut dieser Betriebsanlei-
tung und Eingriffe und Einstellungs-
arbeiten die nicht mit uns vereinbart
wurden ,haben den Garantieverlust
zur Folge.

Die Genauigkeit der Maschine kann
nur unter den in dieser Betriebsan-
leitung angefihrten Aufstellungsbe-
dingungen garantiert werden.

Alle Teile Ihrer Maschine sind ein-
stellbar, d.h. dal} die Genauigkeit
der Maschine gegebenenfalls nach-
gestellt werden kann.

Durch rauhen Transport z.B. Uber
Stiegen etc. oder wenn die Maschi-
ne aus transporttechnischen Grin-
den zerlegt werden muB, kann es
notwendig sein die Einstellungen
der Maschine nachstellen zu mus-
sen.

Volle Gewahrleistung auf Einstellun-
gen und Genauigkeit der Maschine
ist nur gegeben, wenn die Maschine
von einem FELDER-Inbetriebnah-
memonteur in Betrieb genommen
wird.

Diese Inbetriebnahme ist kosten-
pflichtig.

Das Offnen des Schaltkastens ohne
direkte Anweisung der FELDER-
Serviceabteilung hat den Garantie-
verlust fur die elektrische Ausris-
tung zur Folge.

Reklamationen und Gewahrlei-
stungsanspruche kdnnen nur mit
Angabe der Maschinennummer laut
Typenschild angenommen und
bearbeitet werden.

Prufen Sie die Sendung nach Ein-
langen sofort auf allfallige Transport-
schaden. Schadenersatzanspriiche
erldschen 8 Tage nach Erhalt der
Sendung. Setzen Sie sich im Scha-
densfall sofort mit dem Spediteur
oder mit dem FELDER-Handler oder
der Fa. FELDER in Verbindung.



A 3.1 - Conditions de transport et
de stockage

Durant le transport la machine ne
devra pas étre exposée aux
intempéries, p.exp: pluie ou neige.
La machine ne devra étre stockée
que dans des locaux au sec, a une
température comprise entre -10 et
+50°C.

Pour une période de stockage pro-
longée, tous les éléments non
peints de la machine devront étre
protégés par une couche d'huile de
machine épaisse.

Lors de stockage dans des locaux
humides ou pour le transport mariti-
me, la machine devra étre emballée
hermétiquement et protégée de la
corrosion par un produit adéquat.
Durant le transport la machine ne
devra pas étre exposée a des chocs
ou vibrations et serra arrimée en
conséquence sur le véhicule de
transport.

Attention! Il ya lieu de tenir compte
au transport, en particulier au
déchargement, du centre de gravité
de la machine pour éviter tout ris-
que de basculement.

A 3.2 - Conditions d’installation

Un fonctionnement impeccable et
précis dans le temps ne peut étre
garantit que si les présentes condi-
tions d’installation sont respectées:

- La machine doit étre installée
dans un local fermé et sec.

- Latempérature ambiante devra
étre comprise entre +15° et +30°.
Si celle-ci n‘est pas donnée, des
desordres au niveau du roule-
ment peuvent engendrer une
perte de précision.

- Avant la mise en route les roule-
ments doivent étre a température
ambiante sinon vous risquez de
déteriorer les roulements.

- La machine doit étre installée sur
un sol plan, lisse et en total appui,
si nécessaire mise a niveau avec
des boulons de réglage.

A 3.1- Storage and transport

requirements

The machine must not be exposed
to the elements during transport
e.g., rain or snow.

The machine must always be stored
in dry rooms with a temperature
range between -10 to +50g C. All
unprotected machine parts must be
oiled with low viscosity machine oil
before longer storage.

When storing in damp rooms or
overseas transport, the machine
must be packed waterproof and
protected from corrosion by a
desiccant.

The machine must be protected
from strong vibrations or shocks
during transport and must be pro-
perly secured on the carrier.
Attention! Whenever the machine is
transported, especially when unloa-
ding, you must observe the machi-
ne’s center of gravity, otherwise the
machine may tip!

A 3.2- Setup requirements

We can only guarantee the problem-
free, long lasting functionality and
precision of your machine and safe
operation if the following require-
ments on the setup area are fulfilled.

-The machine must stand in a dry,
enclosed room.

-The room temperature must be be
ween +15°C and +30°C. If this
temperature range is not maintai
ned, bearing defects can occur
that impair the machine precision.

-The bearings must reach room
temperature before the machine is
switched on, otherwise bearing
damage is sure to occur.

-The machine must rest on a
smooth and level surface and must
not tip. If needed, the machine
must be leveled with set screws
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A 3.1- Lager und Transport-
bedingungen

Die Maschine darf wahrend dem
Transport nicht der freien Witterung
wie z.B. Regen oder Schnee ausge-
setzt werden.

Die Maschine darf nur in trockenen
Raumen mit einem Temperaturbe-
reich zwischen -10 bis + 50 °C gela-
gert werden.

Bei langerer Lagerung muissen alle
blanken Teile der Maschine mit
dickem Maschinendl eingedlt wer-
den.

Bei Lagerung in feuchten Rdumen
oder bei Uberseetransporten muss
die Maschine dicht verpackt werden
und mit einem Trockenmittel vor
Korrosion geschitzt werden.

Die Maschine darf beim Transport
nicht starken Erschitterungen oder
Vibrationen ausgesetzt werden und
muss auf dem Transportmittel ent-
sprechend befestigt werden.
Achtung ! Beim jedem Transport der
Maschine , insbesondere beim
Abladen, muR der Schwerpunkt der
Maschine beriicksichtigt werden ,
sonst besteht die Gefahr daR die
Maschine kippt !

A 3.2- Aufstellungsbedingungen

Far eine einwandfreie, lang andau-
ernde Funktion und Genauigkeit
Ihrer Maschine sowie fir ein siche-
res Arbeiten an der Maschine kon-
nen wir nur garantieren, wenn die
folgenden Aufstellungsbedingungen
erfullt werden :

- Die Maschine muf3 in einem
trockenen, geschlossenen Raum
stehen.

- Die Raumtemperatur muf} zwi-
schen +15°C und +30°C liegen.
Wird dieser Temperaturbereich
nicht eingehalten, so kénnen
Lagerdefekte auftreten und die
Genauigkeit der Maschine leidet
darunter.

- Vor dem Einschalten der Maschi-
ne mussen die Lager auf Raum-
temperatur temperiert sein, da
ansonsten sicher Lagerschéaden
auftreten.

- Die Maschine muf3 auf einem

glatten und ebenen Boden stehen

und darf nicht kippen. Notigenfalls
mul sie mit Stellschrauben ein-
nivelliert werden.



- Il doit y avoir suffisament de place

autour de la machine, de sorte
gqu'aucun élement mobile ne pré-
sente un risque d'écrasement de
I'opérateur entre la machine et un
mur.

L'écartement minimum entre tout
élément de machine, en particu-
lier ceux mobiles dans leurs posi
tions extrémes, devra étre de 1,5
m par rapport aux murs de I'ate-
lier ou tout autre obstacle.
L'alimentation électrique de la
machine doit étre protégée de
tout risque d’'écrasement

p.exp: avec une gaine ou c,ble
blindé.

Le cable de branchement devra
étre installé de sorte & éviter de
s'y s'accroher ou de buter par
dessus.

La machine doit étre raccordée a
un reseau stable ne présentant
que +/- 10% de variation de ten-
sion. Cette tension doit étre suffi-
sante pour qu'au demarrage de
la machine elle ne varie qu'un
minimum.

Le branchement sera de section
adéquate et protégé (fusibles) en
fonction de la puissance moteur.
Voir schéma.

La machine doit étre mise a la
terre et raccordée a la phase
neutre (N, Mp) sauf en 3x220 V.

Lors de l'installation de la machi-
ne il est impératif de verrouiller de
suite au cadenas l'interrupteur
principal et de prendre les dispo-
sitions nécessaires pour que la
clé ne soit accessible qu'a des
personnes autorisées et compeé-
tentes dans I'usage de la machi-
ne.

La machine, ses éléments, acces-
soires et outils ne devront pas
étre accessibles a des enfants,
car présentant des risques de
blessures.

(p exp: les éléments mobiles de la
machine et les tranchants des
fers d'outils, etc.)

Les tuyaux d'aspiration raccordés
a la machine devront étre mis a la
terre pour éviter I'accumulation
d’électricité statique. lls devront
étre installés de sorte a éviter de
trébucher par dessus. Ne sont
autorisés que des tuyaux a faible
conductivité électrique et difficile-
ment inflammables.

-There must be sufficient room aro-
und the machine so the operator
cannot be squeezed between the
machine and a wall when any
moveable parts (sliding table, etc.)
are extended.

The minimum distance between all
fully extended machine parts and
any wall is 1.5 m.

-The power cable must be appro-
priately protected against mecha-
nical damage
e.g., with an armoured conduit or
tube

-The power cable must be laid so
the operator cannot trip over it.

-The machine must be connected
to a stable current supply with
max. deviations of +/-10% in the
rated voltage. The network must
be stable enough so no power
outage occurs when switching on
the machine.

-The electrical cable to the machine
must have the appropriate cross
section and a circuit breaker that
corresponds to the motor power.
See the wiring diagram.

-The machine must be grounded by
connecting the protective ground.

-The machine must be connected
to the neutral lead (N,Mp). (Does
not apply to 3x220V network!

-When setting up the machine, be
sure to immediately lock the main
switch and only give the key to
authorized persons who are experi-
enced in operating the machine.

- The machine itself, including parts

and accessories and tools must be

out of children’s reach,
ger of injury (e.g.,
machine

due to dan-
from moving
parts or sharp tools,etc.)

- to avoid electrostatic loading all
ductings of the dust extraction
equipment shall be wired up to
earth. Use only non burnable and
conductable ductings to eliminate
fire risks. Install the ductings safely

in a way to avoid accidents through

tripping over it.
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Rund um die Maschine muR
genugend Platz vorhanden sein,
sodal? selbst beim Ausfahren aller
beweglichen Teile (Schiebe-
tisch..) fur den Bediener keine
Quetschgefahr zwischen Wand
und Maschine besteht.

Der Mindestabstand zwischen
allen Maschinenteilen in voll aus-
gefahrenem Zustand und Wand
ist1,5m.

Die Stromzuleitung mul} gegen
mechanische Beschadigungen
entsprechend geschiitzt sein

zB. mit einem Panzerrohr oder
Panzerschlauch

Das Anschlusskabel muss so ver-
legt werden dal? der Bediener
nicht dartiberstolpern kann.

Die Maschine muR an ein stabi-
les Stromnetz mit max. Span-
nungsschwankungen von +-10%
von der Nennspannung ange-
schlossen werden. Das Netz
muR so stabil sein, daR die
Spannung beim Einschalten der
Maschine nicht zusammenbricht.
Die elektrische Zuleitung der
Maschine muf} den entsprechen-
den Querschnitt und eine ent-
sprechende Vorsicherung lt.
Motorleistung haben. Siehe
Schaltplan.

Die Maschine muR durch An-
schlul? des Schutzleiters geerdet
werden.

Die Maschine muR an den
Nulleiter (N,Mp) angeschlossen
werden. (Nicht fur 3x220VNetz !)
Beim Aufstellen der Maschine ist
darauf zu achten dal} der Haupt-
schalter sofort versperrt wird und
die Schlussel davon nur authori-
sierten Personen, die mit dem
Umgang der Maschine vertraut
sind, ausgehandigt werden.

Die Maschine selbst, sowie Teile
davon und Zubehor, sowie Werk
zeuge, mussen fur Kinder uner-
reichbar sein, da Verletzungsge-
fahr besteht.

(z.B. an beweglichen Teilen der
Maschine oder an scharfen Werk-
zeugen usw.)

Angeschlossene Absaugschlau-
che missen geerdet werden um
elektrostatische Aufladung zu ver-
hindern, und missen so verlegt
werden, dal man nicht dartiber-
stolpern kann.Es durfen nur
schwer entflammbare und elek-
trisch leitende Absaugschlauche
verwendet werden.



A4 - Outillage de service

Votre machine est livrée avec un jeu
d’outillage avec lequel toutes les
opérations indispensables peuvent
étre effectués. Ce jeu d'outillage
comporte:
1 cléf plate 19 /22 mm
1 cléf plate 13/ 17 mm
1 cléf plate 41 mm
1 jeu de clef Alen:

2.5,3,4,5,6,7,8 mm

En nous retournant la carte de
garantie ci-joint vous recevrez gra-
tuitement en retour un kit complét
d’éntretien pour votre machine, se
composant de:

- Pompe a graisse

- Lubrifiant spécial pour roulement
- Vaporisateur d'huile

- Cléf confort pour I'arbre rabot

- Un metre Pro

- Un crayon Ebéniste

Pour la lubrification de vos roule-
ments voir instructions d’entretien,
n'utilisez que le lubrifiant spécial .
Réf. Nr. 10.2.001.

Si vous utilisez un autre lubrifiant
ses caractéristiques devront étre
identiques.

Dans les cas contraire vous perdez
tout recours en garantie pour
d’éventuels dégats de roulements.

A 4.1 - Données techniq.

Epaississeur Lithium-
(base savoneuse) komplex
Huile de base Mineral6l
Viscosité d’huile 110 mm2/s
de base a 40°

Viscosité d’huile 13 mm2/s
de base a 100°

Consistance (NLGI) 3

Pénetration

sur 60 cycles en mm

Pénetration

220-250x10-1

220-250x10-1

sur 150 cycles en mm
Températ. de goutte >300° C

Plage de températ. -30°C a
+150° C

Emission ca. 1%

(DIN 51817 (N))

Emcor-Test K-Grad O u. 0

R2F-Test A+B ok

V2F-Test ok

ROF-Test 1.700 h

A4- Operating tools

Your machine is equipped with a set
of operating tools with which you
can perform all necessary tasks on
the machine.

This tool set contains:

1pc open-end wrench 19/22
mm

1pc open-end wrench 13/17
mm

1pc open-end wrench 41 mm
1pc Allenkey set:

2.5,3,4,5,6,7,8 mm

When sending us the warrantie-card
you will get a

free user-service-set |

consisting of :

- grease pump

- special bearing grease

- oil spray

- special key for planer-knife change
- carpenter ruler

- carpenter marker

Only use special grease , order no.
10.2.001, to lubricate the machine

bearings according to the mainten-
ance instructions.

If you wish to use another grease,
the grease must fulfill the following
specifications. Otherwise, you can-
not make warranty claims for bea-
ring damages.

A 4.1- Specifications

thickener lithium
(soap base) complex
base oil mineral oil

kinem. base oil 110 mm2/s
viscosity at 40°

kinem. base oil 13 mm2/s

viscosity at 100°
consistency (NLGI) 3

worked penetration 220-250x10-1
after 60 double cycles in mm

worked penetration 220-250x10-1
after 105 double cycles in mm

dripping point >300° C
temperature range -30°C to
+ 150°C

oil separation
(DIN 51817 (N))

approx. 1%

Emcor test Klevel 0 and 0
R2F test A+B  passed
V2F test passed
ROF test 1,700 h
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A4- Bedienungswerkzeug

Ihre Maschine ist mit einem Bedie-

nungswerkzeugsatz ausgerustet, mit

dem alle notwendigen Arbeiten an

der Maschine durchgefiihrt werden

kénnen.

Diese Werkzeugsatz besteht aus :

1 Stk. Gabelschlissel 19 /22 mm

1 Stk. Gabelschlissel 13/ 17 mm

1 Stk. Gabelschlussel 41 mm

1 Stk. Inbusschlusselsatz:
2.5,3,4,5,6,7,8 mm

Beim Einschicken der beiliegenden
Garantiekarte erhalten Sie ein
kostenloses Service-Benutzerset flir
Ihre Maschine bestehend aus :

- Fettpresse

- Speziallagerfett

- Olsprayflasche

- Komfort-Hobelwellenschlissel

- Profimeterstab

- Tischlerbreitbleistift

Zum Schmieren der Lager der
Maschine It. Wartungsanleitung darf
nur das Spezialfett Best.Nr.
10.2.001 verwendet werden.

Wenn sie ein anderes Fett benutzen
wollen, so mussen die folgenden
technischen Daten des Fettes ein-
gehalten werden, andernfalls kén-
nen keine Garantieansprtiche fir
Lagerschaden geltend gemacht
werden.

A 4.1- Technische Daten

Dickungsmittel Lithium-
(Seifenbasis) komplex
Grundol Mineralol
Kinem.Gunddl 110 mm2/s
Viskositat bei 40°

Kinem.Grundol 13 mm2/s

Viskositat bei 100°
Konsistenz (NLGI) 3

Walk-Penetration ~ 220-250x1071
nach 60 Doppeltakten in mm

Walk-Penetration 220-250x1071
nach 105 Doppeltakten in mm

Tropfpunkt >300° C

Temperaturbereich  -30° C bis
+150° C

Olabscheidung ca. 1%

(DIN 51817 (N))

Emcor-Test K-Grad 0u. 0

R2F-Test A+B bestanden

V2F-Test bestanden

ROF-Test 1.700 h



A5 - Description de la machine
BF 6-26

Centre d'usinage a bois et dérivés, a
5 fonctions. Pour l'usinage d’au-tres
matériaux p.ex. les plastiques etc.
I'accord écrit de FELDER est
impératif.

La machine est composée des fonc-

tions suivantes:

- Dégauchisseuse

- Raboteuse

- Scie circulaire avec chariot coulis-
sant

- Toupie

- Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

Données techniques de la BF 6-
26

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 5- Machine description
BF 6-26

5-way combined universal wood-
working machine for working wood
and materials with similar cutting
properties. When working other
materials e.g., plastics etc., a written
approval must be obtained from the
manufacturer.

The machine consists of the follo-

wing assemblies:

- joiner assembly

- thickness planer assembly

- tablesaw assembly with panel sli-
ding table

- shaper assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications BF 6-26

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A
18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.

A 5- Maschinenbeschreibung
BF 6-26

5-fach kombinierte Universal-Holz-
bearbeitungsmaschine zur Bearbei-
tung von Holz und &hnlich zerspan-
baren Materialien. Bei Bearbeitung
von anderen Materialien wie z. B.:
Kunststoffe etc. ist ein schriftliches
Einverstandnis vom Hersteller einzu-
holen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Abrichteinheit

- Dickenhobeleinheit

- Kreisségeeinheit mit For-
matschie- betisch

- Fraseinheit

- Option Langlochbohreinrichtung

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.

Technische Daten BF 6-26

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.

Dimensions et poids

Dimensions and weights

MafRe und Gewichte

Hauteur maxi Total height GesamthOhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 510 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 570 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie

Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Données techniqu. BF 6-26

Dégauchisseuse-Rabot.
Largeur de dégauchissage
Largeur de rabotage
Haut.de rabotage, min.-max.
Longueur totale des tables
Diamétre d'arbre

Nombre de fers

Vitesse de rotation
Epaisseur de passe maxi
Vitesse d'avance

Scie circulaire

Diamétre d'arbre

Vitesse de rotation
Diameétre de lame min.-max.
Hauteur de coupe

Angle d’inclinaison

Largeur de coupe au guide

Toupie

Diamétre d'arbre

Vitesses T/min.

Diameétre d'outillage maxi
Angle d’inclinaison
Dimension de table 1+2
Tours/min. arbre hte.vitesse
@ de pince arbre hte.vitesse

Chariot coulissant
Longueur de coupe
Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Mortaiseuse en option
Mandrin deux mors

Largeur de mortaisage max.
Profondeur ™ "
Réglage en hauteur

Kit de tenonnage en
option

Fausse table de tenonnage
Diameétre d'outillage maxi

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation

Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diamétre d'arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Specifications BF 6-26

Joiner-Planer
Joiner width
Planing width

Planing thickness, min.-max.

Total length of worktables
Arbor diameter

Number of cutters

Arbor speed

Max. chip removal

Feed speed

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Shaper

Spindle diameter

Speeds r.p.m.

Tool diameter max.

Shaper spindle tilt
Saw-Shaper table size
Speed HS spindle
Clamping range HS spindle

Sliding table
Cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional drilling assembly
Two-jaw chuck

Slotting length max.

Drilling depth max.
Adjustable drilling height

Optional mortise and
tenon set

Slotting plate

Tool diameter max.

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power
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Technische Daten BF 6-26

Abrichte-Dickte
Abrichtbreite
Dicktenbreite
Durchlahéhe, min.-max.
Gesamtlange der A-Tische
Hobelwellendurchmesser
Messeranzahl
Messerwellendrehzahl
Max. Spanabnahme
Vorschubgeschwindigkeit

Kreissdge
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Sageblattdurchm. min.-max.
Schnitthdhe
Ségeblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Frase

Spindeldurchmesser
Drehzahlen /min
Werkzeugdurchmesser max.
Frasspindelschwenkung
Kreissage-Frastischgrofie
Drehzahl HG-Spindel
Klemmbereich HG-Spindel

Schiebetisch
Schnittlange
Option Auslegertisch

Elektrische Ausrustung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Option Bohreinheit
Zweibackenbohrfutter
Bohrlange max.
Bohrtiefe max.
Bohrhéhenverstellweg

Option Zapf- und Schlitz-
set

Uberschubplatte
Werkzeugdurchmesser max.

Option Vorritzeeinheit
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

260 mm

254 mm

4 -220 mm
1350 mm (2350)
86 mm

2(4)

4700 /min
5mm

6,5 m/min

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-800 mm

30 mm
3700,6500,7800
180 mm (230mm)
90° - 45°

1020 x 380 mm
15.000 /min
6-16 mm

1370 mm
800 x 500 mm

3
2,2 kW (3 PS)

0-16 mm
200 mm
150 mm
110 mm

490x325%18 mm
300 mm

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)



Emission de bruit

BF 6-26

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746

en relation avec........... prEN 861
prEN 848-1

et projet de norme TC142 WG4

et ISO DIS 7960 Annexe B,C,D

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Noise emission values

BF 6-26

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202

Sound power level...... prEN 23746

in connection with....... prEN 861
prEN 848-1

and standard proposal TC142 WG4
and I1SO DIS 7960 Annex B,C,D

Additional statements to the given

noise emission values see pagel52.

Larmemissionswerte

BF 6-26

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit ...... prEN 861
prEN 848-1
und Normvorschlag... TC142 WG4
und ISO DIS 7960 Anhang B,C,D

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Dégau:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 78,8dB(A) 90,1 dB(A)
en charge 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Rabot:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
en charge 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)
Scie circulaire:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
en charge 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Toupie:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 79,8dB(A) 88,4 dB(A)
en charge 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine BF 6-26 a été testée
suivant les conditions de DIN
33893. Les valeurs suivantes ont été

Planer:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
load 91,3dB(A) 97,4 dB(A)

Thicknesser:
Emission level
at workplace

Sound power
level

no load 81,8 dB(A) 91,2dB(A)
load 82,3dB(A) 96,8 dB(A)
Circular saw:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 83,7dB(A) 94,8 dB(A)
load 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Shaper:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
load 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Dust emission values

The BF 6-26 machine was measu-
red for technical dust according to
DIN 33893 measurement require-
ments and has the following dust

emission values:

Abrichte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
Bearbeitung 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Dickte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
Bearbeitung 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)

Kreisséage :
Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Schalleistungs-
pegel

Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Frase .
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
Bearbeitung 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine BF 6-26 ist staub-
technisch It. DIN 33893 gemessen
worden und hat folgende Staube-

missionswerte :

mesurées:

Scie circ. 1,86 mg/m3
Dégau 0,18 mg/m3
Rabot 0,18 mg/m3
Toupie 0,66 mg/m3
Tenonnage 0,41 mg/m3
Mortaisage 0,39 mg/m3
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Kreissage 1,86 mg/m3
Abrichte 0,18 mg/m3
Dickte 0,18 mg/m3
Frasen 0,66 mg/m3
Schlitzen 0,41 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
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Dimensions principales BF 6-26 Main dimensions BF 6-26

2050

Hauptabmessungen BF 6-26
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Machine avec chariot coulissant M Machine with sliding table M
Représentation avec |'option mortai-  lllustration with optional drilling
seuse. assembly.

Diamétre des percements de scelle- Diameter of the mounting holes in the
ment dans le socle machine: 11 mm  base rails of the machine = 11 mm
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Maschine mit Schiebetisch M
Abbildung mit Option Bohreinrich-
tung .

Durchmesser der Befestigungsboh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



A 6 - Description de la machine
BF 6-31

Centre d'usinage a bois et dérivés, a
5 fonctions. Pour l'usinage d’au-tres
matériaux p.ex. les plastiques etc.
I'accord écrit de FELDER est
impératif.

La machine est composée des fonc-

tions suivantes:

- Dégauchisseuse

- Raboteuse

- Scie circulaire avec chariot coulis-
sant

- Toupie

- Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

Données techniques de la BF 6-
31

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 6- Machine description
BF 6-31

5-way combined universal wood-
working machine for working wood
and materials with similar cutting
properties. When working other
materials e.g., plastics etc., a written
approval must be obtained from the
manufacturer.

The machine consists of the follo-

wing assemblies:

- joiner assembly

- thickness planer assembly

- tablesaw assembly with panel sli-
ding table

- shaper assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications BF 6-31

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A
18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.

A 6- Maschinenbeschreibung
BF 6-31

5-fach kombinierte Universal-Holz-
bearbeitungsmaschine zur Bearbei-
tung von Holz und &hnlich zerspan-
baren Materialien. Bei Bearbeitung
von anderen Materialien wie z. B.:
Kunststoffe etc. ist ein schriftliches
Einverstandnis vom Hersteller einzu-
holen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Abrichteinheit

- Dickenhobeleinheit

- Kreisségeeinheit mit For-
matschie- betisch

- Fraseinheit

- Option Langlochbohreinrichtung

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.

Technische Daten BF 6-31

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.

Dimensions et poids

Dimensions and weights

MafRe und Gewichte

Hauteur maxi Total height GesamthOhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 629 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 689 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie

Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Données techniqu. BF 6-31

Dégauchisseuse-Rabot.
Largeur de dégauchissage
Largeur de rabotage
Haut.de rabotage, min.-max.
Longueur totale des tables
Diamétre d'arbre

Nombre de fers

Vitesse de rotation
Epaisseur de passe maxi
Vitesse d'avance

Scie circulaire (1)

Diamétre d'arbre

Vitesse de rotation
Diamétre de lame min.-max.
Hauteur de coupe

Angle d’inclinaison

Largeur de coupe au guide

Toupie (2)

Diamétre d'arbre

Vitesses T/min.

Diameétre d’outillage maxi
Angle d’inclinaison
Dimension de table 1+2
Tours/min. arbre hte.vitesse
@ de pince arbre hte.vitesse

Chariot coulissant
Longueur de coupe
En option

Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Mortaiseuse en option
Mandrin deux mors

Largeur de mortaisage max.
Profondeur " "
Réglage en hauteur

Kit de tenonnage en
option

Fausse table de tenonnage
Diameétre d’outillage maxi

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation

Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diamétre d’arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Specifications BF 6-31

Joiner-Planer
Joiner width
Planing width

Planing thickness, min.-max.

Total length of worktables
Arbor diameter

Number of cutters

Arbor speed

Max. chip removal

Feed speed

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Shaper

Spindle diameter

Speeds r.p.m.

Tool diameter max.

Shaper spindle tilt
Saw-Shaper table size
Speed HS spindle
Clamping range HS spindle

Sliding table

Cutting length

Optional cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power

Optional drilling assembly
Two-jaw chuck

Slotting length max.

Drilling depth max.
Adjustable drilling height

Optional mortise and
tenon set

Slotting plate

Tool diameter max.

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power
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Abrichte-Dickte
Abrichtbreite
Dicktenbreite
Durchlahéhe, min.-max.
Gesamtlange der A-Tische
Hobelwellendurchmesser
Messeranzahl
Messerwellendrehzahl
Max. Spanabnahme
Vorschubgeschwindigkeit

Kreissage
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Ségeblattdurchm. min.-max.
Schnitth6he
Ségeblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Frase

Spindeldurchmesser
Drehzahlen /min
Werkzeugdurchmesser max.
Frasspindelschwenkung
Kreissége-Fréastischgrofie
Drehzahl HG-Spindel
Klemmbereich HG-Spindel

Schiebetisch
Schnittlange
Schnittlange auf Wunsch
Option Auslegertisch

Elektrische Ausristung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch

Option Bohreinheit
Zweibackenbohrfutter
Bohrlange max.
Bohrtiefe max.
Bohrhéhenverstellweg

Option Zapf- und Schlitz-
set

Uberschubplatte
Werkzeugdurchmesser max.

Option Vorritzeeinheit
Ségeblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Ségeblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

310 mm

304 mm

4 -220 mm
1350 mm (2350)
86 mm

2(4)

4700 /min
5mm

6,5 m/min

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-850 mm

30 mm
3700,6500,7800
180 mm (230 mm)
90° - 45°

1020 x 380 mm
15.000 /min
6-16 mm

1370 mm
2000 mm
800 x 500 mm

3
2,2 kW (3 PS)
3 KW (4PS)

0-16 mm
200 mm
150 mm
110 mm

490x325%x18 mm
300 mm

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)



Emission de bruit

BF 6-31

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746

en relation avec........... prEN 861
prEN 848-1

et projet de norme TC142 WG4

et ISO DIS 7960 Annexe B,C,D

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Noise emission values

BF 6-31

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202

Sound power level...... prEN 23746

in connection with....... prEN 861
prEN 848-1

and standard proposal TC142 WG4
and I1SO DIS 7960 Annex B,C,D

Additional statements to the given

noise emission values see pagel52.

Larmemissionswerte

BF 6-31

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene

Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit ...... prEN 861
prEN 848-1
und Normvorschlag... TC142 WG4

und ISO DIS 7960 Anhang B,C,D

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Dégau:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 78,8dB(A) 90,1 dB(A)
en charge 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Rabot:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
en charge 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)
Scie circulaire:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
en charge 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Toupie:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 79,8dB(A) 88,4 dB(A)
en charge 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine BF 6-31 a été testée
suivant les conditions de DIN
33893. Les valeurs suivantes ont été

Planer:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
load 91,3dB(A) 97,4 dB(A)

Thicknesser:
Emission level
at workplace

no load 81,8 dB(A)
load 82,3 dB(A)
Circular saw:

Emission level

at workplace
no load 83,7 dB(A)
load 84,2 dB(A)
Shaper:

Emission level

at workplace
no load 79,8 dB(A)
load 85,8 dB(A)

Dust emission values

Sound power
level

91,2 dB(A)
96,8 dB(A)

Sound power
level

94,8 dB(A)
99,6 dB(A)

Sound power
level

88,4 dB(A)
93,1 dB(A)

The BF 6-31 machine was measu-
red for technical dust according to
DIN 33893 measurement require-

Abrichte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
Bearbeitung 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Dickte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
Bearbeitung 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)

Kreisséage :
Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Schalleistungs-
pegel

Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Frase .
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
Bearbeitung 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine BF 6-31 ist staub-
technisch It. DIN 33893 gemessen
worden und hat folgende Staube-

missionswerte :

mesurées: ments and has the following dust
emission values:
Scie circ. 1,86 mg/m3 Table saw 1.86 mg/m3
Dégau 0,18 mg/m3 Joiner 0.18 mg/m3
Rabot 0,18 mg/m3 Planer 0.18 mg/m3
Toupie 0,66 mg/m3 Shaper 0.66 mg/m3
Tenonnage 0,41 mg/m3 Slotting 0.41 mg/m3
Mortaisage 0,39 mg/m3 Drilling 0.39 mg/m3
\)%‘ d\ea ol ® £(eR SQ'N\ a((a“w
NN Q\ N Aot ¥ e e P
QR T ot e © y W Lo W qon ©
A o o a0 RN Q¥ - e
(\1\0 & O o\ W g\“a

- 114 -

Kreissage 1,86 mg/m3
Abrichte 0,18 mg/m3
Dickte 0,18 mg/m3
Frasen 0,66 mg/m3
Schlitzen 0,41 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
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Dimensions principales BF 6-31

Main dimensions BF 6-31

2600

Hauptabmessungen BF 6-31
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Machine avec chariot coulissant M
Représentation avec |'option mortai-
seuse

Diameétre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

SCHIEBETISCH L

Machine with sliding table M and L
lllustration with optional drilling
assembly

Diameter of the mounting holes in the
base rails of the machine =11 mm
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Maschine mit Schiebetisch M und L
Abbildung mit Option Bohreinrich-
tung

Durchmesser der Befestigungsboh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



A 7 - Description de la machine
BF 6-41

Centre d'usinage a bois et dérivés, a
5 fonctions. Pour l'usinage d'au-tres
matériaux p.ex. les plastiques etc.
I'accord écrit de FELDER est
impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

- Dégauchisseuse

- Raboteuse

- Scie circulaire avec chariot coulis-
sant

Toupie

- Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

Données techniques de la BF 6-
41

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 7- Machine description
BF 6-41

5-way combined universal wood-
working machine for working wood
and materials with similar cutting
properties. When working other
materials e.g., plastics etc., a written
approval must be obtained from the
manufacturer.

The machine consists of the follo-

wing assemblies:

- joiner assembly

- thickness planer assembly

- tablesaw assembly with panel sli-
ding table

- shaper assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications BF 6-41

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A
18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.

A 7- Maschinenbeschreibung
BF 6-41

5-fach kombinierte Universal-Holz-
bearbeitungsmaschine zur Bearbei-
tung von Holz und &hnlich zerspan-
baren Materialien. Bei Bearbeitung
von anderen Materialien wie z. B.:
Kunststoffe etc. ist ein schriftliches
Einverstandnis vom Hersteller einzu-
holen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Abrichteinheit

- Dickenhobeleinheit

- Kreissageeinheit mit For-
matschie- betisch

- Fraseinheit

- Option Langlochbohreinrichtung

Die bestimmungsgemalie Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehorkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfiig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.

Technische Daten BF 6-41

Die elektrischen Anschlul3werte
sowie Angaben Uber die ndtige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
nodtigen Unterdriicken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.

Dimensions et poids

Dimensions and weights

MafRe und Gewichte

Hauteur maxi Total height GesamthOhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 800 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 880 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie

Longueur Length Lange 2100 mm
Largeur Width Breite 1500 mm
Hauteur Height Hohe 1680 mm
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Données techniqu. BF 6-41

Dégauchisseuse-Rabot.
Largeur de dégauchissage
Largeur de rabotage
Haut.de rabotage, min.-max.
Longueur totale des tables
Diamétre d'arbre

Nombre de fers

Vitesse de rotation
Epaisseur de passe maxi
Vitesse d'avance

Scie circulaire (1)

Diamétre d'arbre

Vitesse de rotation
Diamétre de lame min.-max.
Hauteur de coupe

Angle d’inclinaison

Largeur de coupe au guide

Toupie (2)

Diamétre d'arbre

Vitesses T/min.

Diameétre d’outillage maxi
Angle d’inclinaison
Dimension de table 1+2
Tours/min. arbre hte.vitesse
@ de pince arbre hte.vitesse

Chariot coulissant
Longueur de coupe
En option

Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Mortaiseuse

Mandrin deux mors

Largeur de mortaisage max.
Profondeur " "
Réglage en hauteur

Kit de tenonnage / option
Fausse table de tenonnage
Diameétre d’outillage maxi
Avance a variateur
Puissance moteur

Vitesse d'avance

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation
Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Specifications BF 6-41

Joiner-Planer
Joiner width
Planing width

Planing thickness, min.-max.

Total length of worktables
Arbor diameter

Number of cutters

Arbor speed

Max. chip removal

Feed speed

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Shaper

Spindle diameter

Speeds r.p.m.

Tool diameter max.

Shaper spindle tilt
Saw-Shaper table size
Speed HS spindle
Clamping range HS spindle

Sliding table

Cutting length

Optional cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power

Drilling assembly
Two-jaw chuck

Slotting length max.
Drilling depth max.
Adjustable drilling height

Optional tenon set
Slotting plate

Tool diameter max.
Optional Variable Feed
Motor for feed

feed speed adjustable

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power
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Abrichte-Dickte
Abrichtbreite
Dicktenbreite
Durchlahéhe, min.-max.
Gesamtlange der A-Tische
Hobelwellendurchmesser
Messeranzahl
Messerwellendrehzahl
Max. Spanabnahme
Vorschubgeschwindigkeit

Kreissage
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Ségeblattdurchm. min.-max.
Schnitth6he
Ségeblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Frase

Spindeldurchmesser
Drehzahlen /min
Werkzeugdurchmesser max.
Frasspindelschwenkung
Kreissége-Fréastischgrofie
Drehzahl HG-Spindel
Klemmbereich HG-Spindel

Schiebetisch
Schnittlange
Schnittlange auf Wunsch
Option Auslegertisch

Elektrische Ausristung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch

Bohreinheit
Zweibackenbohrfutter
Bohrlange max.
Bohrtiefe max.
Bohrhéhenverstellweg

Option Zapf- /Schlitzset
Uberschubplatte
Werkzeugdurchmesser max.
Option Variogetriebe
Motor f.Vorschubgetriebe
Dicktenvorschub stufenlos

Option Vorritzeeinheit
Ségeblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Ségeblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

410 mm

404 mm

4 -220 mm
1680 mm (2680)
86 mm

2(4)

4700 /min
5mm

6,5 m/min

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-950 mm

30 mm
3700,6500,7800
180 mm (230 mm)
90° - 45°

1020 x 380 mm
15.000 /min
6-16 mm

2000 mm
2450 mm
800 x 500 mm

3
2,2 kW (3 PS)
3 KW ,4 kW

0-16 mm
200 mm
150 mm
110 mm

490x325%x18 mm
300 mm

0,37 kW
3-12 m/min

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)



Emission de bruit

BF 6-41

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746

en relation avec........... prEN 861
prEN 848-1

et projet de norme TC142 WG4

et ISO DIS 7960 Annexe B,C,D

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Noise emission values

BF 6-41

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202

Sound power level...... prEN 23746

in connection with....... prEN 861
prEN 848-1

and standard proposal TC142 WG4
and I1SO DIS 7960 Annex B,C,D

Additional statements to the given

noise emission values see pagel52.

Larmemissionswerte

BF 6-41

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit prEN 861
prEN 848-1
und Normvorschlag... TC142 WG4
und ISO DIS 7960 Anhang B,C,D

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Dégau:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 78,8dB(A) 90,1 dB(A)
en charge 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Rabot:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
en charge 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)
Scie circulaire:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
en charge 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Toupie:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 79,8dB(A) 88,4 dB(A)
en charge 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine BF 6-41 a été testée
suivant les conditions de DIN
33893. Les valeurs suivantes ont été

Planer:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
load 91,3dB(A) 97,4 dB(A)

Thicknesser:
Emission level
at workplace

no load 81,8 dB(A)
load 82,3 dB(A)
Circular saw:

Emission level

at workplace
no load 83,7 dB(A)
load 84,2 dB(A)
Shaper:

Emission level

at workplace
no load 79,8 dB(A)
load 85,8 dB(A)

Sound power
level

91,2 dB(A)
96,8 dB(A)

Sound power
level

94,8 dB(A)
99,6 dB(A)

Sound power
level

88,4 dB(A)
93,1 dB(A)

Dust emission values

The BF 6-41 machine was measu-
red for technical dust according to
DIN 33893 measurement require-
ments and has the following dust

emission values:

Abrichte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
Bearbeitung 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Dickte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
Bearbeitung 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)

Kreisséage :
Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Schalleistungs-
pegel

Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Frase .
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
Bearbeitung 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine BF 6-41 ist staub-
technisch It. DIN 33893 gemessen
worden und hat folgende Staube-

missionswerte :

mesurées:
Scie circ. 1,86 mg/m3
Dégau 0,18 mg/m3
Rabot 0,18 mg/m3
Toupie 0,66 mg/m3
Tenonnage 0,41 mg/m3
Mortaisage 0,39 mg/m3
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Table saw 1.86 mg/m3
Joiner 0.18 mg/m3
Planer 0.18 mg/m3
Shaper 0.66 mg/m3
Slotting 0.41 mg/m3
Drilling 0.39 mg/m3
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Kreissage 1,86 mg/m3
Abrichte 0,18 mg/m3
Dickte 0,18 mg/m3
Frasen 0,66 mg/m3
Schlitzen 0,41 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
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Dimensions principales BF 6-41

Main dimensions BF 6-41

Hauptabmessungen BF 6-41
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Machine avec chariot coulissant M
Représentation avec mortaiseuse.
Diametre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

Machine with sliding table L and FL

lllustration with drilling assembly
Diameter of the mounting holes in
the base rails of the machine

=11 mm

- 119 -

Maschine mit Schiebetisch L und
FL. Abbildung mit Option Bohrein-
richtung

Durchmesser der Befestigungshoh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



A 8 - Description de la machine
AD 6-31

Combinée 2 fonctions raboteuse -
dégauchisseuse pour le travail du
bois et dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

-Dégauchisseuse

-Raboteuse

-Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.
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Données techniques AD 6-31

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 8- Machine description
AD 6-31

2-way combined joiner-planer
machine for working wood and
materials with similar cutting pro-
perties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

The machine consists of the follo-
wing assemblies:

- joiner assembly

- thickness planer assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications AD 6-31

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A

18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.
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A 8- Maschinenbeschreibung
AD 6-31

2-fach kombinierte Abricht-Dickten-
hobelmaschine zur Bearbeitung von
Holz und &hnlich zerspanbaren
Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Abrichteinheit

- Dickenhobeleinheit

- Option Langlochbohreinrichtung

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.
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Technische Daten AD 6-31

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.



Données techniqu. AD6 31

Dégauchisseuse-Rabot.

Specifications AD6 31

Joiner-Planer

Technische Daten AD6 31

Abrichte-Dickte

Largeur de dégauchissage Joiner width Abrichtbreite 310 mm
Largeur de rabotage Planing width Dicktenbreite 304 mm
Haut.de rabotage, min.-max.  Planing thickness, min.-max.  Durchlallh6he, min.-max. 4 -220 mm
Longueur totale des tables Total length of worktables Gesamtlange der A-Tische 1350 mm (2350)
Diameétre d'arbre Arbor diameter Hobelwellendurchmesser 86 mm
Nombre de fers Number of cutters Messeranzahl 2(4)
Vitesse de rotation Arbor speed Messerwellendrehzahl 4700 /min
Epaisseur de passe maxi Max. chip removal Max. Spanabnahme 5 mm
Vitesse d'avance Feed speed Vorschubgeschwindigkeit 6,5 m/min
Equipement électrique Electrical equipment Elektrische Ausristung
Nombre de moteurs Number of motors Anzahl der Motore 3
Puissance Motor power Motorstarke 2,2 kW (3 PS)
Option Optional motor power Motorstérke auf Wunsch 3 kW (4 PS)
Mortaiseuse en option Optional drilling assembly ~ Option Bohreinheit
Mandrin deux mors Two-jaw chuck Zweibackenbohrfutter 0-16 mm
Largeur de mortaisage max Slotting length max. Bohrlange max. 200 mm
Profondeur " Drilling depth max. Bohrtiefe max. 150 mm
Réglage en hauteur Adjustable drilling height Bohrhdhenverstellweg 110 mm
Dimensions et poids Dimensions and weights Maf3e und Gewichte
Hauteur maxi Total height Gesamthdhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 600 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 320 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 380 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie
Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Emission de bruit

AD 6-31

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202
Puissance accoustique prEN 23746
en relation avec........... prEN 861
et ISO DIS 7960 Annexe C

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Dégau:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 78,8dB(A) 90,1 dB(A)
en charge 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Rabot:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
en charge 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine AD 6-31 a été testée
suivant les conditions de DIN
33893. Les valeurs suivantes ont été
mesurées:

Dégau
Rabot
Mortaisage

0,18 mg/m3
0,18 mg/m3
0,39 mg/m3

Noise emission values

AD 6-31

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202
Sound power level...... prEN 23746
in connection with....... prEN 861

and ISO DIS 7960 Annex C

Additional statements to the given
noise emission values see pagel152.

Planer:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
load 91,3dB(A) 97,4 dB(A)

Thicknesser:

Emission level
at workplace

81,8 dB(A)

82,3 dB(A)

Sound power
level

91,2 dB(A)
96,8 dB(A)

no load
load

Dust emission values

The AD 6-31 machine was measu-
red for technical dust according to
DIN 33893 measurement require-
ments and has the following dust
emission values:

Joiner 0.18 mg/m3
Planer 0.18 mg/m3
Drilling 0.39 mg/m3
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Larmemissionswerte

AD 6-31

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit prEN 861
und ISO DIS 7960 Anhang C

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Abrichte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 78,8 dB(A) 90,1 dB(A)
Bearbeitung 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Dickte:

Emissionswerte  Schalleistungs-

am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
Bearbeitung 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine AD 6-31 ist staub-
technisch It. DIN 33893 gemessen
worden und hat folgende Staube-
missionswerte :

Abrichte 0,18 mg/m3
Dickte 0,18 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
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Dimensions principales AD 6-31 Main dimensions AD 6-31 Hauptabmessungen AD 6-31
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Représentation avec |'option mortai- lllustration with optional drilling Abbildung mit Option Bohreinrich-
seuse assembly tung

Diametre des percements de scelle- Diameter of the mounting holes in the  Durchmesser der Befestigungsboh-
ment dans le socle machine: 11 mm  base rails of the machine = 11 mm rungen in den Bodenschienen der

Maschine = 11 mm
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A 9 - Description de la machine
AD 6-41

Combinée 2 fonctions raboteuse -
dégauchisseuse pour le travail du
bois et dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

- Dégauchisseuse

- Raboteuse

- Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.
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Données techniques AD 6-41

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 9- Machine description
AD 6-41

2-way combined joiner-planer
machine for working wood and
materials with similar cutting pro-
perties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

The machine consists of the follo-
wing assemblies:

- joiner assembly

- thickness planer assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications AD 6-41

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A

18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.

- 124 -

A 9- Maschinenbeschreibung
AD 6-41

2-fach kombinierte Abricht-Dickten-
hobelmaschine zur Bearbeitung von
Holz und &hnlich zerspanbaren
Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Abrichteinheit

- Dickenhobeleinheit

- Option Langlochbohreinrichtung

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.
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Technische Daten AD 6-41

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.



Données techniqu. AD6 41

Dégauchisseuse-Rabot.

Specifications AD6 41

Joiner-Planer

Technische Daten ADG6 41

Abrichte-Dickte

Largeur de dégauchissage Joiner width Abrichtbreite 410 mm
Largeur de rabotage Planing width Dicktenbreite 404 mm
Haut.de rabotage, min.-max.  Planing thickness, min.-max.  Durchlahdhe, min.-max. 4 -220 mm
Longueur totale des tables Total length of worktables Gesamtlange der A-Tische 1680 mm (2680)
Diameétre d'arbre Arbor diameter Hobelwellendurchmesser 86 mm
Nombre de fers Number of cutters Messeranzahl 2(4)
Vitesse de rotation Arbor speed Messerwellendrehzahl 4700 /min
Epaisseur de passe maxi Max. chip removal Max. Spanabnahme 5 mm
Vitesse d'avance Feed speed Vorschubgeschwindigkeit 6,5 m/min
Equipement électrique Electrical equipment Elektrische Ausristung
Nombre de moteurs Number of motors Anzahl der Motore 3
Puissance Motor power Motorstarke 2,2 kW (3 PS)
Option Optional motor power Motorstérke auf Wunsch 3 kW (4 PS)
Option Optional motor power Motorstérke auf Wunsch 4 kW (5,5 PS)
Mortaiseuse en option Optional drilling assembly Option Bohreinheit
Mandrin deux mors Two-jaw chuck Zweibackenbohrfutter 0-16 mm
Largeur de mortaisage max.  Slotting length max. Bohrlange max. 200 mm
Profondeur " " Drilling depth max. Bohrtiefe max. 150 mm
Réglage en hauteur Adjustable drilling height Bohrhohenverstellweg 110 mm
Option avance a variateur ~ Optional Variable Feed Option Variogetriebe
Moteur d’avance Motor for feed Motor f. Vorschubgetriebe 0,37 kW
Vitesse d'avance Feed speed adjustable Dicktenvorschub stufenlos 3-12 m/min
Dimensions et poids Dimensions and weights MafRe und Gewichte
Hauteur maxi Total height Gesamthohe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 700 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 410 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 510 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie
Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Emission de bruit

AD 6-41

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions
au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746
en relation avec...........
et ISO DIS 7960 Annexe C

prEN 861

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Dégau:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 78,8dB(A) 90,1 dB(A)
en charge 91,3 dB(A) 97,4 dB(A)
Rabot:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 81,8dB(A) 91,2 dB(A)
en charge 82,3 dB(A) 96,8 dB(A)

Noise emission values

AD 6-41

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related
emission values..........

Sound power level
in connection with

prEN 31202
prEN 23746
prEN 861

and ISO DIS 7960 Annex C

Additional statements to the given

noise emission values see pagel152.

Planer:

no load
load

Emission level
at workplace
78,8 dB(A)
91,3 dB(A)

Thicknesser:

no load
load

Emission level
at workplace
81,8 dB(A)
82,3 dB(A)

Sound power
level

90,1 dB(A)
97,4 dB(A)

Sound power
level

91,2 dB(A)
96,8 dB(A)

Larmemiss
AD 6-41

ionswerte

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatz
Emissionsw

bezogene
erte..........

prEN 31202

Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit ......
und ISO DIS 7960 Anhang C

preN 861

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Abrichte:

Leerlauf
Bearbeitung

Dickte:

Leerlauf
Bearbeitung

Emissionswerte
am Arbeitsplatz
78,8 dB(A)
91,3 dB(A)

Emissionswerte
am Arbeitsplatz
81,8 dB(A)
82,3 dB(A)

Schalleistungs-
pegel

90,1 dB(A)
97,4 dB(A)

Schalleistungs-
pegel

91,2 dB(A)
96,8 dB(A)

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine AD 6-41 a été testée
suivant les conditions de DIN
33893. Les valeurs suivantes ont été
mesurées:

Dégau 0,18 mg/m3
Rabot 0,18 mg/m3
Mortaisage 0,39 mg/m3
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Dust emission values

The AD 6-41 machine was measu-
red for technical dust according to
DIN 33893 measurement require-
ments and has the following dust
emission values:

Joiner 0.18 mg/m3
Planer 0.18 mg/m3
Drilling 0.39 mg/m3
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Staubemissionswerte

Die Maschine AD 6-41 ist staub-
technisch It. DIN 33893 gemessen
worden und hat folgende Staube-
missionswerte :

Abrichte 0,18 mg/m3
Dickte 0,18 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
RO
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Dimensions principales AD 6-41

Main dimensions AD 6-41

Hauptabmessungen AD 6-41

995
855
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Représentation avec |'option mortai-
seuse

Diameétre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

639

839

A

1678

lllustration with optional drilling

assembly

Diameter of the mounting holes in the
base rails of the machine=11 mm
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Abbildung mit Option Bohreinrich-
tung

Durchmesser der Befestigungsboh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



A10 - Description de la machine
KFS-37

Combinée 2 fonctions scie circulaire
- toupie pour le travail du bois et
dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

-Scie circulaire

-Chariot coulissant a format

-Toupie

-Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

Données techniques de la KFS-37

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 10- Machine description
KFS-37

2-way combined universal wood-
working machine for working wood
and materials with similar cutting
properties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

The machine consists of the follo-

wing assemblies:

- tablesaw assembly with panel sli-
ding table

- shaper assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications KFS - 37

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A
18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.

A10- Maschinenbeschreibung
KFS-37

2-fach kombinierte Universal-Holz-
bearbeitungsmaschine zur Bearbei-
tung von Holz und &hnlich zerspan-
baren Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Kreisségeeinheit

- Formatschiebetisch

- Fraseinheit

- Option Langlochbohreinheit

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.

Technische Daten KFS - 37

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.

Dimensions et poids

Dimensions and weights

MafRe und Gewichte

Hauteur maxi Total height GesamthOhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 450 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 510 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie

Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Données techniqu. KFS-37

Scie circulaire

Diamétre d'arbre

Vitesse de rotation
Diameétre de lame min.-max.
Hauteur de coupe

Angle d’inclinaison

Largeur de coupe au guide

Toupie

Diamétre d'arbre

Vitesses T/min.

Diameétre d'outillage maxi
Angle d’inclinaison
Dimension de table 1+2
Tours/min. arbre hte.vitesse
@ de pince arbre hte.vitesse

Chariot coulissant
Longueur de coupe
En option

En option

Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Option

Mortaiseuse

Moteur

Tours/min.

Mandrin deux mors

Largeur de mortaisage max.
Profondeur ™ "
Réglage en hauteur

Kit de tenonnage en
option

Fausse table de tenonnage
Diameétre d'outillage maxi

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation

Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diamétre d'arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Specifications KFS-37

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Shaper

Spindle diameter

Speeds r.p.m.

Tool diameter max.

Shaper spindle tilt
Saw-Shaper table size
Speed HS spindle
Clamping range HS spindle

Sliding table

Cutting length

Optional cutting length
Optional cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power
Optional motor power

Optional drilling assembly
Drill motor

Speed

Two-jaw chuck

Slotting length max.

Drilling depth max.
Adjustable drilling height

Optional mortise and
tenon set

Slotting plate

Tool diameter max.

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power
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Technische Daten KFS-37

Kreissdge
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Sageblattdurchm. min.-max.

Schnitth6he
Ségeblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Frase
Spindeldurchmesser
Drehzahlen /min

Werkzeugdurchmesser max.

Frasspindelschwenkung
Kreissége-Fréastischgrofie
Drehzahl HG-Spindel
Klemmbereich HG-Spindel

Schiebetisch
Schnittlange
Schnittlange auf Wunsch
Schnittlange auf Wunsch
Option Auslegertisch

Elektrische Ausrustung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch
Motorstarke auf Wunsch

Option Bohreinheit
Bohrmotor

Drehzahl
Zweibackenbohrfutter
Bohrlange max.
Bohrtiefe max.
Bohrhéhenverstellweg

Option Zapf- und Schlitz-
set
Uberschubplatte

Werkzeugdurchmesser max.

Option Vorritzeeinheit
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-950 mm

30 mm
3700,6500,7800
180 mm (230 mm)
90° - 45°

1020 x 380 mm
15.000 /min
6-16 mm

1370 mm
2000 mm
2450 mm
800 x 500 mm

2(3)

2,2 kW (3 PS)
3 kW (4 PS)
4 kW (5,5 PS)

2,2kW (3PS)
2880 /min
0-16 mm
200 mm
150 mm
110 mm

490x325%18 mm
300 mm

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)



Emission de bruit
KFS-37

Les valeurs ont été données sous

les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202
Puissance accoustique prEN 23746

en relation avec...........

prEN 848-1

et projet de norme TC142 WG4
et ISO DIS 7960 Annexe B,D,E

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Scie circulaire:
Niveau d’émission
au poste de travail

avide 83,7 dB(A)
en charge 84,2 dB(A)
Toupie:
Niveau d’émission
au poste de travail
avide 79,8 dB(A)
en charge 85,8 dB(A)
Mortaiseuse:
Niveau d’émission
au poste de travail
avide 65,7 dB(A)
en charge 70,1 dB(A)

Puissance
accoustique

94,8 dB(A)
99,6 dB(A)

Puissance
accoustique

88,4 dB(A)
93,1 dB(A)

Puissance
accoustique

76,7 dB(A)
83,5 dB(A)

sous les conditions suivantes :

Noise emission values
KFS-37

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202
Sound power level...... prEN 23746
in connection with....... prEN 848-1

and standard proposal TC142 WG4
and ISO DIS 7960 Annex B,D,E

Additional statements to the given

noise emission values see pagel152.

Circular saw:
Emission level
at workplace

no load 83,7 dB(A)
load 84,2 dB(A)
Shaper:

Emission level

at workplace
no load 79,8 dB(A)
load 85,8 dB(A)
Mortiser:

Emission level

at workplace
no load 65,7 dB(A)
load 70,1 dB(A)

Sound power
level

94,8 dB(A)
99,6 dB(A)

Sound power
level

88,4 dB(A)
93,1 dB(A)

Sound power
level

76,7 dB(A)
83,5 dB(A)

with measurement conditions :

Larmemissionswerte
KFS-37

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene

Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit ...... prEN 848-1

und Normvorschlag... TC142 WG4
und ISO DIS 7960 Anhang B,D,E

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Kreisséage :
Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Schalleistungs-
pegel

Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Frase .
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
Bearbeitung 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Bohreinrichtung :
Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Leerlauf 65,7 dB(A)
Bearbeitung 70,1 dB(A)

Schalleistungs-
pegel

76,7 dB(A)
83,5 dB(A)

bei folgenden MelRbedingungen :

Outil : meéche de g12

2 tranchants
Vitesse: 2800 T/min.
Piece : chéne

Point d’écoute :

par-

L=450, 1=100, H=50
hauteur 1,5 msur la
tie droite de la table

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine KFS-37 a été testée sui-
vant les conditions de DIN 33893.
Les valeurs suivantes ont été

mesurées:

Scie circ. 1,86 mg/m3

Toupie 0,66 mg/m3
Tenonnage 0,41 mg/m3
Mortaisage 0,39 mg/m3

oet N e A c\*\d\“"
et o o ant®
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Tool : mortiser drill g12
2 way cutting
Speed : 2800 Rpm
Workpiece :  beech
L=450, W=100, H=50
Earpoint : height 1,5 m upon the

right side of the table

Dust emission values

Werkzeug : Langlochbohrer g12
2 Schneiden
Drehzahl : 2800 Upm
Werkstiick : Buche
L=450, B=100, H=50
Ohrpunkt : Hohe 1,5 m ober der

rechten Tischkante

Staubemissionswerte

The KFS-37 machine was measured Die Maschine KFS-37 ist staubtech-

for technical dust according to DIN
33893 measurement requirements

and has the following dust emission

values:
Table saw 1.86 mg/m3
Shaper 0.66 mg/m3
Slotting 0.41 mg/m3
Drilling 0.39 mg/m3
- e -
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nisch It. DIN 33893 gemessen wor-
den und hat folgende Staubemissi-
onswerte :

Kreissage 1,86 mg/m3
Frasen 0,66 mg/m3
Schlitzen 0,41 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
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Dimensions principales KFS-37

Main dimensions KFS-37

Hauptabmessungen KFS-37
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Machine avec chariot coulissant M,

L et FL. Représentation avec option
mortaiseuse.

Diameétre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

Machine with sliding table M, L &FL.
lllustration with optional drilling
assembly

Diameter of the mounting holes in the
base rails of the machine =11 mm
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Maschine mit Schiebetisch M,L ,FL
Abbildung mit Option Bohreinrich-
tung

Durchmesser der Befestigungsboh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



Al1l - Description de la machine
K-37

Scie circulaire pour le travail du bois
et dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

-Scie circulaire

-Chariot coulissant a format

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.
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Données techniques de la K - 37

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 11- Machine description
K-37

Tablesaw machine for working
wood and materials with similar cut-
ting properties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

The machine consists of the follo-
wing assemblies:

- tablesaw assembly

- panel sliding table

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications K - 37

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A

18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.
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All- Maschinenbeschreibung
K-37

Kreissdgemaschine zur Bearbeitung
von Holz und &hnlich zerspanbaren
Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Kreisségeeinheit

- Formatschiebetisch

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.
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Technische Daten K - 37

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.



Données techniqu. K 37

Scie circulaire

Diamétre d'arbre

Vitesse de rotation
Diameétre de lame min.-max.
Hauteur de coupe

Angle d’inclinaison

Largeur de coupe au guide

Chariot coulissant
Longueur de coupe
En option

En option

Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Option

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation

Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diamétre d’arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Dimensions et poids

Specifications K 37

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Sliding table

Cutting length

Optional cutting length
Optional cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power
Optional motor power

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power

Dimensions and weights

Technische Daten K 37

Kreissdge
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Sageblattdurchm. min.-max.

Schnitth6he
Ségeblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Schiebetisch
Schnittlange
Schnittlange auf Wunsch
Schnittlange auf Wunsch
Option Auslegertisch

Elektrische Ausrustung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch
Motorstarke auf Wunsch

Option Vorritzeeinheit
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

Mafle und Gewichte

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-950 mm

1370 mm
2000 mm
2450 mm
800 x 500 mm

1(2)

2,2 kW (3 PS)
3 kW (4 PS)
4 kW (5,5 PS)

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)

Hauteur maxi Total height Gesamthdhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 400 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 470 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie
Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Emission de bruit

K-37

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions
au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746

en relation avec
le projet de norme....... TC142 WG4
et ISO DIS 7960 Annexe B

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Scie circulaire:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
84,2dB(A) 99,6 dB(A)

avide
en charge

Valeurs d’émission de poussieres

La machine K-37 a été testée sui-
vant les conditions de DIN 33893.
Les valeurs suivantes ont été
mesurées:

Scie circ. 1,86 mg/m3

Noise emission values

K-37

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202
Sound power level...... prEN 23746
in connection with

standard proposal....... TC142 WG4
and ISO DIS 7960 Annex B

Additional statements to the given
noise emission values see pagel52.

Circular saw:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 83,7dB(A) 94,8 dB(A)
load 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)

Dust emission values

The K-37 machine was measured
for technical dust according to DIN
33893 measurement requirements
and has the following dust emission
values:

Table saw 1.86 mg/m3
S \ ] (\‘\J
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Larmemissionswerte

K-37

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit
Normvorschlag........... TC142 WG4
und ISO DIS 7960 Anhang B

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Kreissége :
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)

Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine K-37 ist staubtech-
nisch It. DIN 33893 gemessen wor-
den und hat folgende Staubemissi-
onswerte :

Kreissage 1,86 mg/m3
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Dimensions principales K-37

Main dimensions K-37

Hauptabmessungen K-37
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Machine avec chariot coulissant M,

L et FL. Représentation avec option
mortaiseuse.

Diameétre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

SCHIEBETISCH FL

Machine with sliding table M, L&FL
lllustration with optional drilling
assembly

Diameter of the mounting holes in the
base rails of the machine= 11 mm
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Maschine mit Schiebetisch M,L,FL
Abbildung mit Option Bohreinrich-
tung

Durchmesser der Befestigungsboh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



Al12 - Description de la machine
KFS-6

Combinée 2 fonctions scie circulaire
- toupie pour le travail du bois et
dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

- Scie circulaire

- Chariot coulissant a format

- Toupie

- Option mortaiseuse

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

Données techniques de la KFS - 6

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 12- Machine description
KFS-6

2-way combined universal wood-
working machine for working wood
and materials with similar cutting
properties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

The machine consists of the follo-

wing assemblies:

- tablesaw assembly with panel sli-
ding table

- shaper assembly

- optional slotting assembly

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications KFS - 6

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A
18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.

Al2- Maschinenbeschreibung
KFS-6

2-fach kombinierte Universal-Holz-
bearbeitungsmaschine zur Bearbei-
tung von Holz und &hnlich zerspan-
baren Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Kreisségeeinheit

- Formatschiebetisch

- Fraseinheit

- Option Langlochbohreinheit

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.

Technische Daten KFS - 6

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.

Dimensions et poids

Dimensions and weights

MafRe und Gewichte

Hauteur maxi Total height GesamthOhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 550 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 610 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie

Longueur Length Lange 2380mm
Largeur Width Breite 1500 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Données techniqu. KFS- 6

Scie circulaire (1)

Diamétre d'arbre

Vitesse de rotation
Diameétre de lame min.-max.
Hauteur de coupe

Angle d’inclinaison

Largeur de coupe au guide

Toupie (2)

Diamétre d'arbre

Vitesses T/min.

Diameétre d'outillage maxi
Angle d’inclinaison
Dimension de table 1+2
Tours/min. arbre hte.vitesse
@ de pince arbre hte.vitesse

Chariot coulissant
Longueur de coupe
En option

En option

Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Option

Mortaiseuse

Moteur

Tours/min.

Mandrin deux mors

Largeur de mortaisage max.
Profondeur ™ "
Réglage en hauteur

Kit de tenonnage en
option

Fausse table de tenonnage
Diameétre d'outillage maxi

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diameétre d'arbre
Vitesse de rotation

Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diamétre d'arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Specifications KFS- 6

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Shaper

Spindle diameter

Speeds r.p.m.

Tool diameter max.

Shaper spindle tilt
Saw-Shaper table size
Speed HS spindle
Clamping range HS spindle

Sliding table

Cutting length

Optional cutting length
Optional cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power
Optional motor power

Optional drilling assembly
Drill motor

Speed

Two-jaw chuck

Slotting length max.

Drilling depth max.
Adjustable drilling height

Optional mortise and
tenon set

Slotting plate

Tool diameter max.

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power
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Technische Daten KFS- 6

Kreissége
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Sageblattdurchm. min.-max.

Schnitth6he
Ségeblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Frase
Spindeldurchmesser
Drehzahlen /min

Werkzeugdurchmesser max.

Frasspindelschwenkung
Kreissége-Fréastischgrofie
Drehzahl HG-Spindel
Klemmbereich HG-Spindel

Schiebetisch
Schnittlange
Schnittlange auf Wunsch
Scnittlange auf Wunsch
Option Auslegertisch

Elektrische Ausrustung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch
Motorstarke auf Wunsch

Option Bohreinheit
Bohrmotor

Drehzahl
Zweibackenbohrfutter
Bohrlange max.
Bohrtiefe max.
Bohrhéhenverstellweg

Option Zapf- und Schlitz-
set
Uberschubplatte

Werkzeugdurchmesser max.

Option Vorritzeeinheit
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-950 mm

30 mm
3700,6500,7800
180 mm (230 mm)
90° - 45°

1020 x 380 mm
15.000 /min
6-16 mm

1370 mm
2000 mm
2450 mm
800 x 500 mm

2(3)

2,2 kW (3 PS)
3 kW (4 PS)
4 kW (5,5 PS)

2,2kW (3PS)
2880 /min
0-16 mm
200 mm
150 mm
110 mm

490x325%18 mm
300 mm

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)



Emission de bruit

KFS-6

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746
en relation avec........... prEN 848-1
et projet de norme TC142 WG4

et ISO DIS 7960 Annexe B,D,E

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Scie circulaire:

Niveau d’émission Puissance
au poste de travail accoustique

a vide 83,7dB(A) 94,8 dB(A)
en charge 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Toupie:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 79,8dB(A) 88,4 dB(A)
en charge 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)
Mortaiseuse:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
a vide 65,7 dB(A) 76,7 dB(A)
en charge 70,1 dB(A) 83,5 dB(A)

sous les conditions suivantes :

Outil : meéche de g12

2 tranchants
Vitesse: 2800 T/min.
Piece : chéne

L=450, I=100, H=50
hauteur 1,5 msur la
tie droite de la table

Point d’écoute :
par-

Valeurs d’émission de poussieres

La machine KFS-6 a été testée sui-
vant les conditions de DIN 33893.
Les valeurs suivantes ont été
mesurées:

Scie circ. 1,86 mg/m3

Toupie 0,66 mg/m3

Tenonnage 0,41 mg/m3

Mortaisage 0,39 mg/m3
60\\)%‘ \ ca.(’\_%
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Noise emission values

KFS-6

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202
Sound power level...... prEN 23746
in connection with....... prEN 848-1
and standard proposal TC142 WG4
and ISO DIS 7960 Annex B,D,E

Additional statements to the given
noise emission values see pagel52.

Larmemissionswerte

KFS-6

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit ...... prEN 848-1
und Normvorschlag... TC142 WG4
und ISO DIS 7960 Anhang B,D,E

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Kreissége :

Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Schalleistungs-
pegel

Circular saw:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 83,7dB(A) 94,8 dB(A)
load 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Shaper:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
load 85,8dB(A) 93,1 dB(A)
Mortiser:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 65,7 dB(A) 76,7 dB(A)
load 70,1 dB(A) 83,5 dB(A)

with measurement conditions :

Tool : mortiser drill g12
2 way cutting
Speed : 2800 Rpm
Workpiece :  beech
L=450, W=100, H=50
Earpoint : height 1,5 m upon the

right side of the table

Dust emission values

The KFS-6 machine was measured
for technical dust according to DIN
33893 measurement requirements
and has the following dust emission
values:

Table saw 1.86 mg/m3
Shaper 0.66 mg/m3
Slotting 0.41 mg/m3
Drilling 0.39 mg/m3
AV
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Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)
Frase :
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
Bearbeitung 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Bohreinrichtung :
Emissionswerte
am Arbeitsplatz

Leerlauf 65,7 dB(A)
Bearbeitung 70,1 dB(A)

Schalleistungs-
pegel

76,7 dB(A)
83,5 dB(A)

bei folgenden Mel3bedingungen :

Werkzeug : Langlochbohrer g12
2 Schneiden
Drehzahl : 2800 Upm
Werkstlick : Buche
L=450, B=100, H=50
Ohrpunkt : Hohe 1,5 m ober der

rechten Tischkante

Staubemissionswerte

Die Maschine KFS-6 ist staubtech-
nisch It. DIN 33893 gemessen wor-
den und hat folgende Staubemissi-
onswerte :

Kreissage 1,86 mg/m3
Frasen 0,66 mg/m3
Schlitzen 0,41 mg/m3
Bohren 0,39 mg/m3
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Dimensions principales KFS- 6

Main dimensi

ons KFS- 6

Hauptabmessungen KFS- 6
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Machine with sliding table X, XL. Maschine mit Schiebetisch X,XL

Machine avec chariot coulissant X,
XL. Représentation sans option

mortaiseuse.

Diameétre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

lllustration without optional driling ~ Abbildung ohne Option Bohreinrich-

assembly

tung

Diameter of the mounting holes in the ~ Durchmesser der Befestigungsboh-
base rails of the machine = 11 mm rungen in den Bodenschienen der
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Maschine = 11 mm



A13 - Description de la machine
K-6

Scie circulaire pour le travail du bois
et dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

La machine est composée des fonc-
tions suivantes:

-Scie circulaire

-Chariot coulissant a format

-Table coulissante

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

S R
Qe 6\3 ac® (@ se(\‘:‘:a“a(\\\l
Qe Y AR L gt ouf T e \
(\del N a\\)\ e e Q\'\() \)Q,S\‘ \J Q\l\\\(\ o0 c’d‘d of
G\ \ W Q) e Q \'g
o % @ e e
<

Données techniques de laK - 6

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

A 13- Machine description
K-6

Tablesaw machine for working
wood and materials with similar cut-
ting properties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

The machine consists of the follo-
wing assemblies:

- tablesaw assembly

- panel sliding table

- bracket arm table

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.

Specifications K - 6

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A

18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.
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Al13- Maschinenbeschreibung
K-6

Kreissdgemaschine zur Bearbeitung
von Holz und &hnlich zerspanbaren
Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die Maschine besteht aus folgenden
Aggregaten :

- Kreisségeeinheit

- Formatschiebetisch

- Auslegertisch

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.
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Technische Daten K - 6

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.



Données techniqu. K-6

Scie circulaire
Diameétre d’arbre
Vitesse de rotation

Diameétre de lame min.-max.

Hauteur de coupe
Angle d’inclinaison
Largeur de coupe au guide

Chariot coulissant
Longueur de coupe
En option

En option

Table en option

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Option

Inciseur en option
Diamétre de lame
Diamétre d'arbre
Vitesse de rotation

Inciseur avec moteur
en option

Diamétre de lame
Diamétre d'arbre
Vitesse de rotation
Puissance de moteur

Dimensions et poids

Specifications K- 6

Tablesaw

Spindle diameter

Speed

Sawblade dia. min.-max.
Cutting height

Sawblade tilt

Cutting width continuous

Sliding table

Cutting length

Optional cutting length
Optional cutting length
Optional bracket-arm table

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power
Optional motor power

Optional scoring unit
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Optional scoring unit
with seperate motor
Tool diameter

Spindle diameter
Speed r.p.m

Motor power

Dimensions and weights
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Technische Daten K- 6

Kreissage
Spindeldurchmesser
Drehzahl

Sageblattdurchm. min.-max.
Schnitthdhe
Sageblattschwenkung
Schnittbreite stufenlos

Schiebetisch
Schnittlange
Schnittlange auf Wunsch
Schnittlange auf Wunsch
Option Auslegertisch

Elektrische Ausrustung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch
Motorstarke auf Wunsch

Option Vorritzeeinheit
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Option Vorritzer mit sepa-
ratem Antriebsmotor
Sageblatt g

Spindel g

Drehzahl /min

Motorstarke

Maflte und Gewichte

30 mm

4700 /min
250 - 315 mm
92 mm (104)
90° - 45°
0-950 mm

1370 mm
2000 mm
2450 mm
800 x 500 mm

1(2)

2,2 kW (3 PS)
3 kW (4 PS)
4 KW (5,5 PS)

80 mm
20 mm
10.000 /min

80 mm

20 mm

10.000 /min
0,65kW (0,9 PS)

Hauteur maxi Total height Gesamthohe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 500 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 570 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie
Longueur Length Lange 2380mm
Largeur Width Breite 1500 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Emission de bruit

K-6

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746
en relation avec

le projet de norme....... TC142 WG4
et ISO DIS 7960 Annexe B

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Scie circulaire:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
84,2dB(A) 99,6 dB(A)

avide
en charge

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine K-6 a été testée suivant
les conditions de DIN 33893. Les
valeurs suivantes ont été mesurées:

Scie circ. 1,86 mg/m3

Noise emission values

K-6

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202
Sound power level...... prEN 23746
in connection with

standard proposal....... TC142 WG4
and ISO DIS 7960 Annex B

Additional statements to the given
noise emission values see pagel52.

Circular saw:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 83,7dB(A) 94,8 dB(A)
load 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)

Dust emission values

The K-6 machine was measured for
technical dust according to DIN
33893 measurement requirements
and has the following dust emission
values:

Table saw 1.86 mg/m3
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Larmemissionswerte

K-6

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit
Normvorschlag........... TC142 WG4
und ISO DIS 7960 Anhang B

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Kreisséage :
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 83,7 dB(A) 94,8 dB(A)
Bearbeitung 84,2 dB(A) 99,6 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine K-6 ist staubtech-
nisch It. DIN 33893 gemessen wor-
den und hat folgende Staubemissi-
onswerte :

Kreissage 1,86 mg/m3
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Dimensions principales K- 6

Main dimensions K- 6

o

Hauptabmessungen K- 6
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Machine avec chariot coulissant

X, XL.

Diamétre des percements de scelle-
ment dans le socle machine: 11 mm

Machine with sliding table X,XL .
Diameter of the mounting holes in the ~ Durchmesser der Befestigungsboh-

base rails of the machine = 11 mm
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Al4 - Description de la machine
F-38

Toupie pour le travail du bois et
dérivés.

Pour l'usinage d'au-tres matériaux
p.ex. les plastiques etc. I'accord
écrit de FELDER est impératif.

Les conditions d'utilisations propres
a chaque fonction sont a réspecter.

Les protections supplémentaires,
accessoires et dispositifs facilitant le
travail, figurent au catalogue acces-
soire FELDER.

L'outillage adapté figure dans la
description de chaque fonction.
Vous trouverez ceux-ci dans le cata-
logue d'outillage FELDER.

A 14- Machine description
F-38

Spindle shaper machine for working
wood and materials with similar cut-
ting properties.

When working other materials e.g.,
plastics etc., a written approval
must be obtained from the manu-
facturer.

Refer to the descriptions of the indi-
vidual machine assemblies for pro-
per usage.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for additional working
aids, special accessories and pro-
tective devices.

The appropriate tools are described
in the individual assembly chapters.
Please refer to the FELDER tool
catalog for the available tools.
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Données techniques de la F - 38

Les instructions concernant le bran-
chement électrique figurent au cha-
pitre équipement électrique.

Les instructions concernant le rac-
cordement a l'aspiration figurent au
chapitre A18.

Specifications F - 38

You will find the electrical specifica-
tions and required circuit breaker in
the chapter Electrical equipment.

Please refer to the table in chapter A

18 for the dust collector specificati-
ons and the vacuum requirements.
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Al4- Maschinenbeschreibung
F-38

TischfrAsmaschine zur Bearbeitung
von Holz und &hnlich zerspanbaren
Materialien.

Bei Bearbeitung von anderen Mate-
rialien wie z. B.: Kunststoffe etc. ist
ein schriftliches Einverstandnis vom
Hersteller einzuholen.

Die bestimmungsgemaRe Verwen-

dung ist der Beschreibung der ein-
zelnen Maschinenaggregate zu ent-
nehmen.

Zusatzliche Arbeitshilfen, Sonderzu-
behdr und Schutzeinrichtungen ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehdrkatalog.

Die verwendbaren Werkzeuge sind
in der Beschreibung der einzelnen
Aggregate beschrieben. Die verfig-
baren Werkzeuge finden Sie im
FELDER- Werkzeugkatalog.

Technische Daten F - 38

Die elektrischen AnschlufRwerte
sowie Angaben Uber die nétige Vor-
sicherung finden Sie im Kapitel
Elektrische Ausristung.

Die AbsauganschluBwerte mit den
ndtigen Unterdricken etc. entneh-
men Sie der Tabelle im Kapitel A18.



Données techniqu. F-38

Toupie

Diamétre d'arbre

Vitesses T/min.

Diameétre d'outillage maxi
angle d’inclinaison
Dimension de table 1+2
Tours/min. arbre hte.vitesse
@ de pince arbre hte.vitesse

Chariot coulissant
Longueur de coupe

Equipement électrique
Nombre de moteurs
Puissance

Option

Option

Kit de tenonnage en
option
Fausse table de tenonnage

Specifications F-38

Shaper

Spindle diameter

Speeds r.p.m.

Tool diameter max.

Shaper spindle tilt
Saw-Shaper table size
Speed HS spindle
Clamping range HS spindle

Sliding table
Cutting length

Electrical equipment
Number of motors
Motor power

Optional motor power
Optional motor power

Optional mortise and
tenon set
Slotting plate
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Technische Daten F-38

Frase
Spindeldurchmesser
Drehzahlen /min

Werkzeugdurchmesser max.

Frasspindelschwenkung
Kreissége-Frastischgrofie
Drehzahl HG-Spindel
Klemmbereich HG-Spindel

Schiebetisch
Schnittlange

Elektrische Ausrustung
Anzahl der Motore
Motorstarke

Motorstarke auf Wunsch
Motorstarke auf Wunsch

Option Zapf- und Schlitz-
set
Uberschubplatte

30 mm
3700,6500,7800
180 mm (230 mm)
90° - 45°

1020 x 380 mm
15.000 /min
6-16 mm

1250 mm

1
2,2 kW (3 PS)
3 kW (4 PS)

4 kW (5,5 PS)

490x325%18 mm

Diameétre d'outillage maxi Tool diameter max. Werkzeugdurchmesser max. 300 mm
Dimensions et poids Dimensions and weights Mal3e und Gewichte
Hauteur maxi Total height Gesamthdhe 883 mm
Largeur transport mini Transport width minimum Transportbreite minimal 800 mm
Poids net Net weight Nettogewicht 220 kg
Poids brut Gross weight Bruttogewicht 280 kg
Dimensions d’emballage Packing dimensions Verpackungsmalie
Longueur Length Lange 1470 mm
Largeur Width Breite 1160 mm
Hauteur Height Hohe 1520 mm
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Emission de bruit

F-38

Les valeurs ont été données sous
les conditions suivantes:

Niveau d’émissions

au poste de travalil........ prEN 31202

Puissance accoustique prEN 23746
en relation avec........... prEN 848-1
et ISO DIS 7960 Annexe D

Autres remarques sur les données
accoustiques, voir page152.

Toupie:

Niveau d’émission Puissance

au poste de travail accoustique
avide 79,8dB(A) 88,4 dB(A)
en charge 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Valeurs d’émission de poussiéeres

La machine F-38 a été testée sui-
vant les conditions de DIN 33893.
Les valeurs suivantes ont été
mesurées:

Toupie 0,66 mg/m3

Noise emission values

F-38

The measures has been made
under the following conditions :

Working place related

emission values.......... prEN 31202
Sound power level...... prEN 23746
in connection with....... prEN 848-1
and ISO DIS 7960 Annex D

Additional statements to the given
noise emission values see pagel52.

Shaper:
Emission level Sound power
at workplace level
no load 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
load 85,8dB(A) 93,1 dB(A)

Dust emission values

The F-38 machine was measured
for technical dust according to DIN
33893 measurement requirements
and has the following dust emission
values:

Shaper 0.66 mg/m3
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Larmemissionswerte

F-38

Den Angaben wurden folgende
MeRbedingungen zugrunde gelegt :

Arbeitsplatzbezogene
Emissionswerte.......... prEN 31202
Schalleistungspegel... prEN 23746
in Verbindung mit ...... prEN 848-1
und ISO DIS 7960 Anhang D

Weitere Anmerkungen zu den
Larmangaben siehe Seite 152.

Frase :
Emissionswerte  Schalleistungs-
am Arbeitsplatz  pegel
Leerlauf 79,8 dB(A) 88,4 dB(A)
Bearbeitung 85,8 dB(A) 93,1 dB(A)

Staubemissionswerte

Die Maschine F-38 ist staubtech-
nisch It. DIN 33893 gemessen wor-
den und hat folgende Staubemissi-
onswerte :

Frasen 0,66 mg/m3
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Dimensions principales F-38 Main dimensions F-38

Hauptabmessungen F-38

Achsmalle der Bohrungen @11

zur Befestigung am Boden

[ SN I A EEE

[
]

1015

[

B e

q ' .
- e

gl

978

623

Maschine mit Schiebetisch Z

- 450 - 325 .
880
Machine avec chariot coulissant Z Machine with sliding table Z

Diametre des percements de scelle- Diameter of the mounting holes in the
ment dans le socle machine: 11 mm  base rails of the machine = 11 mm
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Durchmesser der Befestigungsboh-
rungen in den Bodenschienen der
Maschine =11 mm



A15 - Transport et déchargement

A15.1 - Enlévement a l'usine

Dans les cas d'un enlévement direc-
te a l'usine la machine est livrée ent-
ierement montée et fixée sur une
palette. Les tables et toutes les sur-
faces usinées externes sont
protégées par un film. Evitez les
chocs au déchargement et lors de la
manutention. Il est conseillé de ne
pas pousser ni tirer dans tous les
sens sur les tables de travail.

Photo 1 La machine sera chargée
par notre chariot élévateur sur votre
véhicule. Sivous ne disposez pas
de chariot élévateur au décharge-
ment celui-ci devra étre éffectué
comme suit.

Photo 2 Mettez en place une solide
rampe en madriers sur les parchocs
de la camionette et bloquez-les
pour éviter leur glissement. N'utilisez
sous aucun prétexte des rouleaux
pour déplacer la machine sur cette
rampe.

Photo 3 A l'aide d'un tire-palette
descendre la machine de la palette.

Sur sol plan déplacez la machine
avec le tire-palette ou a l'aide de
rouleaux.

Al15- Transport and unloading

Al15.1- Self pick-up

For self pick-up, the assembled
machine is securely mounted on a
pallet. The table surfaces and all
exposed unpainted parts are cover-
ed with a protective coating.

Avoid any impact when unloading
the machine and never pull on the
worktables to move the machine.

Fig. 1 The machine is loaded onto
your vehicle by our forklift. If no for-
klift is available for unloading, the
machine can also be unloaded as
described below.

Fig. 2 Securely mount a ramp
made of thick boards to the bumper
of the vehicle. Be sure that the
boards cannot slip away.

Never try to move the machine on
rollers when it is on an incline!

Fig. 3 Then move the machine on
level ground with rollers or a pallet
jack.

Move the machine off the pallet with
a pallet jack and wooden ramp.

A15- Transport und Abladen

Al15.1- Selbstabholung

Bei Selbstabholung werden die
Maschinen im zusammengebauten
Zustand auf einer Palette festge-
schraubt bereitgestellt. Die Tisch-
oberflache und alle auRenliegenden
blanken Teile sind mit einem
Schutzmittel konserviert.
Vermeiden Sie beim Abladen der
Maschine jede StoRbelastung und
ziehen Sie die Maschine nicht an
den Arbeitstischen herum.

Abb.1 Die Maschine wird mit unse-
rem Gabelstapler auf Ihr Fahrzeug
verladen. Wenn zum Abladen kein
Stapler vorhanden ist, kann die
Maschine auch wie im Folgenden
beschrieben abgeladen werden.

Abb.2 Hangen sie eine Rampe aus
stabilen Brettern an der Stof3stange
des Lieferwagens fest. Achten Sie
darauf daf die Bretter nicht abrut-
schen kdnnen.

Auf keinen Fall dirfen in der Schrag-
stellung Walzen zum Abrollen der
Maschine verwendet werden !

Abb.3 Fahren Sie die Maschine mit
Hubwagen und Holzrampe von der
Palette.

Der ebenerdige Transport erfolgt
dann mit Hubwagen oder auf Wal-
zen!




A15.2 - Tranport rail ou route

Les machines préparées pour
I'éxpedition sont montées sur une
palette perdue et protégées par un
emballage special.

Pour des éxpeditions outre-mers les
machines sont pourvues d'un
emballage maritime congu pour
supporter sans dommage un trans-
port sur mer et terre d'une durée de
6 semaines.

Deballez la machine et descendez la
de la palette tel que expliqué sur la
photo 3. Controllez immédiatement
si la machine n'a pas subie de dom-
mage di au transport. Voir conditi-
ons de garantie.

Les chocs, impacts et intemperies
(neige, pluie, etc.) sont a éviter au
déchargement.

Le transport qui suit s'effectue avec
le tire-palette ou tout moyen analo-
gue.

A15.3 - Déchargement par grue
Enléver les bouchons (4 piéces) sur
les flancs de la machine. Engagez
deux tubes d'acier de 50 mm de
diameétre et 1600 mm de long. Le
grutage peut maintenant s'éffectuer
avec des chaines ou élingues, voir
photo 5.

ATTENTION! Verifiez si la capacité
de charge utile de votre engin de
levage est suffisant. Assurez les
chaines ou élingues par des bro-
ches au travers des tubes pour
parer un eventuel glissement; pour
la méme raison assurez également
la machine latéralement par des
bagues. Positionnez les chaines ou
élingues de maniéere a ce qu'elles
n'éxercent pas de trop fortes pous-
sées sur les tables de machine.

A15.2- Rail / carrier shipment
The machines are ready for ship-
ment, mounted on a one-way pallet
and enclosed by a special protective
carton.

Seaworthy packing is used for over-
seas transport. It is designed so the
machine can withstand a 6 week
sea or land transport without dama-
ge.

Remove the carton and remove the
machine from the pallet as shown in
fig. 3.

The machine must now be checked
immediately for observable trans-
port damages -> see the warranty.

Avoid impact, jolts and weather ele-
ments (rain, snow, etc.) when unloa-
ding the machine.

The machine is then transported
with a pallet jack or rolling carriage.

A15.3- Unloading by crane
Remove the plugs (4 pieces) on the
sides of the machine. Insert two
steel pipes dia. 50 mm, length 1600
mm through both openings. The
machine can now be unloaded with
chains or straps, see fig. 5.

WARNING ! Test the strength of
your lifting materials and secure the
chain or straps against lateral sliding
by inserting bolts through the ends
of the pipes. Use set collars to
secure the machine against lateral
sliding. Position the straps so the
machine tables are not subjected to
large lateral forces.

Al15.2- Bahn- / Speditionsversand
Die Maschinen werden versandbe-
reit auf einer Einwegpalette montiert
und mit einem speziellen Schutzkar-
ton versehen.

Fir den Uberseetransport kommt
eine seefeste Verpackung zum Ein-
satz, die so ausgelegt ist, daRB die
Maschine einen 6-wdchigen See-
oder Landtransport schadenfrei
Ubersteht.

Entfernen Sie den Karton und neh-
men Sie die Maschine von der Palet-
te wie in Abb.3 gezeigt.

Die Maschine muB nun sofort auf all-
fallige Transportschaden gepruft
werden -> siehe Garantiebestim-
mungen

StoRe, Schlage und Witterungsein-
flisse (Regen,Schnee..) sind beim
Abladen der Maschine zu vermei-
den.

Der weitere Transport der Maschine
erfolgt mit Hubwagen oder Fahrein-
richtung.

A15.3- Abladen mit Kran
Entfernen Sie die VerschlufRstopfen
(4 Stk) an den Seiten der Maschine.
Schieben Sie zwei Stahlrohre
@50mm, Lange 1600mm durch die
Offnungen.Mit Ketten oder Riemen
kann die Maschine nun abgeladen
werden. siehe Abb.5

ACHTUNG ! Prifen Sie ob die Trag-
kraft Inrer Hebemittel ausreicht und
sichern Sie die Kette oder die Rie-
men mit Bolzen, die am Ende der
Rohre quer durchgesteckt werden,
gegen seitliches Herabrutschen !
Sichern Sie die Maschine mit Stell-
ringen gegen seitliches verrutschen.
Hangen Sie die Gurten so ein, dal}
die Maschinentische keinen grofien
seitlichen Belastungen ausgesetzt
sind .
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Al6 - Passage de porte

Toutes nos machines combinées
comportent un socle démontable
qui réduit leur dimension minimale
et permet des passages de portes
de 800 mm.

Le chariot coulissant devra étre
démonté. Voir chapitre chariot cou-
lissant.

Démontez la buse d’aspiration coté
chariot coulissant.

Avec des carrelets en bois préparez
un cadre tel que definit par le sché-
ma en bas de page. Boulonnez
celui-ci sur la face avant de la
machine c6té chariot coulissant, au
travers des percements prévus a cet
effet.

La machine peut maintenant étre
retournée sur ce c6té. Pour éviter
un basculement intempestif, assurez
la machine par une corde en rappel,
dont le point de retour est situé a
I'aplomb de la machine.

Pour atteindre la cote minimum de
780 mm démontez le socle de la
machine. Avant de remettre la
machine dans sa position normale
initiale, n'oubliez pas de rémonter
son socle.

Al16- Transporting through
doorways
All combi-machines can be disas-
sembled down to a minimum width
and can therefore be transported
through any 80 cm doorway.
The sliding tables must be removed
in this case. See the sliding table
chapter.
Remove the suction connector on
the sliding table side of the tablesaw
assembly.
Build a wooden frame according to
the drawing below and attach this
with square-necked bolts to the pre-
pared points at the front of the
machine on the sliding table side.
The machine can now be tipped
onto this side.
We recommend securing the machi-
ne vertically with ropes to prevent
the machine from accidentally tip-
ping over.
The base rails must be unscrewed
to obtain the minimum width of 780
mm.
Before standing up the machine
again, please do not forget to remo-
unt the base rails.

Al16- Transport durch Turen

Alle Kombimaschinen lassen sich
auf eine Mindestbreite zerlegen und
somit durch jede 80cm Tur trans-
portieren.

Der Schiebetisch mull dazu abge-
baut werden. Siehe Kapitel Schiebe-
tisch.

Entfernen Sie den schiebetischseiti-
gen Absaugstutzen des Kreissage-
aggregates.

Mit Kanthélzern fertigen Sie nun
nach untenstehender Zeichnung
eine Rahmenkonstruktion an, und
schrauben diese mit Torband-
schrauben an die dafiir vorgesehe-
nen Stellen an der Maschinenstirn-
seite schiebetischseitig fest.

Nun kann die Maschine auf diese
Seite hingekippt werden.

Um ein unbeabsichtigtes Umkippen
der Maschine zu vermeiden ist eine
Seilsicherung nach oben ratsam.
Um die Minimumbreite von 780mm
zu erhalten missen die Sockelschie-
nen abgeschraubt werden.

Vor dem Aufstellen der Maschine in
die richtige Lage vergessen Sie bitte
nicht vorher die Sockelschienen
wieder anzubringen.
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A-17 Instructions concernant le
raccordement a l'aspiration

Chaque fonction de la machine est
pourvue de buse(s) d'aspiration et
devra y étre raccordée toute la
durée de son utilisation.
L'installation du systéme d'aspirati-
on devra étre suffisament puissante
pour atteindre les valeurs figurant
sur le tableau ci-dessous, avec en
plus une vitesse de I'air au niveau
de la buse de raccordement de 20
m/s.

A-17 Data for the choice of the
dust extraction equipment

Each unit of your machine is equip-
ped with an extraction connecting
point .The dust extraction equip-
ment has to be used with every
operation of the machine.

The dust extraction system must be
powerful enough to reach the suc-
tion and the air flow values given in
the table below. The air speed in the
connection point shall be 20 m/s.

A-17 Angaben zur Auswahl der
Absaugeinrichtung

Jedes Aggregat lhrer Maschine ist
mit einem Absaugstutzen ausgeru-
stet und mu wahrend dem Bear-
beiten von Werkstiicken abgesaugt
werden.

Die Absauganlage muss stark genug
sein um die in der untenstehenden
Tabelle angegebenen Unterdriicke
und Volumenstrome zu erreichen,
wobei die Luftgeschwindigkeit an
der AnschluBstelle 20 m/s betragen
soll.

Aggregat Anschluss g Unterdruck Volumenstrom
Unit Connection g Suction Airflow
Abrichteinheit 120 mm 585 Pa 777 m3/h
Planning unit

Degauchisseuse

Dickteneinheit 120 mm 845 Pa 795 m3/h
Thicknessing unit

Raboteuse

Kreissageeinheit + Spaltkeilhaube 120 mm + 25 mm 1050 Pa 774 m3/h
Circular saw + riving knife mountet top guard

Scie circulaire + protecteur sur le coteau diviseur

Kreissédgeoberschutzhaube 80 mm 953 Pa 680 m3/h
Separate from riving knife mounted top guard

Protecteur superieure de scie circulaire

Frasanschlag + Untertisch 120 mm + 80 mm 470 Pa 766 m3/h
Moulder fence + extraction below the table

Guide protecteur de toupie + aspiration sous la table

Schlitzschutzhaube + Untertisch 120 mm + 80 mm 920 Pa 790 m3/h
Tennoning guard + extraction below the table

Protecteur de tennonage + aspiration sous la table

Bohreinheit 120 mm 855 Pa 784 m3/h
Mortising unit

Mortaisseuse
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A-18 Notice des valeurs d’émis-

sions de bruit

Les valeurs données sont des
valeurs d’émission et ne doivent pas
correspondent a ceux émis sous
d’autres contextes de travail.

Méme s’il existe une corrélation
entre les niveaux d’émission et
d’'immission, il sera peut-étre néces-
saire d’utiliser d’autres mesures de
sécurité.

Les facteurs qui peuvent influencer,
au niveau du travail, la valeur immis-
sion sont: la durée d’exposition, la
forme de la piéce ou I'on se trouve
ou d’autres influences.

Les valeurs sont donc dépendantes
aussi de chaque pays, c’est a I'utili-
sateur de savoir choisir les mesures
nécessaires pour pouvoir travailler
en prenant un minimum de risques
et de dangers d’utilisation

Les valeurs d’émissions de bruit
peuvent, en fonction de I'emplace-
ment de la machine ou de d’autres
conditions, varier de 4 dB(A).

L'état et la précision des outils uti-
lisé determinent I'émission de bruit.

Pour minimisé le bruit utiliser le bon
outillage durant votre travail.

Assurez vouz que le nombre de
rotation de l'outil correspond & celui
de la machine pour minimizer
I'émission de bruit.

L utilization de la protection anti-
bruit sera en géneral recommanda-
ble , mois elle ne doit en aucun cas
un produit de remplacement pour le
bon outillage et le bon vitesse de
coupe.

A-18 Statement to the noise

emission levels

The given values are emission levels
and do not correspond in every
case to the save working place rela-
ted values.

Althoug there is a relation between
emission and imission levels, it is
perhaps necessary to take additio-
nal safety measures.

Factors which have a certain influ-
ence to the actual imission level are
the duration of the exposure , the
kind of work-shop and some other
influences.

The acceptable limits do also
depend on the different countries .
This information should give a better
possibility to the user of the machi-
ne to classify the hazards and risks.

The real noise emission can deviate
from the given values in a range of 4
dB(A) due to specific influences of
the workshop.

The condition and the sharpness of
the used tools do affect the noise
emission during cutting.

Therefore you shall always use shar-
pened tools to reduce the noise
emission to the lowest possible
level.

Use always the correct speed for
the used tools to avoid unnecces-
sary high noise levels.

The use of ear-protectors is general-
ly recommendet but should replace
the need for sharp tools and the
right cutting speed.

- 152 -

A-18 Anmerkung zu den
Gerauschemissionswerten

Die angegebenen Werte sind Emis-
sionswerte und missen damit nicht
zugleich auch sichere Arbeitsplatz-
werte darstellen. Obwohl es eine
Korrelation zwischen Emissions-
und Immisionspegeln gibt, kann
daraus nicht zuverlassig abgeleitet
werden, ob zusétzliche Vorsichts-
malnahmen notwendig sind.
Faktoren, welche den derzeitigen
am Arbeitsplatz vorhandenen Immi-
sionspegel beeinflussen kénnen,
beinhalten die Dauer der Einwirkun-
gen, die Eigenart des Arbeitsraumes
und andere Einflisse in der Nach-
barschaft.

Die zulassigen Arbeitsplatzwerte
kénnen ebenso von Land zu Land
variiren. Diese Information soll
jedoch jeden Anwender befahigen,
eine bessere Abschatzung von
Gefahrdung und Risiko vorzuneh-
men.

Die auftretenden Larmemissions-
werte kdnnen je nach Aufstellungs-
ort und anderen spezifischen Bedin-
gungen bis zu 4 dB(A) von den
angegebenen Werten abweichen.

Der Zustand und die Scharfe der
verwendeten Werkzeuge beeinflus-
sen die Larmemission wahrend der
Bearbeitung entscheidend.
Verwenden Sie deshalb stets gut
geschérfte Werkzeuge um die Larm-
emission der Maschine wahrend der
Bearbeitung so gering wie moglich
zu halten.

Achten Sie stets darauf die richtige
Drehzahl fur die verwendeten Werk-
zeuge zu verwenden, um keine
unnotig tberhdhte Larmemission zu
erzeugen.

Die Verwendung von Gehdrschutz
wird generell empfohlen, soll aber
kein Ersatz fur gut geschéarfte Werk-
zeuge oder richtige Werkzeugdreh-
zahl sein.



EO- Equipement électrique

Ce chapitre décrit le branchement
de la machine et le mode d’emploi
de I'equipement électrique de la
machine.

Il inclut tous les schémas et listes
de composantes.
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EO- Elektrische Ausristung

Dieses Kapitel beschreibt den
Anschlufl und die Bedienung der
elektrischen Ausristung der
Maschine.
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E 1- Branchement électrique
Votre machine est & brancher sur le
boitier extérieur, I'emplacement est
défini en E3-EB.

Le branchement ne devra étre réa-
lisé que par un professionnel agrée.
Le céble devra étre protégé de toute
contrainte mécanique.

La qualité du céble de branchement
devra étre du type HO7RNF ou au
minimum équivalent.

La section du céble et la protection
en amont devront étre adaptées a la
puissance de la machine et corre-
spondre aux indications des sché-
mas.

Coupez l'alimentation au tableau
électrique principal et vérifiez si le
céble d'alimentation prévu pour le
branchement est hors tension !!

- Demontez le couvercle du boitier
exterieur de branchement de la
machine.

- Enfilez le cable pour I'orifice avec
écrou de serrage du cable.

- Branchez les fils suivant le croquis
L1(R), L2(S), L3(T), N(Mp) et Pe.
Voir photo 1.

La terre (vert-jaune) et le neutre
(bleu) devront obligatoirement étre
branchés (en secteur 3x220 V, le
neutre pourra étre enlevé)

- Vérifiez par traction si les fils sont
bien bloqués.

- Serrez I'ecrou de passage du cable
dans le boitier.

- Remontez et vissez les 4 vis de
fixation.

- Remettez le circuit sous tension
ainsi que l'interrupteur principal de
la machine.

Vérifiez le sens de rotation des
moteurs.

Dans le cas contraire coupez a
nouveau toute l'alimentation et
inversez les fils (phades) L1(R) et
L2(S) dans le boitier. (Uniquement
sur réseau avec 3 phases).

E 1- Connecting the machine
Your machine is connected to the
power supply via the electrical
socket. See section E3-E6 for the
position of the electrical socket. The
connection must be performed by a
trained technician.

The connecting cable must be phy-
sically protected and strain relieved.

The power cable quality must be at

least type HO7RNF or comparable.

The cable cross-section and the cir-
cuit breaker must match the machi-
ne output and the specifications on

the wiring diagrams.

Trip the circuit breaker and test that
the cable is dead before connecting!

- Remove the cover from the electri-
cal socket.

- Feed the connecting cable through
the clamp in the cover of the elec-
trical socket.

- Connect the wires according to the
terminal markings L1(R), L2(S), L3(T),
N(Mp) and Pe(Gnd). See fig. 1.

The ground wire (yellow-green)
and the neutral wire (blue) must
always be connected. (On a 3x220
N network, the neutral wire need
not be connected).

- With a short pull, test that all con-
ductor strands are securely clam-
ped in the terminals.

- Now tighten the clamp so the cable
is strain relieved in the socket.

- Screw down the cover again with
the four screws.

- Switch on the circuit breaker and
the main switch.

Check that the motors are turning
in the correct direction. If not, trip
the circuit breaker and exchange
L1(R) and L2(S) in the electrical
socket (only for 3 phase network).

o)
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E 1- Anschlu der Maschine

Ihre Maschine wird Uber die An-
schluBdose an das elektrische Netz
angeschlossen. Position der
AnschluBdose siehe E3-E6 .

Der Anschluf? darf nur von einem
konzessionierten Fachmann durch-
gefuhrt werden.

Das AnschluRkabel muR entspre-
chend mechanisch geschutzt und
zugentlastet sein.

Die Qualitat des AnschluRkabels
muss von der Type HO7RNF oder
mindestens gleichwertig sein.

Der AnschluBquerschnitt und die
Vorsicherung missen der Maschi-
nenleistung und der Angabe auf den
Schaltplanen entsprechen.
Schalten Sie die Vorsicherung aus
und prifen Sie vor dem Anschlul’ ob
das Zuleitungskabel spannungslos
ist !

- Entfernen Sie den Deckel der
AnschluRdose.

- Fuhren Sie das Zuleitungskabel
durch die Anbauverschraubung im
Deckel der Anschluf’dose.

- Schliessen Sie die Adern entspre-
chend der Klemmenbezeichnun-

gen
L1(R), L2(S), L3(T), N(Mp) und Pe
an.Siehe Abb. 1
Der Schutzleiter (gelb-griin) und
der Nulleiter (blau) mussen auf

jeden Fall angeschlossen werden.
(Bei Netz 3x220 V kann der Nullei-
ter weggelassen werden)

- Prufen sie durch kurzes Anziehen
ob die einzelnen Litzen auch fest in
den Klemmen festgeklemmt sind.

- Drehen Sie nun die Anbauver-
schraubung zu, sodaR das Kabel in
der Dose zugentlastet ist.

- Schrauben Sie den Deckel nun
wieder mit den vier Schrauben zu.

- Schalten Sie die Vorsicherung und
den Hauptschalter ein.

Prufen Sie nun ob die Motoren in
die richtge Drehrichtung laufen.
Falls nicht, schalten Sie die Vorsi-
cherung aus und tauschen Sie
L1(R) und L2(S) in der Anschlu3-
dose um. (Nur bei 3-Phasen-Netz)



E2- Tableau récapitulatif des
schémas
Au vu du tableau ci-dessous vous
pouvez définir les schémas concer-
nant votre machine et que vous
trouverez dans les pages suivantes.
Les copies de ces schémas sont
également placés dans le boitier
électrique principal de votre machi-
ne.
Le numéro du schéma concerné est
collé sur la plague de montage élec-
triqgue de votre machine.
Le boitier principal ne devra étre
ouvert que sur instructions spécifi-
ques de S.A.V. FELDER!
Les schémas et listes de compo-
santes sont reproduits sur les pages
suivantes.
Le numéro de schéma figure dans
I'angle inferieur droit du schémas.
Le numéro est entouré d'un cercle!

E 2- Overview wiring diagrams
Refer to the table below to determi-
ne the appropriate wiring diagrams
for your machine. The diagrams are
shown on the following pages.

A copy of these wiring diagrams is
also located in the switching box of
your machine.

The number of the appropriate
wiring diagram is also given on the
electrical ID plate in the switching
cabinet of your machine.

Never open the switching box with-
out express permission of the
FELDER service department!

The wiring diagrams and the corre-
sponding parts lists are shown on
the following pages.

The wiring diagram number is circ-
led in the bottom right corner of the
wiring diagram!

E 2- Ubersicht Schaltplane
Anhand untenstehender Tabelle
kénnen Sie die fur Ihre Maschine
zutreffenden Schaltpléane, die dann
auf den folgenden Seiten abgebil-
det sind ermitteln.

Eine Kopie dieser Schaltplane
befindet sich auch im Schaltkasten
Ihrer Maschine.

Die Nummer des entsprechenden
Schaltplanes ist auch auf die elektri-
schen Montageplatte im Schaltka-
sten Ihrer Maschine aufgeklebt.
Offnen Sie den Schaltkasten jedoch
nicht ohne ausdrickliche Anweis-
ung der FELDER-Serviceabteilung !
Die Schaltplane und die dazu-
gehdrigen Gerételisten sind auf den
folgenden Seiten abgebildet.

Die Schaltplannummer steht einge-
kreist in der rechten unteren Ecke
des Schaltplanes !

Elektrische Ausrustung / Electric equipment / Equipement électrique

Maschinentype
Type of machine
Type de machine

3-Phasen Versorgung / 3-phase supply / alimentation 3-phase 1-Phase
- Direktanlauf |- Direktanlauf [- YD-Anlauf -YD-Anlauf |- 1-Phasen - 1-Phasen
ohne Bremse| mit Bremse | ohne Bremse| mit Bremse mit Bremse mit Bremse
- Direct Start |- Direct Start |- YD-Start - YD-Start - Single phase |- Single phase
without brake| with brake without brake| with brake with brake with brake
-Direct start |- Direct start |- YD-start - YD-start - monofase - monofase
sans frein avec frein sans frein avec frein avec frein avec frein

wsarkiss | D+@|@Q+@| O @ @ @
Q-D367,3K1-’gl, S IOMOIOHO) ©) EEH@ EEer ®

Numéro de schéma

Ce numéro est celui du schéma
électrique de votre machine.

Ce numeéro entouré d'un cercle figu-
re dans l'angle inférieur droit du
schéma et sur la plaque de montage
électrique du boitier principal de
votre machine.

- moteur d'avance avec variateur
- reglage elec. table raboteuse |

©

prises commandées pour I'entrai-
neur et l'aspirateur.

Options 1

Options 2

Options 3

- inciseur avec moteur
- reglage elec. table raboteuse Il

@...Wiring diagram number

This is the correct wiring diagram
number for your machine.

This circled number can be found at
the bottom right of the wiring dia-
gram and on the electrical ID plate
in your machine switching cabinet.

...Options 1

- variable feed motor
- Electric height adjustment |

@...Options 2

additional sockets for feed unit and
dust extractor

...Options 3

- scorimg saw motor
- Electric height adjustment Il

- 2083 -

@ .... Schaltplannummer

Das ist die fur Ihre Maschine zutref-
fende Schaltplannummer.

Diese eingekreiste Nummer steht
rechts unten in dem Schaltplan und
auf der Montageplatte der elektri-
schen Schaltelemente im Schaltka-
sten lhrer Maschine.

.... Optionen 1

- Variovorschubmotor
- El. Dicktentischhéhenverstellung |

@ .... Optionen 2

Zusatzliche Steckdosen fir Vor-
schubgerat und Absauggerat

.... Optionen 3

- Vorritzereinheit
- El. Dicktentischhdhenverstellung




3x380 V oder 3x220V, 3 (2) Motore

3x380 V or 3x220V, 3 (2) motors
Direct start without brake

3x380 V ou 3x220V, 3 (2) Moteurs

Direktanlauf ohne Bremse

Direct start sans frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 1

Parts list wiring diagram no. 1

Liste des composantes schéma 1
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3x380 V oder 3x220V, 3 (2) Motore

3x380 V or 3x220V, 3 (2) motors

Direct start with brake

3x380 V ou 3x220V, 3 (2) Moteurs

Direktanlauf mit Bremse

Direct start avec frein
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Geréateliste Schaltplan Nr. 2

Parts list wiring diagram no. 2

Liste des composantes schéma 2
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3x380 V oder 3x220V, 3 (2) Motore

3x380 V or 3x220V, 3 (2) motors

YD start without brake

3x380 V ou 3x220V, 3 (2) Moteurs

YD-Anlauf ohne Bremse
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sans frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 3

Liste des composantes schéma 3 Parts list wiring diagram no. 3
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3x380 V oder 3x220V, 3 (2) Motore

3x380 V or 3x220V, 3 (2) motors

YD start with brake

3x380V ou 3x220V, 3 (2) Moteurs

YD-Anlauf mit Bremse

toile-triangle

avec frein

emarrage e

d
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Gerateliste Schaltplan Nr. 4

Liste des composantes schéma 4 Parts list wiring diagram no. 4
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3x380 V oder 3x220V, 1 Motor

3x380 V or 3x220V, 1 motor
Direct start without brake

3x380 V ou 3x220V, 1 Moteurs

Direktanlauf ohne Bremse

Direct start sans frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 5

Liste des composantes schéma5 Parts list wiring diagram no. 5
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3x380 V oder 3x220V, 1 Motor

3x380 V or 3x220V, 1 motor
Direct start with brake

3x380 V ou 3x220V, 1 Moteurs

Direktanlauf mit Bremse

Direct start avec frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 6

Liste des composantes schéma 6 Parts list wiring diagram no. 6
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3x380 V oder 3x220V, 1 Motor

3x380 V or 3x220V, 1 motor
YD start without brake

3x380 V ou 3x220V, 1 Moteurs

YD-Anlauf ohne Bremse

toile-triange

sans frein

emarrage e

d
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Gerateliste Schaltplan Nr. 7

Liste des composantes schéma 7  Parts list wiring diagram no. 7
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3x380 V oder 3x220V, 1 Motor

3x380 V or 3x220V, 1 motor

YD start with brake

3x380 V ou 3x220V, 1 Moteurs

YD-Anlauf mit Bremse

toile-triangle

avec frein

emarrage e

d
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Gerateliste Schaltplan Nr. 8

Liste des composantes schéma 8 Parts list wiring diagram no. 8

IS i -
8 | A | S | S | % | ) | e | l
1 WIBEMI0E/ARE | Lavls T-A | 301310313 aIONdY e 222 T ] B S R S
WWYADVIT ONINIA | HOIZ3LSO 0911 Y IVH
8L * (SITSNILSM (STUSNILD ILSIBLNAID | qyy e/ 264 QUALWHIS | . 831 3HI3 [0 58
= 9V SNIW3IS d30134 V4 76TE0ST|umT o
31-902¢ 35¢ wOndpy  asonwn ap uig QO ANy Y03 RS a83E oI dny | 483100 98pug $53-153 ¥
IYGT AIS WAEI-AGS2/A022 SNAL VAT JSUDA ] MAWAC JEU 0] - 1O U0 T Q30u3aNaL g 1L 1
1vSe 21 4SI-10L YA 8 2+] anny 2+1 35N4~1043007 2+1 Bunaaydisaanar g €424 Z
- ¥5] 1odg woiny  £-91E 2X5G wordl) a1oJauag Aaisn (uodly a%r § UoR @weiydhy  DunJalNsano 04 1
REICZEN RSKZED EICEN BRSSO AEN 4~ AR 5Pg RO BurnaaUIisd0 A X0y
a1-0065 ¥Ne 41-0065 ¥NE A1-0065 ¥N C/Y0G-v02T 2dA[raboibay ap 30olg 2d Ay oBuny ECISVEE]
YGE2/ v08'e R YA ve9'y FUTVANOY 14 juadung 14 woeng
-1 Y08 7/ OB wOS'B/YIY'8 YOO8, «NE10W NE OUIWON a315uaiu] JUBAM RIS 0Y FON NI WOLISUUBNT Ol
ZHOB /08 ATBENE {ZHO9/0S AleeE*E ZHDSG "AGEE~0BE/AOZEXE nuasay 3603 10A-LBESAS IyaN
‘ MH22 MHEE MNAL0K 3 UsIL L Add 30 Si1viay 013y~ POOIJIEA 10N Sinjay- Z37YD S 401 OW
a 0 ¥al SEED EXTEICTE S50y -dn-—Houg X0 BURABUDISUOA X 08
T1-006S ¥ €/90001-¥0ED 1-0065 ¥0 L/Y00°01-v02S 2df ) saboifiay ap abaiy adA | rabuvy ECIIVEE]
E1Ti wiL'S JuBano] 11 puadang 13 wo4r s
w0el PIERH ADIOW MO OUWWON 9315Ua3 U] AUSAINI-0D ) DY FOR N WOUY5UUAN'T OW
IHE9 ‘AY9Z-082XE ZHRS ‘A2Ge-08exE noasay 3BV} 10A-W3) SAS Z3aN
o w9l 19 wor ES T ASh)-dn. H{o0g %ol Buraaunis o %o
11-0068 YN £/90G-902E 31-0065 YN £/90'-v02E 2d1/5b010a4 ap 3634 2dA} 7aBuoy 2dA1/83
OOy Vo6 EXVEWITeE 14 3usaan] 13 WoULS
YOL'S w02 ANALOKW NP |DUWON 33(SUdjul FUAIN-PALOY ION N WOAISUUINF O
3 THCD NOFP-0BE/ADZZXE THOS NSEF-0BE/ADZEXE reasay 3Bo1IoA -uELSAS 715N
AEOE wAOE JN3LOW BP UOHDNEJd @p 1018y K015~ 001I3AT 30N £1013y- 23 NYISA03 OW 5 1
Ql-0+L/088 B 6y 1 MN3SSIURS Y FERIESE:) 493Yaydia)g 14 1
OSNNL-0209 Nd ¢ asiiodual siojay Aoyag- aur| 5761393187 TSN 3
—_ CINVO ~210v 41 £y 2Nw0 -110% J1E 2IUVSSING 3P WNa3DVILo] Ao013y~uamog Zynuos -sBung san £ 1
CINY0 -£10F 91 £ 2ZNJe -220% 418 AJU05EN4 AP JNB1o0D3UDT LT ERET ZFIR5C L SBun1 8187 SR 5
CINGO-212¢ 41 © 2NY0 -1120 41€ 800U 4 Bp AN@3oPIN0] 493 203U0D~ N0 ZI0YDS ~SWa g a3 T
YAB22  AGHABE2 wondpaboutany ap Jsuolg uoirdn) JAWU0ISUT ] - 3N0IG (WO A0 04041 -SWa4g 21 1
(IE PETTa-Ux 1+ (O¥ISTIN-¥x 14 3 BES 160 803 +NA wondgy JaneyvLnuung CVORTS UDIMS a0 38195 cuondy o3 oudsn 215 1
d 3 1005-9/00¢4 908 O¥ 'NJ oy dny 163U aneagnasu] ol My UITIAS- UOR oA Ja310Uo53 dnoy 5 1
A0-0081 4SE+107041-0001 gS¢ | 2ouebun p 13440 P H0SEN0g-usinog ¢UOIL G U033NOYSNd dOLS-AIuabaauy Qondny 2389 -SNY- LON 'y ¢
10£1XSE+¥2~00E18SE+ 500891001 ASE 1u04o 4 dun3-1044U07 adunjoa3usy TIH i
J0-00F1 4SE+IVI-2061 HSC+1vMI0~0001 4SE=0
— g0~00b1 4S€+0V1-2061 E8S€ +7~0vAVO-0001 GSE=] a4ndnod ap yaseddy Joabusims S1935110U3§ Iy 1
L-0WY2~960% ¥ 1/ Z2-24vv2-601S ¥ [/Z7-26YYe-9018 W 10dIDUAg 4RI Y OK ‘3 O~ UIol 4030wy dno W 1
DLEP (VIUYDA} DISTH £OU JUWIINDA DU JUBWNDOR (DU JBRJD :30A) AT 0
q T3 OD U0 BDIGIRUEP] T08HAS way]
uDiassomdysuy Tudnbay 4 Bunuued$adnsis 7 waiog ‘uyday SBpuasiou CO_PGU:QQ,O puo COGvaLUme NN
Buruynazanzansuaoy aN-uaBojusiun CaN-)1335ag A} @C-}:OCWK&W\/ oun @CDCCWCmm eteor nig woou | <N
BuNnuyDia 7 36SUOH D310 4 041
NIHIIIZNMEA
- 131 11WSE 318138

L 9

- 219 -



Anschlusschema fir Motoren

Connection plan for motors

with direct start

Schéma de branchement pour

fur Direktanlauf

moteurs avec direct start
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Optionen
Zusatzliche Steckdosen fur
ext.Vorschub und Absauggerét

Options :

Options:
Prises commandées pour

Additional el. sockets for

ext. feed and dust extractor

entraineur et aspirateur
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Optionen
Variomotor fur Vorschubgetriebe

Option
Variable motor for feed and

Options:
Moteur d’avance avec variateur et

Dicktentischh6henverstellung |

el. table height adjustment |

reglage el. de hauteur de la table |
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Optionen
Vorritzermotor und

Dicktentischhthenverstellung Il

Option
Scoring saw motor and
el. table height adjustment Il

Options:
Inciseur avec moteur et reglage

el. de hauteur de la table Il
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1x220V, 3 (2) Motore

1x220V, 3 (2) motors

without brake

1x220V, 3 (2) Moteurs

ohne Bremse

sans frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 11

Liste des composantes schéma 11 Parts list wiring diagram no. 11
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1x220V, 3 (2) Motore

1x220V, 3 (2) motors

with brake

1x220V, 3 (2) Moteurs

mit Bremse

avec frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 12

Liste des composantes schéma 12 Parts list wiring diagram no. 12

8 , L | 3 _ S v _ £ l c | - 1
P3S (- V] ] WAON | SWON WN3 T UNA3pPUd sn
,,,,,, AQ22 ¢ A0 Hd T | 3NDINLI3TI 3FI0RAY P3543 ¥343] S I wu N w3 od puay puoysng
!
I R WWYROYIT ONINIA | HOI3AA31SH I0¥IL v vH e i e
Lﬁwu.:wzu_.m:v (STSNILM ASNWD g 4g aIdLVHIS! ‘OY SNIWIIS 30734 'v4 veaTErEijuns oq)
AVGED MIS TYAEI-AB2S/ADCE N33 DWA0FSUTU] S BUA0 $5V0. | - 10UV ] 040.43.48n33 5 i 1
- g0 A0Sy IW0B/0S ¥I03S -0y tdade]) <03 USUSPUOY -3 03§ vl 1
80 ADGF IWOS uny - 03120093 403 05UapUO)I- 5031w} 2 R 1
d1-002€ 38€ (uondg) as<no] ap vi4 wondpy  UdIMg-Jazmr) (uenRdDy  J483104dspu3 $S3-183 ¥
39050 21 451-1101 WA 8 ajsng asNn4-1041007 Bun.Jaudis1anaL g €424 4
vee nodg wosny £-2£2 2X86 uondpy  3)04auag AGIsn 4 uond) 25N4 UIoH uoipdpy  BunJdayDis3dnol 04 1
9 WSE N YGE XOuw BISH 4 35N 3-0n_3D0F XOW BunJaaysis JO A XOW
¥2-0065 YN €/¥00°91-0001 ¥2-006S YN £/V00'91~0001 5011 /300183y ap abaig adA1/80uoy 3041/43
vooel voe'21 LMA30H NP JTOUON 3315U33u] IIIINT-PEL 0 IO NI WOJ3 SUUANI OW
THOS ‘A022 ZH0S TAD22 noasay aBu3PA-warsAS zZyaN
T 02 EXTE] A330W AP UG edg 9P S0|ay 035~ poO1IS AL S O 510153~ Z3UDS 4D} O 14 1
Q 0L-0pE/08E 8 6F 3 B ANSSS 24Py 43303y FEIIVEINVETIG] id 1
I VADZ2e AGII/DE2 (UG ()86 0UIa g 8P JSUDAL (GO aNy JaWI035U04] ~a30Jg o d; 0404 -Suaag 51 7
CINV0 -£18F 81 £) INVD-z228y JIE aBowauy ap wnaidoIuoy 4312010003- 91048 ZINYIS ~SuWd4g 9A i
02NNL-0209 Nd ¢ 2s140dud ] SI0)ay Aoyay-ouy 5{M343137 [} 1
] (INY0 -212v 81 £}  eNvO -UIZp 41E a70U0SSINg AP JNa3303u07 A0)ay- 42m0d Z3NYIS -SHUM 5137 TS 2
3 1005-v/00E4 82€ OX N Wwodm jedidutag Wna3craau] U013 O[) YT} MS-UITK o13d[)  “331042536NTH 1S 1
- 43 0004 §1S+162 1£0 pIV "NX ©Naj0ENULo] YO} M5 - 20] D335 +330UDSIYOM 1S 1
I0-00E1 GSC+10741-0001 8SE 3DUA0IN P 313440 0 J0S5NQL-UQINOYE o dpy UDRInaushg dJoLS-Aouabaauy uondg) #3501-SNv-LON T €
10 1XSE +92-00C1ASE+90G89-1001 §SE ECRLCE] Juo3-10.43u0) aduvio.iuoy TCH 1
m T sundnay ap yaavddy Jadous ~avabyzjmg 38044 3335310408 ey 1
J0-00v1 8SE+IVI-2061 ESE+IVAT0-0001 ESE=D aandnoy ap pe-oddy WOS - 20NDUI) ~uDABYDIING a00ssiady 211335310428 roy 1
90-00F1 G3£+091-2061 §SE+Z2-0pAVO-0001 8SC=] SRdney ep ysasddy FETNETE GRS SNERTH STISRIOA0N 311835310058 T i
- Z-C6FY2-9606 41 1 3dn0] WN31onW 430 0US AON asn4j J0I0H W 1
7-C6MY2-9606 41 1 SAOINDAT BIDS NIIOW MOS_JADIND AT 0K abpssiauy JoIOK £ 1
Z-L6rve-9606 311 Gnessod3 P datd]-aydnoliaq Wnajon PavYII}INYFON ENELIELE SRR W 1
By 0p (EIUUDS) MO FOU JUSWDINDA FOU JUAWNIOP DU 4apJO «adA) INAI0 X
v AER MR DA UAR) oz_.__,ﬁ__wﬂm“us v
¢ 1
UDasac1 2y $utY "ZuanbIa g BUNUUDCEJaNa3g BT UAIDE u4Id apuany ou Coﬁv.‘OU:QQ,O UC.O COVPQ.LUWWQ
BUAULIIATIAZ anxWAON IN-UBB0IUBIUN UN-113153g OA] @C}ﬁcw\s&m\/ pun @CZCCQCmm ole0y N1g uoou § N
BuNuyDIAZAGSUD DHLIAD Y oz ] P97
- 131 1INSE 3191 38

8 f /4

(3

[ e

I 1

- 227 -



1x220V, 1 Motor

1x220V, 1 motor

1x220V, 1 Moteur

ohne Bremse

without brake

sans frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 13

Liste des composantes schéma 13 Parts list wiring diagram no. 13
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1x220V, 1 Motor

1x220V, 1 motor
with brake

1x220V, 1 Moteur

mit Bremse

avec frein
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Gerateliste Schaltplan Nr. 14

Liste des composantes schéma 14 Parts list wiring diagram no. 14
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3x380 V oder 3x220V, 1 Motor
YD-Anlauf ohne Bremse, 5.2kW

3x380 V or 3x220V, 1 motor,

3x380 V ou 3x220V, 1 Moteurs

YD start without brake, 5.2kW

toile-triange

sans frein, 5.2kW
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Gerateliste Schaltplan Nr. 27

Parts list wiring diagram no. 27

Liste des composantes no. 27
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3x380 V oder 3x220V, 1 Motor
YD-Anlauf mit Bremse, 5.2kW

3x380 V or 3x220V, 1 motor,
YD start with brake, 5.2kW

3x380 V ou 3x220V, 1 Moteurs

émarrage étoile-triange
avec frein, 5.2kW
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Gerateliste Schaltplan Nr. 28

Parts list wiring diagram no. 28

Liste des composantes no. 28
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E 3- Utilisation de I'équipement
électrigue: BF 6-26,31.41

Branchez l'interrupteur principal S1.
La machine émettra un bourdonne-
ment durant quelques secondes qui
est la vérification automatique du
circuit des frein.

Choisissez avec le selecteur S2 la
fonction et le sens de rotation sou-
haité.

Vous pouvez maintenant démarrer
S3 ou arreter S5 la fonction de
machine sélectionnée au niveau de
celle-ci.

Au cas ou votre machine est
équipée d'un interrupteur coup-de-
poing, vérifiez si celui-ci est déver-
rouillé (tournez le bouton-champig-
non vers la droite).

L'option d'avance avec variateur se
commande en S6, mais seulement si
I'arbre de rabot est en marche.

Si votre machine est équipée de fins
de course de sécurité veillez aux
points suivants:

- La machine ne pourra étre mis en
marche que si la trappe a coulisse
D1 est fermée et le fin de course
E4 en fonction. Si vous ouvrez la
trappe machine en marche, celle-ci
s‘arrétera.

- L'arbre de rabot ne pourra tourner
que si les 2 tables de dégau son
verrouillées (fins de course E1 et
E2) ou si le capot d'aspiration est
verrouillé en position haute (fin de
course E3).

E 3- Operating the electrical
equipment: BF 6-26, 31, 41

Turn on the main switch S1 (if pre-
sent). The machine hums now for a
few seconds because the braking
circuit is being tested.

Choose the desired assembly with
the required direction of rotation via
the selection switch S2.

Now you can switch the preselected
assembly on and off at the corre-
sponding switching location S3-S5.
If your machine is equipped with
emergency stop buttons, please be
sure that they are released (turn
mushroom-shaped button to left).

You can only turn the optional Vario-
motor on and off at switching locati-
on S6 when the planer arbor motor
iS running.

If your machine is equipped with
safety limit switches, please observe
the following points:

- The machine can only run when
the sliding cover D1 is closed and
the limit switch E4 is not depres-
sed. If you open the sliding cover
while the machine is running, it will
shut down.

- The planer arbor can only run
when both joiner tables are closed
(limit switch E1-E2), or when the
planer dust hood is snapped into
the upper position (limit switch E3).

P %%
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E 3- Bedienung der elektrischen
Ausristung : BF 6-26,31.41

Schalten Sie den Hauptschalter S1
(falls vorhanden) ein. Die Maschine
brummt nun fiir einige Sekunden, da
der Bremskreis gepruft wird.

Wahlen Sie am Wahlschalter S2 das
gewilnschte Aggregat mit der ge-
winschten Drehrichtung an.

Nun kénnen Sie das vorgewahlte
Aggregat an der dazugehdrenden
Schaltstelle S3-S5 ein- und aus-
schalten.

Falls Inre Maschine mit Not-Aus
Tastern ausgerustet ist, achten Sie
bitte darauf daR diese entriegelt
sind. (Pilzknopf nach links drehen)

Die Option Variomotor kénnen Sie
an der Schaltstelle S 6 nur dann ein-
und ausschalten wenn der Hobel-
wellenmotor lauft.

Wenn lhre Maschine mit Sicher-
heits-Endschaltern ausgestattet ist,
so beachten Sie bitte folgende
Punkte :

- Die Maschine kann nur laufen
wenn der Schiebedeckel D1
geschlossen ist und der Endschal-
ter E4 nicht gedrickt ist. Wenn Sie
den Schiebedeckel wéhrend des
Laufenlassens 6ffnen schaltet die
Maschine aus.

- Die Hobelwelle kann nur laufen
wenn entweder beide Abrichtti-
sche geschlossen sind (End-
schalter E1-E2), oder wenn die
Dickten-Spéaneabsaughaube in der
oberen Position eingeschnappt ist
(Endschalter E3).



E 4- Utilisation de |'éguipement
électrigue: KFS 37 u. K 37

Branchez l'interrupteur principal S1.
La machine émettra un bourdonne-
ment durant quelques secondes qui
est la vérification automatique du
circuit des frein.

Choisissez avec le selecteur S2 la
fonction et le sens de rotation sou-
haité.

Vous pouvez maintenant démarrer
S3 ou arreter S5 la fonction de
machine sélectionnée au niveau de
celle-ci.

Au cas ou votre machine est
équipée d'un interrupteur coup-de-
poing, vérifiez si celui-ci est déver-
rouillé (tournez le bouton-champig-
non vers la droite).

Si votre machine est équipée de fins
de course de sécurité veillez aux
points suivants:

- La machine ne pourra étre mis en
marche que si la trappe a coulisse
D1 est fermée et le fin de course
E4 en fonction. Si vous ouvrez la
trappe machine en marche, celle-ci
S‘arrétera.

D1

E. Lé —
EES
Y

E 4- Operating the electrical
equipment: KFS-37 and K-37

Turn on the main switch S1 (if pre-
sent). The machine hums now for a
few seconds because the braking
circuit is being tested.

Choose the desired assembly with
the required direction of rotation via
the selection switch S2.

(If present)

Now you can switch the preselected
assembly on and off at the corre-
sponding switching location S3-S5.
If your machine is equipped with
emergency stop buttons, please be
sure that they are released (turn
mushroom-shaped button to left).

If your machine is equipped with
safety limit switches, please observe
the following points:

- The machine can only run when
the sliding cover D1 is closed and
the limit switch E4 is not depres-
sed. If you open the sliding cover
while the machine is running, it
will shut down.

E 4- Bedienung der elektrischen
Ausrustung : KFS 37 u. K 37

Schalten Sie den Hauptschalter S1
(falls vorhanden) ein.Die Maschine
brummt nun fiir einige Sekunden, da
der Bremskreis geprift wird.

Waéhlen Sie am Wabhlschalter S2 das
gewilnschte Aggregat mit der ge-
winschten Drehrichtung an.

(falls vorhanden)

Nun kénnen Sie das vorgewdhlte
Aggregat an der dazugehérenden
Schaltstelle S3-S5 ein- und aus-
schalten.

Falls Ihre Maschine mit Not-Aus
Tastern ausgerustet ist, achten Sie
bitte darauf daR diese entriegelt
sind. (Pilzknopf nach links drehen)

Wenn lhre Maschine mit Sicher-
heits-Endschaltern ausgestattet ist,
so beachten Sie bitte folgende
Punkte :

- Die Maschine kann nur laufen
wenn der Schiebedeckel D1
geschlossen ist und der Endschal-
ter E4 nicht gedruckt ist. Wenn Sie
den Schiebedeckel wahrend des
Laufenlassens 6ffnen schaltet die
Maschine aus.
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E 5- Utilisation de I'éguipement
électrique: KFS-6 u. K-6

Branchez l'interrupteur principal S1.
La machine émettra un bourdonne-
ment durant quelques secondes qui
est la vérification automatique du
circuit des frein.

Choisissez avec le selecteur S2 la
fonction et le sens de rotation sou-
haité.

Vous pouvez maintenant démarrer
S4 ou arréter S6 la fonction de
machine sélectionnée au niveau de
celle-ci.

Vérifiez si le interrupteur coup-de-
poing S3 est déverrouillé (tournez le
bouton-champignon vers la droite).

Si votre machine est équipée de fins
de course de sécurité veillez aux
points suivants:

- La machine ne pourra étre mis en
marche que si la trappe a coulisse
est fermée et le fin de course E1 en
fonction. Si vous ouvrez la trappe
machine en marche, celle-ci s'arré-
tera.

E 5- Operating the electrical
equipment: KFS- 6 and K-6

Turn on the main switch S1 (if pre-
sent). The machine hums now for a
few seconds because the braking
circuit is being tested.

Choose the desired assembly with
the required direction of rotation via
the selection switch S2.

(if present)

Now you can switch the preselected
assembly on and off at the corre-
sponding switching location S4-S6.
Please be sure that the emergency
stop S3 is released (turn mushroom-
shaped button to left).

If your machine is equipped with
safety limit switches, please observe
the following points:

- The machine can only run when
the sliding cover is closed and the
limit switch E1 is not depressed. If
you open the sliding cover while
the machine is running, it will shut
down.

E 5- Bedienung der elektrischen
Ausrustung : KFS -6 u. K-6

Schalten Sie den Hauptschalter S1
(falls vorhanden) ein.Die Maschine
brummt nun fiir einige Sekunden, da
der Bremskreis gepruft wird.

Wahlen Sie am Wahlschalter S2 das
gewilnschte Aggregat mit der ge-
winschten Drehrichtung an.

(falls vorhanden)

Nun kénnen Sie das vorgewahlte
Aggregat an der dazugehdrenden
Schaltstelle S4-S6 ein- und aus-
schalten.

Achten Sie darauf daB der Not-Aus-
taster S3 entriegelt ist. (Pilzknopf
nach links drehen)

Wenn lhre Maschine mit Sicher-
heits-Endschaltern ausgestattet ist,
so beachten Sie bitte folgende
Punkte :

- Die Maschine kann nur laufen
wenn der Schiebedeckel
geschlossen ist und der Endschal-
ter E1 nicht gedrickt ist. Wenn Sie
den Schiebedeckel wahrend des
Laufenlassens 6ffnen schaltet die
Maschine aus.
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E 6- Utilisation de I'équipement
électrigue: AD 6-31,41

Branchez l'interrupteur principal S1.
La machine émettra un bourdonne-
ment durant quelques secondes qui
est la vérification automatique du
circuit des frein.

Choisissez avec le selecteur S2 le
sens de rotation souhaité.

Vous pouvez maintenant démarrer
ou arréter la machine avec la com-
mande S3.

Au cas ou votre machine est
équipée d'un interrupteur coup-de-
poing, vérifiez si celui-ci est déver-
rouillé (tournez le bouton-champig-
non vers la droite).

L'option d'avance avec variateur se
commande en S4, mais seulement
si I'arbre de rabot est en marche.

Si votre machine est équipée de fins
de course de sécurité veillez aux
points suivants:

- L'arbre de rabot ne pourra tourner
que si les 2 tables de dégau son
verrouillées (fins de course E1 et
E2) ou si le capot d'aspiration est
verrouillé en position haute (fin de
course E3).

E 6- Operating the electrical
equipment: AD 6-31, 41

Turn on the main switch S1 (if pre-
sent). The machine hums now for a
few seconds because the braking
circuit is being tested.

Choose the desired direction of
rotation via the selection switch S2.

Now you can switch the planer
arbor on and off at switching locati-
on S1.

If your machine is equipped with an
emergency stop button, please be
sure that it is released (turn mus-
hroom-shaped button to left).

You can only turn the optional Vario-
motor on and off at switching locati-
on S4 when the planer arbor motor
iS running.

If your machine is equipped with
safety limit switches, please observe
the following:

- The planer arbor can only run
when either both joiner tables are
closed (limit switch E1-E2), or
when the planer dust hood is
shapped into the upper position
(limit switch E3).
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E 6- Bedienung der elektrischen
Ausrustung : AD 6-31,41

Schalten Sie den Hauptschalter S1
(falls vorhanden) ein.Die Maschine
brummt nun fiir einige Sekunden, da
der Bremskreis geprift wird.

Wahlen Sie am Wabhlschalter S2 die
gewulnschte Drehrichtung an.

Nun kénnen Sie die Hobelwelle an
der Schaltstelle S3 ein- und aus-
schalten.

Falls Ihre Maschine mit einem Not-
Aus Taster ausgerustet ist, achten
Sie bitte darauf daR dieser entriegelt
ist. (Pilzknopf nach links drehen)

Die Option Variomotor kdnnen Sie
an der Schaltstelle S 4 nur dann ein-
und ausschalten wenn der Hobel-
wellenmotor lauft.

Wenn lhre Maschine mit Sicher-
heits-Endschaltern ausgestattet ist,
so beachten Sie bitte folgenden
Punkt :

- Die Hobelwelle kann nur laufen
wenn entweder beide Abrichtti-
sche geschlossen sind (End-
schalter E1-E2), oder wenn die
Dickten-Spéaneabsaughaube in der
oberen Position eingeschnappt ist
(Endschalter E3).
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E 7- Utilisation de I'équipement
électrique: F-38

Branchez l'interrupteur principal S1.
Pour cela poussez a fond le bouton
de verrouillage rouge K et tournez
l'interrupteur sur la droite. Il est
également nécessaire pour arréter
la machine de déverrouiller I'inter-
rupteur principal en repoussant le
bouton K.

La machine émettra un bourdonne-
ment durant quelques secondes qui
est la vérification automatique du
circuit des frein.

Choisissez avec le selecteur S2 le
sens de rotation souhaité.

Vous pouvez maintenant démarrer
ou arréter la machine en S3.

Au cas ou votre machine est
équipée d'un interrupteur coup-de-
poing, vérifiez si celui-ci est déver-
rouillé (tournez le bouton-champig-
non vers la droite).

L'option d'avance avec variateur se
commande en S6, mais seulement
si I'arbre de rabot est en marche.

Si votre machine est équipée de fins
de course de sécurité veillez aux
points suivants:

- La machine ne pourra étre mis en
marche que si la trappe a coulisse
D1 est fermée et le fin de course
E4 en fonction. Si vous ouvrez la
trappe machine en marche, celle-
Ci s'arrétera.

E 7- Operating the electrical
equipment: F-38

Turn on the main switch S1 (if pre-
sent).

To do this, first depress the red
locking button K and turn the switch
lever to the right. You must also
unlock the main switch by pressing
the K button before switching off.

The machine hums now for a few
seconds because the braking circuit
is being tested.

Choose the desired direction of
rotation with the selection switch
S2.

Now you can switch the shaper
motor on and off at switching locati-
on S3.

If your machine is equipped with an
emergency stop button, please be
sure that it is released (turn mus-
hroom-shaped button to left).

If your machine is equipped with a
safety limit switch, please observe
the following:

- The machine can only run when
the sliding cover D1 is closed and
the limit switch E4 is not depres-
sed. If you open the sliding cover
while the machine is running, it will
shut down.

E 7- Bedienung der elektrischen
Ausrustung . F-38

Schalten Sie den Hauptschalter S1
(falls vorhanden) ein.

Dazu druicken Sie zuerst den roten
Verriegelungsknopf K hinein und
drehen dann den Schaltknebel nach
rechts.Auch beim Ausschalten mis-
sen Sie zuerst den Haupschalter
durch Druicken des Knopfes K
entriegeln.

Die Maschine brummt nun fiir einige
Sekunden, da der Bremskreis
geprift wird.

Wabhlen Sie am Wabhlschalter S2 die
gewulnschte Drehrichtung an.

Nun kdnnen Sie den Frasmotor an
der Schaltstelle S3 ein- und aus-
schalten.

Falls Ihre Maschine mit einem Not-
Aus Taster ausgeristet ist, achten
Sie bitte darauf daR dieser entriegelt
ist. (Pilzknopf nach links drehen)

Wenn lhre Maschine mit einem
Sicherheits-Endschalter ausgestat-
tet ist, so beachten Sie bitte folgen-
den Punkt :

- Die Maschine kann nur laufen
wenn der Schiebedeckel D1
geschlossen ist und der Endschal-
ter E4 nicht gedrickt ist. Wenn Sie
den Schiebedeckel wahrend des
Laufenlassens 6ffnen schaltet die
Maschine aus.

M
N
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E 8- Qu'est-ce qui fait qu?
Recherche d'erreurs
Solutions et remédes

La suite décrit les erreurs les plus

courantes et leurs origines.

En cas de problémes vérifiez ces

différents points.

Au cas ou le probléme ne pourrait

étre résolu au vu de la présente

liste, prenez contact avec le S.A. V.

FELDER.

- La machine ne démarre pas

- Inerrupteur principal branché?

- Interrupteur coup-de-poing déver-
rouillé?

-Mise en route au bon poste de
commande?

- Le sélecteur de fonction est-il sur
la bonne position?

- Les interrupteurs de fin de course
en bonne position?

Voir les points E3 a E6.

- Le réseau est-il sous tension? Véri-
fiez les fusibles et le disjoncteur au
tableau principal!

- Le moteur a-t-il été surchargé? Si
oui attendre que le Bi-relais soit
refroidi. (3-4 min.)

- Au démarrage le moteur bourdon-

E 8- What to do if ?
Troubleshooting

The most frequent problems and

their solutions are listed below.

Check through these points if a pro-

blem occurs.

If you cannot correct the problem

using this list, please contact the

FELDER service department.

- Machine does not start.

- Main switch on?

- Emergency stop unlocked?

- Are you starting at the correct
switching location?

- Is the selection switch in the cor-
rect position?

- Are the limit switches (if present) in
the correct position?
See sections E3-E6.

- Do you have electrical power?
Check the circuit breaker!

- Was the motor overloaded?
If yes, wait until the thermorelay
cools down (3-4 min.).

- After starting, the motor hums and
immediately switches off again
automatically.

ne et s'arréte automatiguement

-Une phase manque dans le circuit.
verifiez le branchement et les fusi-
bles.

- Le moteur semble bloqué, vérifiez
s’il tourne a vide.

- Vérifiez si les autres moteurs tour-
nent, si oui vérifiez le branchement
du moteur.

-La commande de l'interrupteur
principale déclenche le disjonteur

- One phase is missing in the power
supply. Check the connection and
circuit breaker.

- The motor is blocked. Check that it
turns freely.

- Try starting another assembly. If
that runs, check the leads of the
problem motor.

- The circuit breaker trips immedia-
tely after turning on the main

- Ce dernier est trop faible.

- Court-circuit dans la machine.
Vérifiez tous le cablage interne de
la machine.

Mettez vous en relation avec le
S.A\V. FELDER!

- La machine s'arréte d’elle-méme
en cours de travaux

- Avez vous accidentellement
touché un bouton d’arrét ou le
bouton coup-de-poing?

- Le moteur a-t-il été surchargé?
Dans ce cas laisser refroisir le Bi-
relais.

- Panne de réseau

- Défaut sur la machine
Mettez vous en relation avec le
S.A.V. FELDER!

switch.

- Circuit breaker is too weak.

- Internal machine short-circuit. As
far as possible, check whether all
cables inside the machine are OK.
Contact the FELDER service
department!

- The machine shuts down unex-
pectedly while running.
- Did you inadvertently press an off
switch or emergency stop button?
- Was the motor overloaded?
If yes, wait until thermorelay cools.
-Power is out.
- Internal machine defect.
Contact the FELDER service
department!
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E 8- Was ist wenn ?

Fehlersuche und Behebung
Im Folgenden sind die haufigsten
Fehler und deren Ursache ange-
fahrt.
Prufen Sie im Fehlerfall die ange-
fihrten Punkte durch .
Falls der Fehler anhand dieser Liste
nicht behoben werden kann, setzen
Sie sich bitte mit der FELDER-Servi-
ceabteilung in Verbindung.

- Maschine 14t sich nicht starten

- Hauptschalter ein ?

- Not-Aus entriegelt ?

- Starten Sie bei der richtigen
Schaltstelle ?

- Ist der Wahlschalter in der richti-

gen Position ?

- Sind die Endschalter (falls vorhan-
den) in der richtigen Position ?
Siehe dazu Punkt E3 - E6.

- Ist die Stromversorgung vorhanden
Vorsicherung prifen !

- Wurde der Motor Uberlastet ?
Wenn ja, abwarten bis Bi-Relais
abgekuihltist . (3-4 min.)

- Nach dem Starten brummt der
Motor und schaltet sofort wieder
selbsttatig aus.

- In der Stromversorgung fehlt eine
Phase. AnschluR und Vorsiche-
rung prufen.

- Der Motor ist blockiert. Freilauf

pria-  fen.

- Anlauf eines anderen Aggregates
probieren. Wenn das funktioniert
die Motorzuleitung des defekten
Motors Uberprtfen.

- Nach Einschalten des Hauptschal-
ters fallt sofort die Vorsicherung

- Vorsicherung zu nieder dimensio-
niert

- Maschineninterner Kurzschluf3.
Prufen Sie soweit es geht ob alle
Kabel im Maschineninnenraum in
Ordnung sind.
Setzen Sie sich mit der FELDER-
Serviceabteilung in Verbindung !

- Maschine schaltet wahrend dem
Lauf unerwartet aus

- Sind Sie unbeabsichtigt an einen
Aus-Taster oder den Not-Aus Pilz
gestollen ?

- Wurde der Motor lberlastet ?
Wenn ja, warten bis Bi-Relais kalt

- Stromversorgung ist ausgefallen

- Maschineninterner Fehler
Setzen Sie sich mit der FELDER-
Serviceabteilung in Verbindung !




E 9-Changement de brachement
/connexion/tension
Seules les machines avec moteurs
2,2 KW (3x220/3x380V) avec direct
start et les machines avec moteurs
spéciaux prévus a cet effet, peuvent
étre connectée en 3x380 V ou
3x220 V.

Cette modification ne pourra étre
effectuée gue par un professionnel

E 9- Reconnecting to a different
voltage supply

Only machines with 2.2 kW motors
(3x220/3x380V) with direct start and
machines with special motors that
were already designed accordingly
can be reconnected for 3x380V or
3x220V voltage supplies.

This reconnection must always be

E 9-Umklemmen auf eine andere
Versorgungsspannungd
Nur Maschinen mit 2,2 kW Motoren
(3x220/3x380V) mit Direktanlauf und
Maschinen mit Sondermotoren die
bereits in der Maschinenauslegung
bertcksichtigt worden sind, kdnnen
zwischen den Versorgungsspannun-
gen 3x380 V und 3x220 V um-
geklemmt werden.

Diese Umklemmung darf nur von

performed by a trained technician.

einem Fachmann durchgefiihrt wer-

agrée.

Le circuit de la machine nécessite
un branchement en 220 V.

Avec un réseau a 3x380 V, bran-
chez le fil A de la borne n° 5 (en
haut) sur la borne n° 6 (en haut) ceci
dans le boitier principal.

Voir croquis 1.

Avec un réseau a 3x220 V, bran-
chez le fil A de la borne n° 6 (en
haut) a la borne n° 5 (en haut) de
sorte que la tension entre neutre et
phase soit a nouveau de 220 V.
Voir corquis 1.

Maintenant branchez les moteurs,
voir schéma n° 9 (voir page 220) sur
la tension de réseau souhaitée.
Pour les machines combinées cette
opération s’effectue sur le selecteur
de fonction S1 et sur les machines
a 1 seul moteur au Bi-Relais F1.
3x220V- Connexion en triangle
3x380V- Connexion en étoile

The machine control circuit requires
a 220V control voltage.

Therefore, if you have a 3x380V vol-
tage supply, reconnect lead A from
terminal no. 5 (upper) to terminal no.
6 (upper) on the strip terminal in the
switching cabinet. See fig. 1.

If you have a 3x220V voltage supply,
reconnect lead A from terminal no.
6 (upper) to terminal no. 5 (upper)
S0 a 220V control voltage is again
present between the neutral lead
and phase. See fig. 1.

Now reconnect the motors for the
desired voltage supply according to
wiring diagram no. 9 (see page 220).
This is done at the selection switch
S1 on combi-machines and at the
thermorelay F1 on single motor
machines.

3x220V - delta motor connection
3x380V - star motor connection

LI LE LD FE

den.

Der Steuerkreis der Maschine
braucht eine Steuerspannung von
220V.

Schlielen Sie deshalb bei einer Ver-
sorgungsspannung von 3x380V die
Ader A von der Klemmen Nr. 5
(oben) an die Klemmen Nr. 6 (oben)
auf der Klemmenleiste im Schalt-
schrank um. Siehe Abb.1

Bei einer Versorgungsspannung von
3x220V schliel3en Sie die Ader A
von der Klemme Nr. 6 (oben) an die
Klemme Nr.5 (oben) um sodal} wie-
derum zwischen Nulleiter und Phase
die Steuerspannung von 220V zur
Verfligung steht. Siehe Abb.1

Nun schlieBen Sie die Motoren It.
dem Schaltplan Nr.9 (siehe Seite
220) auf die gewinschte Versor-
gungsspannung um. Bei Kombima-
schinen wird dies am Wahlschalter
S1 und bei Maschinen mit einem
Motor am Bi-Relais F1 gemacht.
3x220V - Motor in Dreieck schalten
3x380V - Motor in Stern schalten
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S0- Ensemble chariot coulissant

S0- Panel sliding table assembly

a format

Ce chapitre décrit 'ensemble cha-
riot coulissant a format pour les
types de machines suivantes:

BF 6-26,31,41
K-37, KFS-37
K-6,KFS-6
F-38
Description Page
Chariot coulissant a format
longueur Z,M,L,FL,X,XL..... 302-303

Montage du chariot
coulissant a format avec
M, L, FL, Xereooriiiiiiieeeeees 304-305

Montage du chariot
coulissant a format avec
) T 306-307

Montage de la
guide a butée 90°.............. 308

Montage de la table
coulissante M, L, FL........... 309

Montage de la table
coulissante avec
vernier d'angle................... 310

Utilisation de la table
coulissant et du

guide a butée 90°.............. 311-314
Emplois et techniques

d'utilisation ..............cceee. 315
Entretien...........cccoeieeenn. 315

Un grand nombre d’accessoires est
disponible qui vous faciliteront les
travaux et augmenteront les rende-
ments.Tous ces accessoires sont
présentés dans le catalogue
d’accessoire FELDER. L'outillage
est présenté dans le catalogue
d’outillage FELDER.

Si vous en disposez pas, deman-
dez-les a l'aide de la carte réponse
ci-jointe.

This chapter describes the panel sli-
ding table for the machine types:

BF 6-26,31,41
K-37, KFS-37
K- 6, KFS-6

F-38

Description Page
Panel sliding table
Length Z, M, L, FL,X,XL.... 302-303

Assembling the
panel sliding table
M, L, FL, X, 304-305

Assembling the
panel sliding table
XLt 306-307

Mounting the
90° fence.......cevvvvveeeeeeeennn, 308

Mounting the bracket-
arm table M, L, FL............. 309

Mounting the bracket-
arm table with
Degree indexing plate....... 310

Operating the
panel sliding table

and 90° fence................... 311-314
Use and

work techniques............... 315
Service and

(U] 0] C=T=] o TR 315

There are many accessories and
tools that simplify and speed up
your work. All machine accessories
are described in the FELDER acces-
sory catalog. Please refer to the
FELDER tool catalog for all tools.

If you don't have these catalogs
already, please request them with
the postcard attached to the cover.

- 301 -

S0- Formatschiebetischeinheit

Dieses Kapitel beschreibt den For-
matschiebetisch fir die Maschinen-
typen :

BF 6-26,31,41

K-37, KFS-37

K- 6, KFS-6

F-38

Bezeichnung Seite
Formatschiebetisch
Lange Z,M,L,FL,X,XL........ 302-303
Zusammenbau des
Formatschiebetisches

M, L, FL, Xerroooeiieiieeeees 304-305

Montage des
Formatschiebetisches
D IR 306-307

Montage des
90°- Anschlages................. 308

Montage des
Auslegertisches M, L, FL... 309
Montage des

Auslegertisches mit
Gradrasterung.................... 310

Bedienung des
Formatschiebetisches
und des 90°-Anschlages.... 311-314

Verwendung und

Arbeitstechniken............... 315
Wartung und
Instandhaltung.................. 315

Es gibt sehr viel Zubehdr und Werk-
zeuge die Ihnen die Arbeit wesent-
lich erleichtern und beschleunigen.
Samtliches Maschinenzubehor ist im
FELDER-Zubehoérkatalog angefuhrt.
Die Werkzeuge entnehmen Sie bitte
dem FELDER-Werkzeugkatalog.

Falls Sie diese Kataloge noch nicht
besitzen, fordern Sie diese bitte mit
der am Umschlag hangenden Ant-

wortkarte an.



S1- Chariot coulissant a format S1- Panel sliding table S1- Formatschiebetisch

Z . M,L,FL,X XL Z M, L, FL,X XL Z . M,L,FL,X XL

Suivant la demande, votre machine ~ Depending on the model, your Ihre Maschine ist je nach Ausstat-
est équipée d'un chariot coulissant machine is equipped with a panel tung mit einem Formatschiebetisch
a format d'une longueur de coupe sliding table of a certain length. bestimmter LAnge ausgestattet.
déterminée.

The sliding table guide system con-  Das Schiebetischfiihrungssystem
Le systéme de guidage linéaire du sists of hardened precision steel besteht aus geharteten Prazisions-
chariot coulissant est assuré par bars and hardened steel rollers, stahlschienen und gehérteten Stahl-
rails de précision et roulements en guaranteeing exact, play-free move- rollen und garantiert exakten spiel-
acier trempé, garantissant un coulis- ment and thus clean, precise cuts freien Lauf, und damit saubere pra-
sement parfait et sans jeu pour des  along the sawblade. zise Schnitte entlang dem Kreisséa-
coupes propres et précises le long The panel sliding table can be fixed  geblatt.
de la lame de scie. in several positions for ripping with Far Schnitte mit dem Langsan-
Pour les coupes au guide parallele the parallel fence or for shaping schlag oder fir Frasarbeiten kann
et pour le toupillage, le chariot pour-  work. der Formatschiebetisch in mehreren
ra étre bloqué a plusieurs positions. Positionen arretiert werden .

La surface d’appui du chariot coulis- The supporting area of the panel sli- Die Auflageflache des Formatschie-
sant a format est extensible par ding table can be enlarged with a betisches kann durch eine FELDER-
adjonction d’'un systéme de rallonge FELDER system table extension to Systemtischverlangerung vergrofiert
FELDER, dans le but d’eviter le bas-  prevent wider workpieces from tip- werden um ein Abkippen von breite-

culement de piéces lourdes ou de ping. The sliding table can be equip- ren Werkstiicken zu verhindern..
grandes dimensions. ped with a bracket-arm table for Zur Bearbeitung von grofRen oder
Pour le début de piéces lourdes ou  working large or heavy workpieces. schweren Werkstiicken kann der
de grandes dimension, le chariot Schiebetisch mit einem Ausleger-
coulissant pourra étre équipé d'une tisch ausgestattet werden.

table coulissante.
The 90° and crosscut fence can be Am Schiebetisch montiert ist der

Un guide a butée 90° est monté sur  swiveled between 90° - 45° and is zwischen 90° - 45° schwenkbare

le chariot coulissant. Ce guide dis- mounted on the sliding table. This 90°-Anschlag mit Queranschlag.
pose d’'une plage de réglage de fence can also be lengthened or Dieser Anschlag ist auch verlanger-
+45° & -45°. Ce guide pourra étre exchanged with a heavy crosscut bar bzw. gegen einen schweren
équipé d'une rallonge ou remplacé fence. Abléanganschlag austauschbar.

par un guide lourd.
Several different accessories can be In den Nuten des Schiebetisches

Les rainures dans le chariot peuvent inserted into the grooves of the sli- kénnen mehrere verschiedene
recevoir divers accessoires qui y ding table e.g.: Zubehdorartikel aufgenommen wer-
seront fixés par exemple: eccentric hold-down den wie z.B.:
graduated arc plate Exzenterniederhalter
Presseur a excentrique slotting plate Gradrasterplatte
Plateau gradué trappé trimming shoe Uberschubplatte
Fausse table de tenonnage etc. Besaumschuh
Sabot de délinéage See your FELDER accessory cata- u.S.w.
etc. log! Siehe dazu FELDER-Zubehérkata-
Voir le catalogue d'accessoires log !
FELDER!
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S1.1- Longueurs de coupe

Les valeurs indiquées correspon-
dent & une hauteur de coupe de 40
mm pour les @ de lame de scie figu-
rant dans les tableaux.

Chariot coulissant M :
BF6-26,31,41 KFS-37 K-37

2315 mm @250mm + inciseur
A: 885 mm 835 mm
B: 1290 mm 1250 mm
C: 1410 mm 1370 mm

Chariot coulissant L :
BF6-26,31,41 KFS-37 K-37
2315 mm @250mm + inciseur
A: 1435 mm 1385 mm
B: 1900 mm 1860 mm
C: 2030 mm 1990 mm

Chariot coulissant FL :
BF6-41 KFS-37 K-37
2315 mm @250mm + inciseur
A: 1870 mm 1820 mm
B: 2370 mm 2330 mm
C: 2490 mm 2450 mm

Chariot coulissant X :

K- 6, KFS- 6
2315 mm @250mm + inciseur
A: 2435mm 2385 mm
B: 2660 mm 2620 mm
C: 28900 mm 2850mm

Chariot coulissant XL :

K- 6, KFS- 6
2315 mm @250mm + inciseur
A: 2860 mm 2810 mm
B: 3020 mm 2980 mm
C: 3250 mm 3210 mm

S1.1- Lengths of cut

The given dimensions are valid with
a cutting height of 40mm and a
saw-blade diameter given in the
table below.

Panel sliding table M:

BF6-26,31,41 KFS-37 K-37
2315 mm ©250mm + scoring

A: 885 mm 835 mm

B: 1290 mm 1250 mm

C: 1410 mm 1370 mm

Panel sliding table L.

BF6-26,31,41 KFS-37 K-37
2315 mm ©250mm + scoring

A: 1435 mm 1385 mm

B: 1900 mm 1860 mm

C: 2030 mm 1990 mm

Panel sliding table FL.:
BF6-41 KFS-37 K-37
2315 mm ©250mm + scoring
A: 1870 mm 1820 mm
B: 2370 mm 2330 mm
C: 2490 mm 2450 mm

Panel sliding table X :
K- 6, KFS- 6
2315 mm
A: 2435 mm
B: 2660 mm
C: 2890 mm

2250mm + scoring
2385 mm
2620 mm
2850mm

Panel sliding table XL :
K- 6, KFS- 6
2315 mm
A: 2860 mm
B : 3020 mm
C: 3250 mm

2250mm + scoring
2810 mm
2980 mm
3210 mm

S1.1- Schnittlangen

Die angegebenen Werte gelten bei
einer Schnitthéhe von 40mm und
den in den Tabellen angegebenen
Blattdurchmessern.

Formatschiebetisch M :
BF6-26,31,41 KFS-37 K-37

2315 mm @250mm + Vorritzer
A: 885 mm 835 mm
B: 1290 mm 1250 mm
C: 1410 mm 1370 mm

Formatschiebetisch L :
BF6-26,31,41 KFS-37 K-37

2315 mm @250mm + Vorritzer
A: 1435 mm 1385 mm
B: 1900 mm 1860 mm
C: 2030 mm 1990 mm

Formatschiebetisch FL :
BF6-41 KFS-37 K-37
2315 mm @250mm + Vorritzer
A: 1870 mm 1820 mm
B: 2370 mm 2330 mm
C: 2490 mm 2450 mm

Formatschiebetisch X :

K- 6, KFS- 6
2315 mm @250mm + Vorritzer
A: 2435mm 2385 mm
B: 2660 mm 2620 mm
C: 2890 mm 2850mm

Formatschiebetisch X L:
K- 6, KFS- 6
2315 mm
A: 2860 mm
B: 3020 mm
C: 3250 mm

2250mm + Vorritzer
2810 mm
2980 mm
3210 mm

=

- 303 -




S2- Montage du chariot
coulissant a format
Z M, L FL, X

Déposez le chariot par démontage
des equerres de transport ou en
retirant les cales de transpot .

Nettoyez soigneusement les rails de
guidage du chariot et des rails de
roulement.

Ces guides ne devront en aucun cas
étre graissés ou huilés !l

Pour faciliter le montage du chariot

coulissant, il est recommandé sui

vant la longueur du chariot d’étre a
2

ou 3 personnes.

- Démontez la poignée d’arrét H en
dévissant I'’écrou M2. Démontez de
méme la butée E en déserrant les
vis S1 et en retenant , dans le
méme mouvement, les écrous M1.
Voir Photo Aet B

- Assemblez les barrettes a roule-
ments W dans le support en tole
correspondant B.

Le nombre de galets varie selon les
différentes versions de longueur de
chariot!

Controlez si les racloirs sont bien
fixés sur les barrettes de roulement
et si aucun galet ne manque. Voir
Photo C.

- Engagez I’ensemble cage a roule-
ment B-W jusqu’a sa mi-longueur
sur les rails de roulement G. Voir
Photo D.

- Maintenant faites glisser le chariot
S sur les rails de roulement G de
quelques cm. Voir Photo E.

- Pendant que vous glissez le cha-
riot S sur les rails de roulement G
contrélez si les galets de roulement
glissent proprement entre les rails
de roulement et le chariot coulis-
sant. Voir photo F.

- Maintenant faites glisser entiére-
ment le chariot sur les rails et mon-
tez de nouveau la butée E a I'aide
des vis S1 et des écrous M1. Voir
Photo G.

S2- Assembling the
panel sliding table
Z. M, L FL X

First remove the table from the
machine by unscrewing it from the
transport angles, or by pulling out
the transport wedges .

Thoroughly clean the steel guide
bars on the sliding table and on the
bed track.

Never grease or oil the guides 'l

To assemble the sliding tale effort-
lessly a man power of 2 - 3 is
necessary.

- Dismount the locking lever H by
loosening the nut M2
Dismount the length stop E by loo-
sening the screws S1 and simulta-
neously holding of nuts M1
See picture A and B.

- Put the roller cages W into the
cage plate B. The number of roller
cages varies depending on the
length of the sliding table.

Make sure that the cleaners sit
tight in the roller cage and that all
steel rollers are in the cage.

See picture C.

- Slide the cage plate B together
with the roller cages W half way on
the guiding tracks G of the sliding
table base. See picture D.

- Move the sliding table S over the
roller cages W and then slide it a
few inches over the guiding tracks
G of the sliding table base.

See picture E.

- Whilst you are sliding the table S
onto the base G, make sure that all
roller cages go smoothly between
base and sliding table.

See picture F.

- Slide the table fully onto the base
and mount the length stop E with
the screws S1 and nuts M1 back
on the base.

See picture G.
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S2- Zusammenbau des
Formatschiebetisches
Z M, L FL, X

Nehmen Sie den Tisch zuerst von
der Maschine durch Abschrauben
von den Transportwinkeln oder
durch Ausziehen der Transport-
keile .

Reinigen Sie nun die Stahlfihrungs-
schienen am Schiebetisch und an
der Grundbahn griindlich .
Fahrungen niemals einfetten oder
Olen 1N

Zur muhelosen Montage des Schie-
betisches sind je nach Schnittlan-
genvariante 2-3 Mann notwendig.

- Montieren Sie den Arretierhebel H
durch Offnen der Mutter M2 ab.
Demontieren Sie den Endan-
schlagbacken E durch Offnen der
Schrauben S1 und gleichzeitigem
Gegenhalten der Muttern M1.
Siehe Abb. A und B

Hangen Sie die Walzenkéafige W im
Kéfigblech B ein.

Die Anzahl der Walzenkéfige ist je
nach Schiebetischvariante ver-
schieden !

Achten Sie darauf dal? die Abstrei-
fer fest auf den Walzenkéfigen sit-
zen und die Stahlrollenanzahl in
den einzelnen Walzenkafigen kom-
plett ist. Siehe Abb. C

Fadeln Sie nun das Kéfigblech B
mit den Walzenkéfigen W bis zur
Halfte auf die Fihrungen G der
Grundbahn auf .Siehe Abb. D
Fadeln Sie nun den Schiebetisch S
Uber die Walzenkéfige W und
schieben ihn einige cm.lber die
Fiahrungen der Grundbahn G .
Siehe Abb. E

Wahrend Sie den Schiebetisch S
weiter auf die Grundbahn G auf-
schieben beachten Sie, dal die
folgenden Walzenkéafige W sauber
zwischen Grundbahn und Schie-
betisch eingefadelt werden. Abb. F
Nun schieben Sie den Schiebe-
tisch komplett auf die Grundbahn
auf und montieren den Endan-
schlagbacken E mit den Isk-
Schrauben S1 und den Muttern
M1 wieder auf die Grundbahn auf.
Siehe Abb. G



- Montez la poignée de butée H a
I’aide de I’écrou M2. Voir Photo H.

- Poussez le chariot avec force con-

tre les butées de fin de course
jusqu’a ce que la cage de roule-
ment W soit positionnée correcte-
ment et que les butées soient éffi-
caces.

- Remount the locking lever H with
nuts M2.

See picture H.

- Move the sliding table firmly
against the end of the base until
the cage plate B positions itself
properly and the spring loaded
stops are working.
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- Montieren Sie den Arretierhebel H

mit der Mutter M2 wieder auf.
Siehe Abb. H

- Schieben Sie den Schiebetisch

nun kraftig gegen die Endlagen bis
das Walzenkéfigblech B richtig
positioniert ist und die gefederten
Endanschlage wirken.




S3- Montage du chariot
coulissant a format
XL

Le chariot coulissant XL est livré
entiérement assemblé dans une
caisse séparée. Le chariot est déja
reglé et sera monté avec un syste-
me de fixation ne nécessitant plus
de reglage.

Dégagez le chariot de son emballa-
ge et enlevez les écrous de fixation
V sur les broches B.

Attention!! Les écrous supérieurs O
ne devront en aucun cas étre
touchés parce que ceux-Ai sont
déja reglés.

Dévissez les écrous inférieurs M(G)
des broches filetées et enlevez les
rondelles-cuvettes P.

Attention!! Ces rondelles-cuvettes
ne devront pas étre mélangées pour
étre impérativement remontées
ultérieurement a leurs emplace-
ments respectifs initials.

Posez le chariot sur les plaques de
fixation K. Enfilez auparavant la
paire de rondelles-cuvettes P sur les
broches centrales G.

Voir photo 1.

Fixez avec les écrous V la base du
chariot H sur les plaques de fixati-
ons K.

Voir photo 2.

Enlevez les cales de transport W a
I'avant et a I'arriére des guides
linéaires du chariot.

Voir photo 3.

Dégagez le blocage du chariot et
coulissez celui-Ai complétement &
droite.

Engagez la paire de rondelles-
cuvette a leurs emplacements initi-
als sur les broches G a l'intérieur du
bati et fixez la base du chariot H
avec les écrous sur les broches G.
Les écrous du dessus O ne devront
en aucun cas étre déreglés!!

Voir photo 2.

S3- Mounting the
panel sliding table

XL

The panel sliding table XL is deliver-
ed completely assembled in a sepa-
rate transport crate. The table is
entirely preset and is mounted with
the coupling system, so it need not
be set again.

Remove the table from the packa-
ging and remove the securing nut V
from bolt B.

Attention!! The upper securing nuts
O must not be turned, since they
are adjusted. Unscrew the lower
securing nuts M from the setscrew
and remove the ball socket packs P.

Attention!! Do not exchange the ball
socket packs, they must be used
with the exact same setscrew on
which they were threaded at deli-
very. Place the sliding table on the
coupling plates K. Beforehand, you
must thread the corresponding ball
socket pairs P on the middle setscr-
ew G. Refer to fig. 1

Secure the base rail H to the cou-
pling plates H with nuts V.
Refer to fig. 2

Now remove the transport wedges
W at the front and rear of the sliding
table’s linear guide.

Refer to fig. 3

Open the sliding table catch and
slide the table completely to the
right.

From the inner side of the base,
thread the corresponding ball
socket pairs from below onto the
setscrews G and secure the base
rail H from below with the corre-
sponding nuts on the setscrews G.
Do not in any case turn the upper
securing nuts O!!

Refer to fig. 2
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S3- Montage des
Formatschiebetisches

XL

Der Formatschiebetisch XL wird
komplett zusammengebaut in einer
separaten Transportkiste geliefert.
Der Tisch ist komplett voreingestellt
und wird mit dem Koppelsystem
montiert und braucht nicht mehr
eingestellt werden.

Nehmen Sie den Tisch aus der
Verpackung und entfernen Sie die
Befestigungsmuttern V von den Bol-
zen B.

Achtung !! Die oberen Befestigungs-
muttern O durfen auf keinen Fall
verdreht werden, da diese einge-
stellt sind.

Schrauben Sie die unteren Befesti-
gungsmuttern M von den Gewinde-
stiften und nehmen Sie die Kugel-
pfannenpakete P heraus.

Achtung !! Die Kugelpfannenpakete
durfen nicht untereinander verwech-
selt werden und mussen genau bei
dem Gewindestift verwendet wer-
den, bei dem sie bei der Lieferung
aufgeféadelt sind.

Setzen Sie den Schiebetisch auf die
Koppelplatten K auf. Bei den mittle-
ren Gewindestiften G missen vor-
her die dazugehérenden Kugelpfan-
nenpaare P eingeféadelt werden.
Siehe Abb. 1

Schrauben Sie die Grundbahn H mit
den Muttern V auf den beiden Kop-
pelplatten K fest.

Siehe Abb. 2

Entfernen Sie nun die Transportkeile
W vorne und hinten an der Linear-
fihrung des Schiebetisches.

Siehe Abb. 3

Offnen Sie die Schiebetischarretie-
rung und schieben den Schiebe-
tisch ganz nach rechts.

Fadeln Sie die entsprechenden
Kugelpfannenpaare standerinnen-
seitig von unten auf die Gewinde-
stifte G auf und schrauben Sie die
Grundbahn H von unten mit den
dazugehérenden Muttern bei den
Gewindestiften G fest.

Die obere Befestigungsmuttern O
durfen dabei auf keinen Fall verdreht
werden !

Siehe Abb. 2



Dévissez la vis L de la trappe coulis-
sante E.

Engagez entierement et a fond la
trappe coulissante D dans les rainu-
res F.

Attention!! Au cas ou, repoussez le
fin de course durant cette opération
sinon il risque d'étre endommageé.
Fixez maintenant la butée E de la
trappe coulissante avec la vis L.
Voir photo 3.

Au cas ou pour des raisons d’entre-
tien le chariot devrait étre déposé
des guides de sa base H, voyez les
instructions du chapitre S2.

Now remove the screw L from the
sliding cover stop E.

Insert the cover D into the guides F
and slide it forward.

Attention! While guiding the sliding
cover, you must manually depress
the limit switch S, if present, so it is
not damaged.

Now remount the sliding cover stop
E with the oval head screw L.

Refer to fig. 3

If the sliding table must at some
time be removed from the base rail
for maintenance, refer to chapter S2
for mounting instructions.

Schrauben sie nun die Schraube L
des Schiebedeckelendanschlages E
heraus.

Fadeln Sie den Schiebedeckel D in
die Fuhrungen F ein und schieben
ihn nach vorne.

Achtung ! Wahrend dem Einfadeln
des Schiebedeckels muR der End-
schalter S ,falls vorhanden, manuell
gedriickt werden damit er nicht
beschéadigt wird.

Schrauben sie nun den Schiebe-
deckelendanschlag E mit der Lin-
senkopfschraube L wieder an.
Siehe Abb. 3

Sollte der Schiebetisch irgendwann
aus Wartungsgrinden von der
Grundbahn genommen werden
missen, so entnehmen Sie die
Montageanleitung aus dem Kapitel
S2.
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S4- Montage du gquide a
butée 90°:
Attention:

Pour les chariots F, X et XL le guide
a 90° n'est pas inclus dans I'équipe-
ment standart!

Le guide a butée 90° est livré monté
sur le chariot coulissant. Voir photo

5.

Desserez complétement les leéveres

K et K1 et déposez le guide a butée
90° du chariot. Voir photo 5.

Deux écrous en Té sont inserés
dans la rainure du chariot. L'écrou N
est bloqué en position. L'écrou N1
est a enfiler dans la rainure opposée
et sera positionné sur la méme ligne
que N1 et butée A. Voir photo 6.

S4- Mounting the 90° fence

Attention:

The 90g fence is not included in the
standard delivery of sliding table
versions X,F, and XL!

At delivery, the 90° fence is moun-
ted on the sliding table as shown in
fig. 5.

Completely open the clamping lever
K and K1 and remove the 90° fence
from the sliding table. See fig. 5.

Remove the loose sliding block N1
from the left groove of the sliding
table and insert it in the right groove
of the sliding table.

Push the sliding block N1 until it is
at the approximate level of sliding
block N and the stop A. See fig. 6.

//®

| |- B—
=]

-

@E\

J

Posez le guide a butée 90° avec les
machoires de fixation sur les écrous
en Té et bloquez le avec les leviers
K et K1.

Voir photo 7.

S4- Montieren des 90°-
Anschlages
Achtung :

Bei den Schiebetischvarianten X,F
und XL ist der 90°-Anschlag nicht in
der Serienausstattung enthalten !

Der 90°-Anschlag ist im Lieferzu-
stand auf dem Schiebetisch ,wie in
Abb. 5 gezeigt, befestigt.

Offnen Sie die Klemmhebel K und
K1 komplett und nehmen Sie den
90°-Anschlag vom Schiebetisch.
Siehe Abb. 5

Fadeln Sie den losen Nutenstein N1
aus der linken Schiebetischnut aus
und schieben in die rechte Schiebe-
tischnut ein.

Schieben Sie den Nutenstein N1
soweit ein, daB er in etwa auf einer
Linie mit dem Nutenstein N und
dem Anschlag A liegt. Siehe Abb. 6

Now place the 90° fence with the
clamping jaw on the sliding blocks
and tighten it to the sliding table
with the clamping levers K and K1.
See fig. 7.
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Setzen Sie den 90°-Anschlag mit
den Klemmbacken nun auf die
Nutensteine auf und klemmen ihn
mit den Klemmbhebeln K und K1 am
Schiebetisch fest. Siehe Abb.7




S5- Montage de la table coulis-
sante pour table coullisante
M, L, FL

Lorsque votre machine est équipée
d’origine de la table coulissante
celle-ci sera réglée en usine et il
vous suffira simplement de la mon-
ter.

En équipement ultérieur une notice
de montage et de réglage y sera
jointe.

Desserez les leviers de blocage K
de la table coulissante. Accrochez la
table sur le chariot coulissant et
soulevez la au rouleau R.

Pivotez maintenat la béquille a bras
téléscopique A et engagez le pivot a
broche B dans la douille de guidage
G.

Serrez legerement le levier de com-
pensation A et bloquez la table le
long du chariot coulissant a la posi-
tion souhaitée en serrant les leviers
de blocage K. Voir photo 8.

Pour le montage du guide a butée
90° sur la table coulissante, celle-ci
est pourvue de chaque c6té de 2
trous de positionnement avec bro-
ches P.

Au cas ou vous ne disposez pas du
guide lourd ces broches pourront
étre fixées sur votre guide a butée
90°.

Le guide pourra étre monté sur la
table c6té poussant ou coté tirant et
bloqué avec les vis a molettes R.
Voir photo 9.

S5-Mounting the bracket-arm
table for sliding table M, L, FL

If your machine is equipped with a
bracket-arm table, it is adjusted
before delivery in the factory so you
only have to mount it.

If you are adding it later, please fol-
low the included mounting and
adjusting instructions.

First open both clamping levers K of
the bracket-arm table.

Now attach the bracket-arm table to
the sliding table and lift it by the rol-
ler R.

Swivel out the bracket-arm A and
slide the bracket-arm table with the
guide bush G over the bolt B.

Slightly tighten the compensating
clamping lever A and clamp the
table at the desired position along
the sliding table with the two clam-
ping levers K. See fig 8.

There are fitting holes on both sides
of the bracket-arm table with corre-
sponding fitting bolts P for moun-
ting the 90° fence.

If you do not have a separate, heavy
crosscut fence, you can attach your
90° fence to these bolts.

You can mount the fence at the lea-
ding or trailing edge of the workpie-
ce on the bracket-arm table and
fasten it with the thumbscrew R.
See fig 9.

S5- Montage des Auslegertisches
fur Schiebetische M, L, FL

Falls Ihre Maschine mit einem Aus-
legertisch ausgertstet ist wird die-
ser vor Lieferung im Werk bereits
eingestellt, sodal? Sie ihn nur noch
aufbauen brauchen.

Bei nachtraglicher Nachrustung
befolgen Sie bitte die mitgelieferte
Aufbau- und Einstellanleitung.

Offnen Sie zuerst beide Klemmhebel
K des Auslegertisches.

Hangen Sie nun den Auslegertisch
am Schiebetisch ein und heben ihn
bei der Rolle R hoch.

Nun schwenken Sie den Ausleger-
arm A aus und stecken den Ausle-
gertisch mit der Gleitbuchse G auf
den Bolzen B.

Nun ziehen Sie den Ausgleichs-
klemmhebel L leicht an und klem-
men den Tisch auf der gewiinschten
Paosition entlang des Schiebetisches
mit den beiden Klemmhebeln K fest.
Siehe Abb. 8

Zur Aufnahme des 90°-Anschlages
am Auslegertisch sind auf beiden
Seiten Pallbohrungen mit den dazu-
gehdrenden Pallbolzen P vorgese-
hen.

Falls Sie keinen eigenen schweren
Ablanganschlag haben, kénnen Sie
diese Bolzen an Ihrem 90°-Anschlag
befestigen .

Den Anschlag kdnnen Sie stoR3-
oder schubseitig auf dem Ausleger-
tisch aufsetzen und durch Klemmen
mit den Klemmhebeln S befestigen.
Siehe Abb. 9
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S6-Montage de la table coulis-
sante avec vernier d'angle.

Lorsque votre machine est équipée
d'origine de la table coulissante
celle-ci sera réglée en usine et il
vous suffira simplement de la mon-
ter.

Dégagez le levier a excentrique K.
Accrochez la table sur le chariot
coulissant en le soulevant a I'arriere
au rouleau.

Voir photo I.

Amenez le bras de support télésco-
pique A en le pivotant et positionnez
I'embase C sur le pivot B.

Voir photo J.

Resserez légérement la vis de com-
pensation L et bloquez la table a la
position souhaitée le long du chariot
a l'aide la poignée K.

Voir photo I.

Pour mettre le guide a 90°, engagez
la broche P dans I'ouverture D.

Voir photo K.

Pivotez le guide vers le vernier
d'angle G tout en soulevant la poig-
née de verrouillage H. Enclenchez la
poignée dans une des positions
souhaitées.

Voir photo L.

Le blocage du guide s'effectue a
['aide des 2 leviers E.
Voir photo K+L.

S6-Mounting the bracket-arm
with degree indexing

If your machine is equipped with a
bracket-arm table, it is adjusted
before delivery in the factory so you
only have to mount it.

Pull back the eccentric clamping
lever K.

Hook the bracket-arm table onto the
sliding table and lift it up at the rol-
ler. Refer to fig. |

Now rotate out the bracket-arm A
and place the bracket-arm table
with the tapered bushing C onto
cone B. Refer to fig. J

Now lightly tighten adjusting screw
L and clamp the table at the desired
position along the sliding table via
clamping lever K.

Refer to fig. |

To mount the 90g fence, insert the
setting bolt P in the rotation opening
D. Refer to fig. K

Now rotate the fence toward the
degree indexing plate G while hol-
ding the locking lever H upward.
Allow the lever to lock in any positi-
on. Refer to fig. L

Clamp the 90g fence with the two
clamping levers E. Refer to figs. K +
L

S6-Montage des Auslegertisches
mit Gradrastung

Falls Ihre Maschine mit einem Aus-
legertisch mit Gradrastung ausgeri-
stet ist, wird dieser vor Lieferung im
Werk bereits eingestellt, sodaR Sie
ihn nur noch aufbauen brauchen.

Ziehen Sie den Exzenterklemmbhebel
K zuriick.

Hangen Sie den Auslegertisch am
Schiebetisch ein und heben ihn hin-
ten bei der Rolle hoch. siehe Abb. |
Nun schwenken Sie den Ausleger-
arm A aus und setzen den Ausleger-
tisch mit der Kegelbuchse C auf den
Kegel B auf. Siehe Abb. J

Nun ziehen Sie die Ausgleichs-
schraube L leicht an und klemmen
den Tisch auf der gewiinschten
Position entlang des Schiebetisches
mit dem Klemmhebeln K fest.

Siehe Abb. |

Zur Aufnahme des 90°-Anschlages
stecken Sie den Palibolzen P in die
Drehpunkt6ffnung D. Siehe Abb. K
Schwenken Sie den Anschlag nun in
Richtung Gradrasterplatte G
wéhrend Sie den Rasterhebel H
nach oben heben. Lassen Sie den
Hebel in einer beliebigen Stellung
einrasten. Siehe Abb. L

Mit den beiden Klemmhebeln E wird
der 90°-Anschlag festgeklemmt.
Siehe Abb. K+L
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S7- Utilisation du
chariot coulissant

Blocages
Le chariot coulissant pourra étre

bloqué en plusieurs positions.

Ceci est indispensable pour le tou-
pillage et pour des coupes en long
au guide paralléle.

Suivant I'équipement de votre
machine, le chariot coulissant a for-
mat sera pourvu d'un ou deux blo-
cages.

Le blocage est fixé en bout de rails
de roulement (ou au 2 bouts).

Pour débloquer, tirez vers le bas le
levier H, faites le pivoter contre le
rail Alu et relachez le.

Voir photo 10.

Poignée latérale
Pour pousser ou tirer le chariot cou-

lissant utilisez la poignée latérale ou
le guide a butée 90°.

La poignée latérale en coulissant le
long de la rainure du chariot, pourra
étre positionnée et bloquée a
I'endroit souhaité.

Le rail latéral en acier peut égale-
ment recevoir une poignée latérale
se positionnant a souhait sur toute
la longueur disponible.

Voir catalogue d'accessoires
FELDER!!

S7- Operating the
panel sliding table

Blocking mechanism

The sliding table can be blocked in
several positions.

This is necessary e.g. for shaping
work or ripping with the tablesaw
fence.

The panel sliding table is equipped
with one or two blocking bolts,
depending on your machine model.

The blocking bolt is located at the
front (and rear) end of the bed track.

To release the table again, press the
blocking lever H downwards, turn it
to the right until it contacts the pro-
file and release it.

See fig. 10.

Side hand grip
Use the side hand grip or the 90°

fence to push the sliding table for-
ward or to pull it back.

You can move the grip along the
side groove of the sliding table to
any desired position.

An additional side hand grip can be
mounted on the steel bar and clam-
ped in any desired position along
the entire length of the sliding table.
See FELDER accessory catalog!!

g e ——
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S7- Bedienung des
Formatschiebetisches

Arretiereinrichtung

Der Schiebetisch kann in mehreren
Positionen arretiert werden.

Dies ist z.B. fir Frasarbeiten oder
Langsschnitte mit dem Kreisséage-
anschlag notwendig.

Je nach Ausstattung ihrer Maschine
ist der Formatschiebetisch mit
einem oder zwei Arretierbolzen aus-
geristet.

Der Arretierbolzen befindet sich am
vorderen (und hinteren ) Ende der
Grundbahn.

Wollen Sie die Arretierung I6sen, so
driicken Sie den Arretierhebel H
nach unten ,drehen ihn nach rechts
bis er am Profil anschlagt und las-
sen ihn wieder los.

Siehe Abb. 10

Seitenhandhebel

Zum Vorschieben und Zuriickziehen
des Schiebetisches verwenden Sie
den Seitenhandhebel oder den 90°-
Anschlag .

Der Seitenhebel kann entlag der
seitlichen Nut am Schiebetisch in
jeder beliebigen Stellung verscho-
ben werden.Siehe Abb. 11

An der Stahlschiene kann ein
zusatzlicher Seitenhandhebel aufge-
setzt werden und entlang der
gesamten Schiebetischlange in
jeder beliebigen Position geklemmt
werden.

Siehe FELDER-Zubehdrkatalog !!




Butée & 90° du guide

Le guide a butée 90° de votre
machine est réglé en continu sur
une plage de + 45° a - 45° et dispo-
se d'une butée escamotable & 90°
pour un réglage instantané. Cette
butée dispose d'un réglage fin.
Pour pivoter le guide pour des cou-
pes d’onglets il suffit d’escamoter
cette butée a 90° vers le bas.
Lorsque vous revenez avec le guide
a 90° vous remontez cette butée
que arrétera le pivotement du guide
490°.

Voir photo 12.

90° retractable stop

The 90° fence of your machine can
be swiveled from -45° to +45° and
has a retractable stop at 0° (90°) to
set this position quickly.

The 90° angle can also be fine set at
this stop. Depress the retractable
stop when swiveling the fence for a
mitre cut.

When returning to 90°,

allow the retractable stop to return
upward and stop the 90°fence on it.

See fig. 12.

90°-Endanschlagklappe

Der 90°-Anschlag Ihrer Maschine ist
von -45° bis +45° schwenkbar und
hat bei 0° (90°) eine Anschlagklappe
K um diese Position schnell einstel-
len zu kdnnen.

Der 90°-Winkel kann zudem bei die-
ser Klappe feineingestellt werden.
Beim Schwenken des Anschlages
auf Gehrung klappen Sie die Endan-
schlagklappe nach unten. Beim
Zuruckstellen auf 90° klappen Sie
die Endanschlagklappe wieder nach
oben und lassen den 90°-Anschlag
daran anschlagen.

Siehe Abb. 12

Guide d’onglets
Pour pivoter le guide en position de

coupes d'onglet, desserez les
leviers K1 et K2.

Réglez I'angle de coupe souhaité.

Desserez les molettes R pour ame-
ner le guide le plus prés possible de
la lame de scie pour un meilleur

appui.

Bloquez le guide avec les leviers K1
et K2 et les molettes R.
Voir photos 13 et 14.

Mitre fence
To swivel the fence for a mitre cut,
open clamping levers K1 and K2.

Set the desired angle

Open the thumbscrew R and extend
the fence toward the sawblade so
the workpiece rest is as close to the
sawblade as possible.

Retighten the fence with clamping
levers K1 and K2 and the thumbscr-
ew R.

See fig. 13 and 14.
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Gehrungsanschlag
Zum Schwenken des Anschlages

auf Gehrung 6ffnen Sie den Klemm-
hebel K1 und K2 .

Stellen Sie den gewlinschten Winkel
ein.

Offnen Sie die Randelschrauben R
und schieben Sie den Anschlag
Richtung Kreissageblatt um die
Anschlagflache mdglichst nahe am
Kreissageblatt zu haben.

Klemmen Sie den Anschlag mit den
Klemmhebeln K 1 und K2 und den
Réndelschrauben R wieder fest.
Siehe Abb. 13 und 14




Martyr pare-éclat

Le guide a butée 90° est équipé
d'un martyr pare-éclat. Desserez la
molette R et positionnez le martyr
pare-éclat a quelques mm de la
lame de scie. Lorsque le martyr
pare-éclat sera trop endommagé,
remplacez le. Il peut étre remplacé
par une piece de bois de dimenions
identiques.

Splinter tongue
The 90° fence is equipped with an

adjustable splinter tongue. Open the
thumbscrew R and always set the
splinter tongue to several mm from
the sawblade. If the splinter tongue
is severely damaged after some
time, it must be replaced. The insert
can also be made from wood.

Splitterzunge
Der 90°-Anschlag ist mit einer ver-

stellbaren Splitterzunge ausgerustet.
Offnen Sie die Randelschraube R
und stellen die Splitterzunge immer
bis auf einige mm zum Kreissage-
blatt.

Ist die Splitterzunge nach einiger
Zeit stark beschéadigt, so muf? diese
ersetzt werden. Der Einsatz kann
auch aus Holz nachgefertigt wer-
den.

Butée de longueur

Le guide a butée 90° est équipé
d’'une butée de longueur réglabe.
La lecture sur la graduation linéaire
du guide est optimisée par une
loupe L montée dans la butée.
Vérifiez si la graduation du guide a
butée 90° est réglée sur la lame de
scie.

Le levier de blocage K permet de
fixer le guide dans la position sou-
haitée.

La butée de longueur A est pourvue
d'un ressort qui lui permet d'étre
escamoté par pression pour la loupe
de piéces dépassant en longeur
celle du guide.

Pour permettre plusiers réglages de
coupe simultanément, le guide
pourra recevoir plusiers butées a
ressort.

Voir le catalogue d'accessoires
FELDER!!

Lateral stop
The lateral stop on the 90° fence

can be adjusted continuously.

You can read the setting (cutting
width) through the lens L.

Please be sure that you have cor-
rectly set the scale of the 90° fence
for the sawblade in use.

The lateral stop can be fastened in
any position with clamping lever K.

The retractable stop A is spring-loa-
ded so you can depress it when cut-
ting wide pieces. 2 or more lateral
stops can be added to the 90° fence
to simultaneously set multiple cut-
ting widths. See the FELDER acces-
sory catalog!!
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Queranschlag
Auf dem 90°-Anschlag befindet sich

der stufenlos verstellbare Queran-
schlag.

Durch die Linse L kann der einge-
stellte Wert (Schnittbreite) abgele-
sen werden.

Achten Sie bitte darauf dal Sie die
Skala des 90°-Anschlages richtig
auf Ihr verwendetes Kreissageblatt
eingestellt haben.

Mit dem Klemmhebel K kann der
Queranschlag in jeder beliebigen
Stellung geklemmt werden.

Die Anschlagklappe A ist gefedert,
sodaf sie beim Schneiden breiterer
Teile hineingedriickt werden kann.
Zum gleichzeitigen Einstellen meh-
rerer Schnittbreiten kann der 90°-
Anschlag mit 2 oder mehreren
Queranschlagen nachgeristet wer-
den.

Siehe FELDER-Zubehdrkatalog !!




Réqlage de la graduation du guide

Setting the crosscut scale

Le réglet gradué monté sur le guide
a butée 90° permet les coupes a
longueur par lecture directe lors du
réglage de la butée a ressort.

Ce reglet gradué devra étre reglé
en fonction de la lame de scie.
Bloquez la butée sur une longueur
définie et faites une coupe d'essai.
Vérifiez si le guide est bien reglé a
90°, contre la butée escamotable.
Desserez la vis G de la cale de blo-
cage K du réglet gradué.

Aprés avoir pris la mesure exacte de
la piece précédement coupée,
deplacez le réglet par coulissement
dans la rainure jusqu’a ce que la
dimension relevée soit affichée sous
la loupe.

Bloquez le réglet dans cette positi-
on.

Cette opération est indispensable a
chaque changement de lame en
fonction de son épaisseur.

Elargissement de table

La surface d'appui, en particulier la
largeur du chariot coulissant & for-
mat, pourra étre augmentée par
I'adjonction d’'une rallonge de table
systeme FELDER!

Voir catalogue d'accessoires
FELDER!

The integrated scale in the 90°
fence is used to read the cutting
width (crosscut length) at the lateral
stop.

The scale must be fine adjusted to
the sawblade in use.

Set the lateral stop to any position
and cut off a sample piece.

Now measure the exact length of
this piece with a tape measure.

Be certain that the 90° fence is set
at exactly 90° and is in the rearmost
position.

Open the setscrew G in the scale
clamping section K and slide the
scale S until you can read the mea-
sured length through the lens in the
lateral stop.

Reclamp the scale in this position.
Note that the adjustment must be
repeated when the sawblade is
changed (different thickness) !

Enlarging the table surface
You can enlarge the surface area,

especially the width of the panel sli-
ding table, with a system table
extension.

See FELDER accessory catalog!

Einstellen der Ablangskala

Die im 90°-Anschlag integrierte
Skala dient zum Ablesen der
Schnittbreite (Ablanglange) am
Queranschlag.

Die Skala muR auf das von lhnen
verwendete Kreisségeblatt feinein-
gestellt werden.

Stellen Sie dazu den Queranschlag
auf eine beliebige Stellung und
schneiden ein Probewerkstick ab.
Messen Sie nun die genaue Lange
dieses Werkstiickes mit einem MaR-
band.

Achten Sie darauf daR der 90°-
Anschlag genau auf 90° und auf
Anschlag in der hintersten Position
steht.

Offnen Sie den Gewindestift G im
Skalenklemmteil K und verschieben
Sie die Skala S bis Sie durch die
Lupe im Queranschlag die abge-
messene Lange ablesen.

Klemmen Sie die Skala in dieser
Position wieder fest.

Beachten Sie da beim Wechseln
des Kreissageblattes (anderer Starke
1) eine Neueinstellung notwendig ist

TischauflagevergrélRerung

Die Auflageflache , insbesondere die
Breite des Formatschiebetisches
kann durch die Verwendung einer
System-Tischverlangerung ver-
groRert werden.

Siehe FELDER-Zubehdorkatalog !
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S8- Emplois et technigues
d’utilisation

Le chariot coulissant a format est
congu pour les travaux suivantes:

- Coupe a format

- Déligneage

- Coupe en long

- Coupe transversale a longueur
- Coupes d'onglets

- Tenonnage

Tous les autres travaux ne sont pas
prévus et de ce fait sont interdits
avec le chariot coulissant a format.

Les différentes techniques de travail
sont décrites dans les chapitres
scie-circulaire et toupie.

S9- Entretien

Pour préserver I'aspect et son bon
fonctionnement, nettoyez le chariot
coulissant a format aprés chaque
travaux.

Les rails et guides sont a nettoyer et
protéger avec le produit d’entretien
Rustillo. Poussez le chariot & fond
pour y accéder aux rails et guides et
nettoyez les soigneusement.

Périodicité: tous les mois.

Les rails et guides ne devront en
aucun cas étre graissés ou huilés !!!

Les balais intégrés dans le cage a
roulement sont des piéces d'usure
et devront de ce fait étre remplacés
si necéssaire.

Démontez le chariot coulissant
comme décrit au chapitre "Monta-
ge" et vérifiez I'état des balais .
Eliminez tous les dépbts et nettoyez
la cage a roulement.

Périodicité: ou moins tous les 6
mois

S8- Use and working
techniques

The panel sliding table is designed
for the following jobs:

- Cutting to size

- Trimming cuts

- Ripping

- Crosscuts

- Mitre cuts

- Mortise and tenon work

No other jobs are meant to be per-
formed with the panel sliding table
and are therefore not permitted.

The individual working techniques

are described in detail in the table-
saw and shaper assembly chapters.

S9- Maintenance and upkeep

To retain the good looks and func-
tionality of the panel sliding table,
clean the chips and dust from the
machine after every use.

Clean the guide elements with
Rustillo care liquid. Pull the sliding
table all the way back and clean the
guide bars on the bed track and in
the sliding table thoroughly.

Cleaning interval weekly

Never oil or grease the guide bars!!!

S8- Verwendung und Arbeits-
techniken

Der Formatschiebetisch ist fur fol-
gende Arbeitsgange vorgesehen :

- Formatschnitte

- Besaumschnitte

- Langsschnitte

- Querschnitte (Ablangschnitte)
- Gehrungsschnitte

- Zapf- und Schlitzarbeiten

Alle anderen Arbeitsgange sind auf
dem Formatschiebetisch nicht vor-
gesehen und deshalb auch nicht
erlaubt.

Die einzelnen Arbeitstechniken sind

in den Kapiteln der Kreissage- und
der Fraseinheit genau beschrieben.

S9- Wartung und Instandhaltung

Um die Optik und die Funktion der
Formattischeinheit zu erhalten reini-
gen Sie die Maschine nach jedem
Gebrauch von Spénen und Staub.

Die Fuhrungselemente selbst reini-
gen Sie mit dem Pflegemittel Rustil-
lo. Ziehen Sie den Schiebetisch
ganz nach hinten und putzen Sie die
Fahrungsschienen auf der Grund-
bahn und im Schiebetisch sauber
ab.

Reinigungsintervall : wdchentlich

Fihrungsschienen auf keinen Fall
einélen oder einfetten !!!

The dust strippers in the roller cages
are wearing parts and must therefo-
re be replaced when worn. Remove
the sliding table as described in the
"Assembly” chapter and check the
condition of the dust strippers.
Clean all dust collections from the
roller cage.
Inspection interval: minimum
6 month
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Die Staubabstreifer in den Rollenka-
figen sind ein Verschleil3teil und
mussen deshalb nach Verbrauch
ausgetauscht werden.

Montieren Sie den Schiebetisch ab
wie in Kapitel 'Zusammenbau’
beschrieben und kontrollieren Sie
den Zustand der Abstreifer.
Reinigen Sie den Rollenkéfig von
Staubablagerungen.
Inspektionsintervall : mindestens

halbjahrlich



Avez-vous déja le catalogue d outillage FELDER
Do you have the FELDER - tool catalog

Haben Sie schon den FELDER - Werkzeugkatalog ]
Avez-vous deja le catalogue d accessoires FELDER
Do you have the FELDER - accessory catalog
Haben Sie auch schon den FELDER - Zubehorkatalog ]

Avez-vous déja demandé le paquet de service gratuit
Did you request your free service-package

Haben Sie Ihr kostenloses Service - Paket angefordert =

Non?
No0?
Alors remplissez la N ei n f)

carte réponse ci-joint
et envoyez-la

aujourd”hui méme!! Fill in the enclosed

warranty-card and

post it as soon as pos-
sible ! Dann fiillen Sie die

beiliegende Antwort-
karten gleich aus und
senden Sie noch heute

ap 11
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HO- Guide de dégau et de scie

Ce chapitre décrit le guide combiné
de dégau et de scie des machines:

BF6 26,31,41/ AD6-31,41 /K 37 /

KFS-37

La méthode de fixation du guide de
coupe parallele de scie circulaire est
identique entre les machines K-6 et
KFS-6 a un détalil pres: au lieu de se
bloquer avec un levier a excentrique
sur une rainure en queue d'aronde
de bord de table, il se bloque ici sur
une rainure droite.
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Montage du guide
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HO- Planer-tablesaw fence

This chapter describes the combi-
ned planer-tablesaw fence for the
machine types:

BF6-26,31,41 AD6-31,41 K-37
KFS-37

The tablesaw fences for machines
K-6 and KFS-6 are the same except
for the clamping method. Here,
instead of using an eccentric lever
on a dovetail mount, you use a
clamping lever on a rectangular
mount.

Description Page
Combined
planer-tablesaw fence......... 402

Assembling the
planer-tablesaw fence....... 402

Operating the
planer-tablesaw fence....... 403

Use and working
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HO- Hobel-Kreissageanschlag

Dieses Kapitel beschreibt den kom-
binierten Hobel-Kreissdgeanschlag
fur die Maschinentypen :
BF6-26,31,41 AD6-31,41 K-37
KFS-37

Der Kreissdgeanschlag fur die
Maschinen K- 6 und KFS- 6 ist

bis auf die Klemmmethode bau-
gleich,die hier anstatt mit einem
Exzenterhebel auf einer Schwalben-
schwanzaufnahme mit einem
Klemmhebel auf einer Rechteckauf-
nahme erfolgt.

Bezeichnung Seite
Kombinierter Hobel-
Kreissdgeanschlag.......... 402
Zusammenbau des Hobel-
Kreissdgeanschlages....... 402
Bedienung
des Hobel-Kreissage-
anschlages..........ccccuvvveee. 403
Verwendung und
Arbeitstechniken............... 404
Wartung und
Instandhaltung.................. 405-406
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H1- Guide combiné de dégau-scie

H1- Combined planer-

Votre machine est équipée d'un
guide combiné de dégau-scie.

En fonction du genré d’équipement
de votre machine, ce guide est
réglable en inclinaison de 90° a 45°
ou simplement fixe a 90°.

Le réglage en inclinaision permet de
chanfreiner a la dégauchisseuse ou
de dresser des chants entre 90° et
45°. L'angle d’inclinaison est affiché
sur une echelle graduée.

Le guide fixé de 90° peut recevoir le
systéme d’inclinaison ultérieure-
ment. Voir catalogue d’accessoires
FELDER.

Le guide dispose d'une plage de
réglage fin de 10 mm pour des cou-
pes de précision a la scie.

Le profile de guidage lui-méme, est
coulissant sur toute sa longueur de
sorte qu'il peut étre réglé, pour les
travaux de coupe parallele a la scie,
jusgu’a hauteur du couteau diviseur.
Le profile de guidage peut étre
monté a plat de maniére a permettre
des coupes paralléles de baguettes
minces sans étre géné par la hau-
teur du profile.

Le blocage instantané a la table du
guide est assuré par une poignée a
excentrique. La poignée dispose de
3 positions de blocage qui permet-
tent de compenser I'écartement des
tables de scie et de dégau. Le cou-
lissement du guide sur le profil en
queue d'aronde des bands de table
et son blocage par poignée a
excentrique permet de le retirer
instantanément et le supositionner
sur une autre table.

H2- Montage du guide de
dégau- scie

Le guide est entierement monté a
part le profile du guidage. Avant de
fixer ce dernier nettoyez toutes les
surfaces usinées et bloquez avec la
poignée a excentrique I'ensemble
fonte sur la queue d’aronde d'une
table.

Desserez les molettes R, faite cou-
lisser le profile de guidage sur la
réglette de blocage K et resserez les
molettes R.

tablesaw fence

Your machine is equipped with a
combined planer-tablesaw fence.

The fence can be swiveled from 90°
- 45° for beveling and tapering work
on the joiner. The set angle can be
read on the graduated scale.

The fence can be fine adjusted over
a range of 10 mm for precise table-
saw work.

The fence guide bar can be conti-
nuously adjusted in depth, so it can
be retracted to the end of the split-
ter for tablesaw work.

The fence guide bar can also be laid
down on the tablesaw for bevel cuts
of narrow workpieces to reduce the
height of the guide bar.

The fence is quickly clamped to the
machine table by an eccentric lever.
Turning this eccentric lever bridges
the clamping gap between the
tablesaw and joiner table.

The dovetail seat and the eccentric
clamp enable you to remove the
fence quickly from the machine or
mount it on another machine table.

The front portion of the fence rests
on a roller so it does not scratch the
machine table during adjustment.

H2- Assembling the planer-
tablesaw fence

The fence is completely assembled
except for the aluminum bar. Before
you slide this on, clean all unprotec-
ted parts and clamp the cast iron
guide to the leading joiner table or
sawtable with the eccentric clam-
ping lever.

Loosen both thumbs screws R, slide
the guide bar over the pressure
plate K and retighten the thumbs
screws R.
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H1- Kombinierter Hobel-
Kreissdgeanschlag

Ihre Maschine ist mit einem kombi-
nierten Hobel-Kreissageanschlag
ausgerustet.

Der Anschlag ist je nach Maschi-
nenausstattung von 90°-45°
schwenkbar oder bei 90° starr.

Die Schwenkung des Anschlaglinea-
les ermoglicht Abfasarbeiten und
Abschragarbeiten an der Abrichtein-
heit. Der eingestellte Winkel kann an
der Skala abgelesen werden.

Die Schwenkung kann auch nach-
gerustet werden. Siehe dazu
FELDER-Zubehérkatalog !!

Der Anschlag ist in einem Bereich
von 10mm feineinstellbar fir genaue
Kreissagearbeiten.

Das Anschlaglineal selbst ist stufen-
los in der Tiefe verstellbar, sodaR es
fur Kreissagearbeiten bis zum Spalt-
keilende zurtickgezogen werden
kann.

Das Anschlaglineal kann auch fur
Winkelschnitte schmaler Werk-
stiicke an der Kreissage umgelegt
werden, sodaR eine niedere
Fuhrungsflache zur Verfiigung steht.

Die rasche Klemmung des Anschla-
ges am Maschinentisch erfolgt Uber
einen Exzenterhebel .

Durch Umsetzen dieses Exzenterhe-
bels ist es mdglich die Klemmliicke
zwischen Kreissage- und Abricht-
tisch zu Uberbrucken.

Durch die Schwalbenschwanzauf-
nahme und die Exzenterklemmung
ist es mdglich den Anschlag rasch
von der Maschine zu nehmen oder
auf einen anderen Maschinentisch
umzusetzen.

H2- Zusammenbau des Hobel-
Kreissdgeanschlages

Der Anschlag ist bis auf die Alu-
Schiene komplett zusammengebaut.
Bevor Sie diese aufschieben reini-
gen Sie alle blanken Teile und klem-
men die GuRfiihrung mit dem
Exzenterklemmbhebel an dem
zuflihrenden Abrichttisch oder am
Kreissagetisch fest.

Losen Sie beide Randelschrauben
R, schieben das Lineal auf die
Klemmschiene K und ziehen die
Randelschrauben R wieder an.



H3- Mode d’emploi du guide
dégau-scie

Inclinaison (option)
- Desserer les 2 molettes R
- Desserer la poignée de bloc. K1
- Régler I'angle souhaité
- Vérifier I'angle sur I'echelle grad.
- Bloquer la poignée K1
- Serrer les molettes R

Réglage fin
- Desserer la poignée de bloc. K2
- Tourner la molette H et régler la
position souhaitée
1 tour de molette = 1,5 mm

- Vérifier la position sur I'echelle gra-

duée S2 en bord de table
- Bloquer la poignée K2

Montage a plat du profilé
- Desserer les 2 molettes R
- Retirer le profilé vers I'avant
- Poser le profilé a plat sur la table
- Faire coulisser le profilé sur la
réglette de blocage K
- Serrer les molettes R

Déplacer, bloguer, répositionner

H3- Operating the planer-
tablesaw fence

- open both thumbscrews R
- open clamping lever K1

- set the desired angle

- read the angle on scale S1
- tighten clamping lever K1
- tighten thumbscrews R

Fine adjustment
- open clamping lever K2

- turn handwheel H
set the desired position
lturn=1.5mm

- read the position on scale S2 in
the sawtable

- tighten clamping lever K2

Laying the straightedge flat

- open both thumbscrews R

- slide the straightedge out forward

- lay straightedge flat on the table

- slide the straightedge over the
clamping bar K

- tighten thumbscrews R

Sliding. clamping, remounting

ailleurs
- Desserer la poignée a excentrique
- Deplacer par coulissement le
guide a la position souhaitée
- Si necessaire changer la position
en B de la poignée a escentrique
- Bloquer la poignée a excentrique

- open eccentric lever

- slide fence to desired position

- if necessary, reinsert the eccentric
lever in other hole B

-tighten eccentric lever.

H3- Bedienung des Hobel-
Kreissageanschlages

Schwenken (Option)
- Beide Randelschrauben R 6ffnen
- Klemmhebel K1 6ffnen
- Gewtinschten Winkel einstellen
- Winkel an der Skala S1 ablesen
- Klemmhebel K1 klemmen
- Randelschrauben R klemmen

Feinverstellen

- Klemmhebel K2 6ffnen

- Handrad H drehen
Gewilnschte Position einstellen
1 Umdrehung = 1,5 mm

- Position bei Skala S2 im
Kreisséagetisch ablesen

- Klemmhebel K2 klemmen

Lineal umlegen
- Beide Randelschrauben R 6ffnen

- Lineal nach vorne ausziehen

- Lineal flach auf den Tisch legen

- Lineal bei Klemmschiene K
einfadeln

- Randelschrauben R klemmen

Verschieben, Klemmen,Umsetzen

- Exzenterhebel 6ffnen

- Anschlag in beliebige Position
schieben

- Falls erforderlich Exzenterhebel in
andere Bohrung B umsetzen

- Exzenterhebel klemmen.




H4- Utilisation du guide de H4- Working with the planer- H4- Verwendung des Hobel-
dégau-scie tablesaw fence Kreissdgeanschlages

Dressage de chants au guide a 90°

Joining with fence in the 90° position

Flgearbeiten mit Anschlag in 90°-Position

Chanfreiner avec le guide incliné

Beveling with fence in tilted position

Abfasen mit Anschlag in geschwenkter Position

Coupe paralléle a la scie de piéces larges avec le
profilé debout.

Ripping wide work pieces on the tablesaw with
straightedge upright

Kreissagelangsschnitte breiter Werkstiicke mit
stehendem Lineal

Coupe paralléle a la scie de pieces etroites avec
le profilé a plat.

Crosscutting narrow workpieces on the table-
saw with straightedge lying flat

Kreissdgewinkelschnitte schmaler Werkstiicke
mit liegendem Lineal

Vous trouverez plus de précisions et More working techniques and other  Die genauere Verwendung und

d‘autres utilisations das le chapitre uses are described in detail in the andere Anwendungen sind in den
scie circulaire et degauchisseuse. tablesaw and planer-thicknesser Kapiteln Kreissage und Abricht-
chapters Dickteneinheit beschrieben.
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H5- Entretien

Pour augmenter la précision et la
longévité de votre guide de dégau-
rabot il est indispensable de nettoy-
er tous les jours tous les élements
coulissants et de guidage et d’appli-
quer un produit d’entretien adéquat
(voir catalogue d’accessoires
FELDER). De ce fait votre machine
gardera toujours un bel aspect qui
contribuera longtemps a votre prop-
re satisfaction.

H5.1- Réglage d'angle droit

Pour les travaux de sciage il est
impératif que le parallélisme du
guide par rapport a la lame de scie
soit parfaitement réglé. Il est con-
seillé d'avoir une legére ouverture a
la sortie (0,1 mm).

Le parallélisme se régle de la manié-

re suivante:

- Enlever le capuchon A

- Desserer I'ecrou M1 ou M2 suivant
le sens que vous souhaitez réaju-
ster le parallélisme.

- En agissant sur I'ecrou que vous
n‘aurez pas desséré vous réglerez
le parallélisme du guide par rap-
port a la lame de scie.

- Resserer I'ecrou M1 ou M2 (celui
que vous aurez initialement des-
seré)

- Controler votre réglage par une
coupe d’'essai.

- La piéce ne devra pas coincer
entre le guide et le couteau divi-
seur. La lame en sortant de l'arriere
ne devra pas rogner sur le coupe
avant.

H5- Maintenance and upkeep

To increase the working life and pre-
cision of the planer-tablesaw fence,
we strongly recommend that you
clean all chips and dust daily from
the fence, especially the guiding
surfaces, and to care for it with
appropriate products.

See the FELDER accessory catalog!
This maintains the machine in good
condition and will increase your
work satisfaction.

H5.1- Correcting the angle

It is very important for tablesaw
work that the fence straightedge be
parallel to the sawblade or that the
blade cuts slightly free by about 0.1
mm.

You set the fence parallel in the fol

lowing manner:

-Remove the protective cap A

-Loosen nut M1 or M2, depending
on the direction in which you want
to adjust the straightedge.

- By turning the other nut (M1 or
M2), press the guide shaft in a cer-
tain direction, thus adjusting the
straightedge parallel to the sawb-
lade.

- Now retighten the nut M1 or M2
securely.

- Check the setting with a sample
cut.

- The workpiece must not pinch bet-
ween the fence straightedge and
splitter, and the sawblade must
not shave the workpiece at the
trailing edge of the cut.

H5- Wartung und Instandhaltung

Um die Lebensdauer und Prazision
des Hobel-Kreissdgeanschlages zu
erhéhen empfehlen wir dringend
den Anschlag, im Speziellen die
Fahrungsflachen taglich von Spanen
und Staub zu reinigen und mit ent-
sprechenden Pflegemitteln zu pfle-
gen.

Siehe FELDER-Zubehdorkatalog !
Sie erhalten dadurch die Maschine
in einem guten Zustand und haben
auch selbst langer Freude daran.

H5.1- Winkelkorrektur

Bei Kreissagearbeiten ist es sehr

wichtig dal’ die Parallelitat des

Anschlaglineales zum Kreissageblatt

gegeben ist, bzw. ein leichter

Freischnitt von ca. 0,1mm vorhan-

denist.

Die Parallelitat wird folgendermafRen

nachgestellt :

- Entfernen Sie die Abdeckkappe A

- Losen Sie die Mutter M1 oder M2,

je nachdem in welche Richtung
Sie das Lineal nachjustieren wol-
len.

- Durch Drehen der anderen Mutter
(M1 oder M2) driicken Sie die
Fiuhrungswelle nun in eine
bestimmte Richtung und verstel-

len damit die Parallelitéat des
Fuhrungslineales zum Kreissage-
blatt.

- Ziehen Sie nun die Mutter M1

oder M2 wieder fest an.

- Prifen Sie die Einstellung durch
einen Probeschnitt.

- Das Werkstuick darf zwischen
Anschlaglineal und Spaltkeil nicht
klemmen und das Kreissageblatt
darf hinten auf dem hochlaufen-
den Teil nicht stark nachschnei-
den.

M2

©
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H5.2- Réglage d'angle droit
H5.2- Réglage d'angle droit

Pour dresser ou chanfreiner, I'angle
du guide par rapport a la table est
trés important.

L'angle a 90° et a 45° est reglable
avec la vis S apres avoir débloqué le
contre-écrou K. Voir photo.

H5.3- Patins de glisse

Sur le profilé du guide sont montés
2 patins de glisse en matiére syn-
thétique. Ces patins sont soumis a
une certaine usure qui nécessite
leur réglage périodique et suivant
I'état d'usure, laur remplacement.
Desserez les 2 vis de blocage K et
poussez de quelques dixiemes de
mm les patins G ou remplacez la.

Le guide de coupe paralléle de scie
circulaire des machines K-6 et KFS-
6 est équipé d'une roulette de
déplacement R.

Cette roulette pourra s'user et son
remplacement s'effectue en dévis-
sant I'axe A.

La hauteur de cette roulette pourra
étre reglée en desserant la vis de
blocage S.

H5.2- Correcting the angle

An exact angle between the fence
bar and table is very important for
joining and beveling.

You can adjust the Og angle and the
45g angle via adjusting screws S
after opening the locking nuts K.
Refer to fig.

H5.2- Winkelkorrektur

Zum Fugen und Abfasen ist der
genaue Winkel zwischen Anschlagli-
neal und Tisch sehr wichtig.

Der 0° Winkel und der 45° Winkel
sind bei den Stellschrauben S nach
Offnen der Kontermuttern K nach-
stellbar. Siehe Abb.

H5.3- Gliding pieces

The fence is equipped with two gli-
ding pieces.

They have to be changed or adju-
sted after a certain time due to the
wear out.

Open the screw K and adjust or
change the gliding piece G.

Retighten screw K.

H5.3- Gleitstlicke und Rolle

Im Lineal des Hobel/Kreissagean-
schlages sind 2 Stk. Gleitbacken
aus Gleitkunststoff eingelassen.

Da diese Gleitstiicke einem gewis-
sen Verschleil’ unterliegen, missen
sie bei Notwendigkeit nachgestellt
oder ersetzt werden.

Offnen Sie die Klemmschraube K
und schieben das Gleitstiick G eini-
ge Zehntel mm heraus oder tau-
schen es aus.

Ziehen Sie die Klemmschraube K
wieder an.

The tablesaw fence on machines K-
6 and KFS-6 is equipped with a
supporting roller R.

This supporting roller is subject to
wear and can be replaced after ope-
ning the axle screw A.

You can adjust the height of the
supporting roller after opening the
clamping screw S.

- 406 -

Der Kreissageanschlag der Maschi-
nen K- 6 und KFS- 6 ist mit einer

Laufrolle R ausgestattet.

Diese Laufrolle unterliegt einem Ver-
schleiR und kann nach Offnen der
Achsschraube A ausgetauscht wer-
den.

Die Hohe der Laufrolle kann nach
offnen der klemmschraube S nach-
gestellt werden.
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Ce chapitre décrit 'ensemble toupie
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Un grand nombre d’accessoires est
disponible qui vous faciliteront les
travaux et augmenteront les rende-
ments.Tous ces accessoires sont
présentés dans le catalogue
d’accessoire FELDER. L'outillage
est présenté dans le catalogue
d’outillage FELDER.

Si vous en disposez pas, deman-
dez-les a l'aide de la carte réponse
ci-jointe.

DO- The joiner-planer assembly

This chapter describes the joiner-
planer assembly for the machine
types BF6 26,31,41 / AD6-31,41
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There are many accessories and
tools that simplify and speed up
your work. All machine accessories
are described in the FELDER acces-
sory catalog. Please refer to the
FELDER tool catalog for all tools.

If you don't have these catalogs
already, please request them with
the postcard attached to the cover.
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DO- Abricht-Dickteneinheit

Dieses Kapitel beschreibt die
Abricht-Dickteneinheit fur die
Maschinentypen BF6 26,31,41 /
AD6-31,41
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Es gibt sehr viel Zubehdr und Werk-
zeuge die Ihnen die Arbeit wesent-
lich erleichtern und beschleunigen.
Samtliches Maschinenzubehor ist im
FELDER-Zubehoérkatalog angefuhrt.
Die Werkzeuge entnehmen Sie bitte
dem FELDER-Werkzeugkatalog.

Falls Sie diese Kataloge noch nicht
besitzen, fordern Sie diese bitte mit
der am Umschlag hangenden Ant-

wortkarte an.



D1- Ensemble dégau-rabot

260 - 310 - 410 mm

Votre machine est équipée d'un
ensemble dégau-rabot, avec une
largeur de travail de 260, 310 ou
410 mm.

L'arbre de rabot systeme FELDER a
2 ou 4 fers permet un changement
simple et rapide des fers, sans
aucun réglage.

En option 'avance automatique
pourra étre équipée d'un variateur
de vitesse.

D2- Réglementation d’emplois

La dégau-rabot ne doit étre utilisée
que pour le travail du bois.

Le travail d'autres materiaux n’etant
pas prévu, est interdit.

Pour la méme raison les bois a usi-
ner devront étre exemptes de tous
défauts comme p.exp des corps
étrangers, clous, agrafes, etc.

Ne sont autorisés que les fers réver-
sibles du systéme FELDER.

Voir catalogue d'outillage!

Ne sont autorisés a y étre montés
que les outils congus pour une
avance manuelle et qui sont confor-
mes aux reglementations et pre-
scriptions des organismes officiels
de contrdles et de prévoyance et
des assurances en général.

Voir le catalogue outillage.

Avant la mise en marche de la
machine il est primordial de vérifier
le bon sens de rotation.

La machine ne doit étre mise en ser-
vice que si tous les protecteurs pre-
vus pour le pays d'utilisation sont
mis en place correctement. Vérifiez
si tous ces protecteurs sont disponi-
bles et si les mesures de securité
environnantes sont respectées,
sinon ne mettez pas la machine en
service et adressez vous a votre
fournisseur.

Pour garantir les valeurs d’emission
de poussiére la machine devra étre
raccordée a un systéme d’aspiration
suffisament puissant de sorte que la
vitesse de l'air soit supérieure a 20
m/s au niveau des buses de raccor-
dement de la machine.

La machine ne devra étre mise en
service que par des opérateurs qua-
lifiés parfaitement au courant des
téchniques de travail et prescripti-
ons de sécurité et d’hygiene et
ayant été formés a I'utilisation de la
machine.

D1- The joiner-planer assembly
260 - 310 -410 mm

Your machine is equipped with a
combined joiner-planer assembly
which has a working width of 260,
310 or 410 mm.

The FELDER system planer arbor
contains 2 or 4 blades and enables
you to change the blades quickly,
simply and without adjustments.
The feeding speed of the planer unit
can be continuously adjusted as an
option.

D2- Correct usage

The joiner-planer assembly must
only be used for working wood. The
assembly is not designed to work
any other materials, such work is
therefore prohibited.

This is why you must inspect every
workpiece for any faults, e.g. foreign
material, nails, etc. before beginning
work.

Only the proper FELDER system
planer blades are to be used.

Refer to the tool catalog!

Before switching on the machine,
always ensure that you have presel-
ected the correct direction of rotati-
on!

The machine must only be operated
when the protective devices prescri-
bed for your country are used for
each different task.

Check that all protective devices
required for your country are in use,
and all the regulations for prevention
of accidents are complied with.
Otherwise, you must not operate the
machine under any circumstances
and contact your dealer.

To ensure that the specified dust
emission values are attained, the
machine is only to be used with a
dust collector powerful enough to
attain an airspeed of min. 20m/s at
the machine-side connector.

The machine is only to be operated
by persons who know the working
techniques and the regulations for
prevention of accidents, understand
the operation of this machine and
are accordingly trained.

- 502 -

Abricht-Dickteneinheit
260 - 310 - 410 mm

D1-

Ihre Maschine ist mit einer kombi-
nierten Abricht-Dickteneinheit mit
einer Arbeitsbreite von 260,310 oder
410mm ausgestattet.

Die FELDER-Systemhobelwelle die
mit 2 oder 4 Messern ausgefihrt ist
ermoglicht es lhnen den Messer-
wechsel schnell, einfach und ohne
Einstellarbeiten durchzuftihren.

Als Option kann die Vorschubge-
schwindigkeit der Dickteneinheit
stufenlos verstellt werden.

D2- Bestimmungsgemale
Ver- wendung

Die Abricht-Dickteneinheit darf nur
zur Bearbeitung von Holz verwendet
werden. Die Bearbeitung von jegli-
chen anderen Materialien ist nicht
vorgesehen und deshalb auch nicht
erlaubt.

Darum muss auch jedes Werkstiick
vor der Bearbeitung auf etwaige
Fehler, wie z.B. Fremdkdrper, Nagel
etc. untersucht werden.

Es dirfen nur die vorgesehenen
FELDER-Systemhobelmesser ver-
wendet werden.-> Werkzeugkatalog
Vor dem Einschalten der Maschine
ist besonderes Augenmerk auf die
Vorwahl der richtigen Drehrichtung
zu legen !

Die Maschine darf nur unter Ver-
wendung der fur die verschiedenen
Arbeitsgdnge vorgesehenen lander-
spezifischen Schutzvorrichtungen in
Betrieb genommen werden.
Uberprufen Sie ob alle landerspezifi-
schen Schutzvorrichtungen vorhan-
den sind und alle Unfallverhitungs-
vorschriften erfullt sind, andernfalls
setzen Sie die Maschine auf keinen
Fall in Betrieb und wenden Sie sich
an lhren Lieferanten.

Um die Einhaltung der angegebe-
nen Staubemissionswerte gewahr-
leisten zu kdénnen, darf die Maschine
nur mit einer Absaugeinrichtung, die
so stark ist daR an der maschinen-
seitigen AnschlufRstelle eine Luftge-
schwindigkeit von mind. 20m/s
erreicht wird, verwendet werden.
Die Maschine darf nur von Bedie-
nern betrieben werden, die mit den
Arbeitstechniken und den Unfallver-
hiatungsvorschriften sowie der
Bedienung dieser Maschine vertraut
und dementsprechend geschult
worden sind.



D3- Techniques d’utilisation
prévues

L'ensemble dégau-rabot a été
congu pour les techniques de travalil
suivantes et pourvue des protec-
teurs adequat.

Ces techniques de travail sont

decrites de fagon plus presises dans

la presente notice.

Toute autre technique, non prevue

pour cet ensemble dégau-rabot est

de ce fait interdite.

- Dégauchissage en largeur sur
I'ensemble dégauchisseuse.

- Dressage de chant sur 'ensemble
dégauchisseuse.

- Chanfreinage des arétes sur
I'ensemble dégauchisseuse.

- Faconnage de chants entre 90° et
45° sur 'ensemble dégauchisseu-
se.

- Rabotage d'épaisseur des sections
de pieces sur I'ensemble raboteu-
se.

D4- Techniques d’utilisation
interdites

Les travaux suivants sont interdits

sur I'ensemble dégau-rabot:

- Dégauchir en avalant c.a.d. travail-
ler dans le méme sens que la rota-
tion de l'arbre en se servant de la
table de sortie comme table d'ent-
rée.

- Travail arrété c.a.d. lorsque le
dégauchissage n'est effectué que
sur une longueur partielle de la
piece.

D3- Proper working techniques

The joiner-planer assembly is desi-

gned for the following working tech-

niques and equipped with protective

devices.

These working techniques will be

described in this operating manual

in more detail.

All working techniques that do not

comply with these instructions are

not suited for this joiner-planer

assembly and are therefore prohibi-

ted.

-Planing the wide surface of work-
pieces on the joiner unit

-Joining the narrow side of workpie-
ces on the joiner unit

-Beveling an edge of workpieces on
the joiner unit

-Beveling the narrow sides of work-
pieces on the joiner unit

-Planing the thickness of workpie-
ces on the planer unit

D4- Prohibited working techni
qgues

The following tasks are prohibited

on this joiner-planer assembly.

- Down-cut planing i.e., when
the direction of feed is the same as
the planer arbor’s direction of rota-
tion and the receiving joiner table is
set lower than the feeding table.

- Insertion cuts on the joiner
unit i.e., when the workpiece is not
worked along its entire length.
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D3- Vorgesehene Arbeitstechni-
ken

Die Abricht-Dickteneinheit ist fir fol-

gende Arbeitstechniken konstruiert

und mit Schutzvorrichtungen ausge-

stattet.

Diese Arbeitstechniken werden in

dieser Betriebsanleitung noch

genauer beschrieben.

Alle von diesen Verwendungen ab-

weichenden Arbeitstechniken sind

an dieser Abricht-Dickteneinheit

nicht vorgesehen und deshalb nicht

erlaubt.

- Abrichten der Breitseite der Werk-
stlicke an der Abrichteinheit

- Fugen der Schmalseite der Werk-
stlicke an der Abrichteinheit

- Abfasen der Kanten der Werk-
stlicke an der Abrichteinheit

- Abschrégen der Schmalseite der
Werkstiicke an der Abrichteinheit

- Dickenhobeln der Starke der Werk-
stlicke an der Dickteneinheit

D4- Verbotene Arbeitstechniken

Folgende Arbeitsgénge sind auf die-
ser Abricht-Dickteneinheit
grundsatzlich nicht erlaubt.

- Gleichlaufhobeln, d.h. wenn die
Vorschubrichtung gleich der
Hobelwellendrehrichtung ist und
der abnehmende Abrichttisch tie-

fer als der zufuihrende einge-

stellt ist.

- Einsetzarbeiten an der Abrichtein-
heit , d.h. wenn das Werkstiick
nicht Gber die volle Lange bearbei-
tet wird.

- Hobeln von Falzen am Messerwel-
lenende.



D5- Risques latents

Les accidents les plus courants sur
des combinés dégau-rabot son dis
au contact direct de I'arbre en rota-
tion, I'entrainement dans celui-ci,
I'ejection brutale de bouts de bois,
noeuds par exp. et le recul brutal de
la piece a travailler.

Les principales zones de danger sur

la dégau-rabot sont:

- La zone de rotation de ['outil

- La zone de rotation d'élements
mécaniques

- La zone de rejet du bois

Malgré I'utilisation des protecteurs
spécifiques et I'application des
regles de sécurité et d’hygiene il
subsiste durant I'utilisation de la
dégau-rabot des risques latents.

- Surdité du fait d’'exposition prolon-
gée au bruit

- Risques d’'accidents dans la zone
de rotation non protégée de I'outil.

- Risques de blessures au change-
ment et montage d'outillage
(coupures au contact des fers).

- Risques de blessures par la piéce
de bois ou d’eclats de bois par
rejet.

- Ecrasement des doigts.

- Risque d’engagement de la main
durant I'utilisation d'un entraineur
amovible.

- Risque du fait de recul de la piéce.

- Alteration de santé du fait d'inhala-
tion prolongée d’atmosphere anor-
malement chargés de particules,
en particulier de chéne, hétre et
certains essences exotiques.

D5- Remaining risks

The most common dangers on the
combined joiner-planer machines
are caused by the rotating tool e.g.,
contacting the blades, getting
caught in the rotating planer arbor,
ejection of workparts, knots etc.,
and kickback of the workpiece.

The main danger areas on the joi-

ner-planer machines are:

-the working area

-the area around moving machine
parts

-the kickback area.

In spite of your using appropriate
protective devices and observing
the specific regulations for accident
prevention, the following risks
remain when using the joiner-planer
assembly:

-Hearing damage from high noise
levels.

-Danger of accidents from the
unprotected cutter area of the
rotating tool.

-Danger of injury when changing
tools (danger of cuts from blades).

-Danger due to ejection of workpie-
ces or portions thereof.

-Squeezing the fingers.

-Danger from kickback.

-Health risk due to dust emission
during work, especially from oak
and beech dust.
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D5- Restrisiken

Die am haufigsten vorkommenden
Gefahrdungen an Abricht-Dickenho-
belmaschinen sind :

Die Gefahrdung durch das sich
drehende Werkzeug ,z.B. Beriihren
der Messer, Einziehen in die sich
drehende Hobelwelle, Heraus-
schleudern von Werkstiickteilen,
Astteilen usw. und der Werk-
stiickriickschlag .

Die Hauptgefahrenbereiche an

Abricht-Dickenhobelmaschinen

sind:

- der Arbeitsbereich

- der Bereich um bewegte Maschi-
nenteile

- der Ruckschlagbereich

Trotz Verwendung der entsprechen-
den Schutzvorrichtungen und Ein-
haltung der spezifischen Unfallver-
hiatungsvorschriften bleiben bei Ver-
wendung der Abricht-Dickenhobel-
maschine folgende Restrisiken
bestehen :

- Gehdrschadigung durch Larmbe-
lastung

- Unfallgefahr im nicht abgedeckten
Schneidenbereich des rotierenden
Werkzeuges.

- Verletzungsgefahr beim Werk-
zeugwechsel (Schnittgefahr am
Messer).

- Gefadhrdung durch das Weg-

schleu- dern von Werk-

stiicken oder Teilen.

- Quetschen der Finger

- Gefahrdung durch Rickschlag

- Gesundheitsrisiko durch die beim
Arbeiten auftretende Staubbelas-
tung, speziell bei Eichen- und
Buchenstaub.



D6- Montage de I'ensemble
dégau-rabot

L'ensemble dégau-rabot pour
d’éventuelles raisons de transport,
devra étre plus ou moins démonté.
Suivez les instructions suivantes
dans le cas de démontage/rémonta-
ge.

Eliminez le film de protection par
nettoyage de tous les éléments
usinés tels que les tables, abres de
rabot etc.

Les produits de nettoyage et
d’entretien figurent au catalogue
d'accessoires FELDER!

D6.1- Montage de la table
d'éntrée

de dégauchisseuse
Sur les BF6-26,31,41, enlevez la tble
noire de fonction entre les tables de
scie et de dégauchisseuse.
Enlevez les 2 vis six pans S du sup-
port de dégauchisseuse. Posi-
tionnez de l'arriére la table verticla-
ment sur le support de dégauchis-
seuse en retirant le verrou de bloca-
ge R, puis abaissez la.
Voir photo 1.
Fixez I'axe de pivot avec les 2 vis a
six pans S M10x40, joncs M10 et
rondelles M10 du support de
dégauchisseuse.
Voir photo 2.

Les machines d'une largeur de tra-
vail de 410 mm sont pourvues d'un
relevage de table assisté par vérins
a gaz.

Relevez la table jusqu’a enclenche-
ment du verrouillage R. Pour fixer le
Vérin retirez le verrou R pour que la
table puisse aller au dela de 90° afin
de pouvoir engager la fixation du
vérin H et la bloquer avec le boulon
G.

Voir photo 3.

D6- Assembling the joiner-
planer unit

The joiner-planer unit must be
disassembled to some degree for
transport depending on the type of
transport.

Please read through the following
instructions before assembling the
unit as required. Remove the pro-
tective film from all unpainted parts
(e.g. table surfaces, planer arbor,
etc.) and clean them. Refer to the
FELDER accessory catalog for sui-
table cleaning and care products!

D6.1- Mounting the joiner

feed table
On the BF6-26,31,41 remove the
black sheet metal cover between
the sawtable and joiner tables.
Remove both hexagon head bolts S
from the joiner support. Lift the joi-
ner table in the vertical position from
the rear into the joiner support while
retracting the blocking bolt R, then
lower the table into the horizontal.
See fig.1

Now screw the hinge shaft securely
to the joiner support with the two
hexagon head bolts S M8x40, retai-
ning rings M8 and washers M8. See
fig.2

On machines with a working width
of 410 mm, the tables are opened
with the aid of pneumatic springs.
Open the table until the locking bolt
spring R snaps into place.

To mount the pneumatic spring, pull
back the locking bolt spring R and
open the table greater than 90° until
the pneumatic spring holder H is in
a position where it can be bolted to
the joiner table with the bolt G.

See fig. 3.
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D6- Zusammenbau der Abricht-
Dickteneinheit

Die Abricht-Dickteneinheit muf3 aus
Transportzwecken je nach Trans-
portart mehr oder weniger zerlegt
werden.

Gehen Sie bitte folgende Anweisun-
gen durch und bauen Sie die Einheit
falls zutreffend danach zusammen.
Befreien Sie alle blanken Teile (z.B.
Tischflachen, Hobelwelle etc.) vor
dem Zusammenbau vom Konservie-
rungsmittel und reinigen Sie sie.
Geeignete Reinigungs und Pflege-
mittel finden Sie im FELDER-
Zubehdrkatalog !

D6.1- Montieren des zufuhrenden
Abrichttisches
Bei BF6-26,31,41 entfernen Sie das
schwarzeTischfugenblech zwischen
Kreissagetisch und Abrichttischen.
Entfernen Sie die beiden Sechskant-
schrauben S vom Abrichtsupport.
Heben Sie den Abrichttisch in auf-
geklappter Stellung von hinten in
den Abrichtsupport wahrend Sie
den Sicherungsriegel R zuriickzie-
hen und klappen Sie ihn nieder.
Siehe Abb. 1
Schrauben Sie nun die Scharnier-
welle mit den zwei Sechskant-
schrauben S M10x40, Sprengringe
M10 und Beilagscheiben M10 am
Abrichtsupport fest. Siehe Abb. 2

Bei Maschinen mit einer Arbeitsbrei-
te von 410mm wird die Tischauf-
klappung mit Gasfedern unterstitzt.
Klappen Sie den Tisch auf bis die
Riegelzugfeder R einrastet.

Zum Einhangen der Gasfeder ziehen
Sie die Riegelzugfeder R zurtick und
klappen den Tisch etwas tber 90°
auf, bis der Gasfedernhalter H in
einer Position ist wo er am Abricht-
tisch mit der Schraube G festge-
schraubt werden kann.

Siehe Abb 3.



D6.2- Montage de la poignée de
réglage de hauteur de
dégau
Pour certaines machines la poignée
de réglage de hauteur de la table
d’entrée de dégau devra étre
démontée pour des raisons de
transport.

Montage de la poignée:

- Vissez la poignée sur la tige filetée
de la table d’entrée.

Voir photo A.

- Positionnez la piece d'entraine-
ment M dans la rainure de la poig-
née H et fixez la au support de
dégau avec les 2 vis a six pans.
Voir photo B.

- Abaissez la table d'entrée avec la
poignée H jusqu'a ce que le vernier
S indigue 5 mm.

- Avec une clé a rallonge fixez la vis
d'arrét P avec la rondelle B de
I'arriere sur la tige filetée jusqu'au
blocage, puis revenez de 1/4 de
tour (sinon la poignée est bloquée).

D6.2- Mounting the joiner height
adjusting handwheel

The joiner height adjusting wheel of

the joiner feed table must be remo-

ved on some machines for trans-

port.

Mounting the handwheel:

-Turn the handwheel H onto the
threaded rod on the joiner feed
table support. See fig. A

-Insert the driver M into the slot of
the handwheel H and screw it to
the joiner support with the two
hexagon head bolts. See fig. B

-Lower the joiner table with the
handwheel H until scale S shows
chip removal of 5 mm.

-Now use a socket wrench with
extension and turn the stopping
screw P with the washer B from
the rear into the threaded spindle
until the stop and then 1/4 turn
back (otherwise the handwheel
binds!)

D6.2- Montage des Abrichthdhen-
verstellhandrades

Bei manchen Maschinen muf} das

Abrichthdéhenverstellrad des

zufihrenden Abrichttisches aus

Transportgriinden abmontiert wer-

den.

Montage des Handrades :

- Drehen Sie das Handrad H auf die
Gewindestange am zuf. Abricht-
support. Siehe Abb. A

- Setzen Sie den Mitnehmer M in
die Nut des Handrades H ein und
schrauben Sie ihn am Abrichtsup-
port mit den beiden SKT-Schrau-
ben fest. Siehe Bild B

- Drehen Sie nun den Abnahme -
tisch mit dem Handrad H hinunter
bis die Skala S der Spanabnahme
5mm anzeigt.

- Nun nehmen Sie einen Steck-
schlussel mit Verlangerung und
drehen die Stopschraube P mit
der Beilagscheibe B von hinten in
die Gewindespindel bis zum
Anschlag ein und danach 1/4
Umdrehung zuriick (sonst klemmt
das Handrad!).
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D6.3- Montage du protecteur de
dégau devant le guide

Du fait de spécifications différentes,
le types de protecteurs sont prévus
en fonction des pays d'utilisation et
qui devra étre obligatoirement
montés.

D6.3.1-Protecteur de dégau a rabat

D6.3- Mounting the joiner

guard in front of

the fence straightedge
Due to different country regulations,
there are two different joiner protec-
tive devices that are to be used.

D.6.3.1- Linked joiner guard

seulement pour les pays en dehors

only for countries out of Europe !

de I'Europe !
Fixez le support de protecteur a

rabat avec la vis fournie, au filetage
prévu a l'aplomb de l'arbre. Serrez la
vis @ miniére a ce que le support
puisse bouger.

Voir photo 4.

Attach the holder for the linked joi-
ner guard to the threaded hole on
the drilling head side with the sup-
plied screw. Only tighten the screw
enough so the holder for the linked
guard remains moveable.

See fig. 4.

D6.3- Montieren des Abricht-
schutzes vor dem
Anschlaglineal

Aufgrund verschiedener landerspe-

zifischer Vorschriften gibt es 2 ver-

schiedene Abrichtschutzvorrichtun-
gen, die je nach Land verwendet
werden missen.

D.6.3.1- Abricht-Klappschutz

nur fur auRereuropéische Lénder !
Schrauben Sie den Abrichtklapp-
schutzhalter an der bohrkopfseitigen
Gewindebohrung mit der mitgelie-
ferten Schraube fest. Ziehen Sie die
Schraube nur so fest an, dal3 der
Klappschutzhalter noch beweglich
bleibt.

Siehe Bild 4.

D6.3.2- Pont protecteur de dégau
Fixez le pont protecteur de dégau

sur le chant de la table de sortie de
dégau .

Engagez la piéce de guidage F dans
la table T. Enfilez I'axe fileté G dans
la piece de guidage F et vissez y
I'écrou de blocage K jusqu'a ce que
la piece de guidage F soit bien
engagée dans la rainure de la table
et que le protecteur y soit solide-
ment fixé. Vissez I'écrou de sécurité
aras sur l'axe fileté G.

Voir croquis et photo 5 et 6.

D.6.3.2- Bridge joiner guard

Attach the bridge joiner guard to the
right side of the receiving joiner
table .

nsert guide bolt F through the table
side T. Slide the threaded rod G
through the guide bolt F and mount
the clamping nut K. Tighten the
threaded rod G into the clamping
nut K until the guide bolt F seats
into the lateral groove on the joiner
table and the bridge guard is secu-
rely clamped.

Screw the safety nut S flush on the
end of the threaded rod G.

Refer to fig. 5 and 6.
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D.6.3.2- Abricht-Briickenschutz
Schrauben Sie den Abrichtbriicken-
schutz an der rechten Seite des
abnehmenden Abrichttisches fest.
Stecken Sie den Fuhrungsbolzen F
durch die Tischseite T. Fadeln Sie
die Gewindestange G durch den
Flhrungsbolzen F und setzen Sie
die Klemmutter K auf. Drehen Sie
die Gewindestange G in die Klem-
mutter K bis der Fihrungsbolzen F
in die seitliche Nut am Abrichttisch
eingerastet ist und der Briicken-
schutz fest geklemmt ist.
Schrauben Sie die Sicherheitsmut-
ter S biindig aud das Ende der
Gewindestange G.

Siehe Bild 5 und 6.




D6.4- Montage du protecteur
derriere le guide

Du fait de spécifications différents, 2
types de protecteur de l'arbre de
rabot derriére le guide, sont prévus
en fonciton des pays d'utilisation et
qui devront étre obligatoirement
montés.

D6.4.1- Protecteur a rabat

Vissez le protecteur bien centré au
dessus de l'arbre de rabot, a l'arriére
du guide.

Voir photo 7.

L'ensemble devra étre positionné a
ras de l'arriere du guide.

D6.4- Mounting the joiner

guard behind the

fence straightedge
Due to different country regulations,
there are two different protective
devices for the joiner arbor that are
to be used behind the fence straigh-
tedge.

D.6.4.1- Linked guard

Screw the linked guard exactly over
the center of the joiner arbor on the
back side of the fence straightedge.
See fig. 7.

The straightedge must be flush with
the back side of the tilting portion of
the joiner fence.

See fig. 8.

D6.4- Montieren des Abricht-
schutzes hinter dem
Anschlaglineal

Aufgrund verschiedener landerspe-

zifischer Vorschriften gibt es 2 ver-

schiedene Abdeckungen fir die

Hobelwelle hinter dem Anschlagli-

neal , die je nach Land verwendet

werden mussen.

D.6.4.1- Klappschutz-Abdeckung
Schrauben Sie den Klappschutz
genau mittig Uber der Hobelwelle an
der Hinterseite des Abrichtlineales
fest.

Siehe Bild 7.

Das Lineal muR dabei an der Hinter-
seite des Schwenkteiles des Hobe-
lanschlages biindig sein.

D6.4.2- Protecteur & coulisse

Vissez le protecteur a coulisse avec
la partie articulée, bien centré au
dessus de l'arbre de rabot, a l'arriére
du guide.

Voir photo 9.

L'ensemble devra étre positionné a
ras de l'arriére du guide.

Sur les modéles AD6-31,41 enfilez
le coulisseau de portection dans
son guide articulé K a l'arriere de la
machine.

D.6.4.2- Protective bar

Screw the protective bar with the
hinged part exactly over the center
of the joiner arbor on the back side
of the fence straightedge.

See fig. 9.

The straightedge must be flush with
the rear side of the tilting portion of
the joiner fence.

On the models AD6-31,41, slide the
protective bar into the hinged guide
K on the rear side of the machine.
See fig. 10.

D.6.4.2- Abdeckschiene

Schrauben Sie die Abdeckschiene
mit dem Gelenkteil genau mittig
Uber der Hobelwelle an der Hinter-
seite des Abrichtlineales fest.

Siehe Bild 9.

Das Lineal muf dabei an der Hinter-
seite des Schwenkteiles des Hobe-
lanschlages biindig sein.

Bei den Modellen AD6-31,41 fadeln
Sie die Abdeckschiene in die Klapp-
fihrung K an der Hinterseite der
Maschine ein.
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D6.5- Montag d'un guide de
dressage
seulement pour les pays en dehors
de I'Europe !
Pour un guidage en toute sécurité
lors du dressage de chants, nous
conseillons l'utilisation d'un guide
de dressage. Voir photo 11.
Le support de fixation du guide de
dressage figure au catalogue
d'accessoires FELDER n° réf.
11.0.005. Le guide lui-méme est a
confectionner soi-méme en mulitplis
suivant plan joint. (Largeur des fixa-
tions = largeur d’arbre de rabot 260
et 310 mm) Voir photo 12.

D6.5- Mounting the joining bar
only for countries out of Europe !
We recommend using a joining bar
to safely guide the workpiece, espe-
cially for joining work.

See fig. 11.

Refer to the FELDER accessory
catalog for the joining bar holder.
Order no. 11.0.005

You make the joining bar yourself
from plywood according to the dra-
wing below.

(Dimensions in parenthesis = planer
width 260 and 310 mm)

See fig. 12.

(e

D6.6- Réglage de l'indicateur
digital
La hauteur de rabotage est réglée
par volant avec indicateur digital.
Cette indicateur peut se dérégler
durant le transport de la machine !!
Pour la régler de facon précises,
suivez les instructions suivantes:
Prenez une piece de bois d'une
épaisseur de 100 a 150 mm et aprés
I'avoir passée dans la raboteuse,
mesurez au pied a coulisse son
épaisseur exacte.
Démontez l'indicateur U apres avoir
desseré la vis de blocage K et tour-
nez l'indicateur jusqu’a ce qu’il indi-
que avec pecision |'épaisseur de
votre piéce de bois rabotée.
Remontez l'indicateur dans le volant
en le bloquant avec précaution avec
la vis K.

D6.5- Montieren der Fugeleiste
nur fur auereuropéische Lénder !
Fur eine sichere Werkstickfiihrung
bei Verwendung der Klappschutz-
einrichtung, speziell bei Figearbei-
ten empfehlen wir den Gebrauch
einer Fugeleiste. Siehe Abb.11
Den Figenleistenhalter kdnnen Sie
dem FELDER-Zubehorkatalog ent-
nehmen. Best.Nr. 11.0.005

Die Fugeleiste selbst fertigen Sie
nach untenstehender Zeichnung
aus Schichtholz selbst an.
(KlammermaRe = Hobelbreite 260

und 310mm)
Siehe Abb. 12
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D6.6- Adjusting the digital read-
out

The correct planing height is shown

by the digital readout in the hand-

wheel.

This readout can become misadju-

sted during transport!!

To exactly reset the readout, pro-

ceed as follows:

Plane a sample piece of arbitrary

thickness (100-150 mm) and measu-

re the exact thickness of the work-

piece.

Now remove the readout U from the

handwheel by opening the fixing

screw K and rotate it until the exact

measured value is displayed.

Reinsert it in the handwheel and

carefully secure it with the fixing

screw K.

D6.6- Einstellen der Digitaluhr
Die eingestellte Dicktenhdhe wird
mit der Digitaluhr im Verstellhandrad
angezeigt.

Diese Uhr kann sich wéahrend des
Maschinentransportes verstellen!!
Um die Uhr genau wiedereinzustel-
len gehen Sie wie folgt vor :
Lassen Sie ein Probewerkstiick mit
beliebiger Dicke (100-150mm) durch
die Dickteneinheit durch und mes-
sen Sie die Dicke des Werkstlickes
genau ab.

Nun nehmen Sie die Uhr U durch
Offnen der Klemmschraube K aus
dem Handrad und drehen Sie sie
solange bis sie den gemessenen
Wert genau anzeigt.

Stecken Sie sie nun wieder in das
Handrad hinein und fixieren Sie mit
der Klemmschraube K vorsichtig.




D7- Utilisation de la
dégauchisseuse-raboteuse

D7.1- Changement des fers

Les fers de rabot de votre machine
sont des fers reversibles jetables,
c.a.d. vous pouvez, apres qu'un
coté a été utilisé suffisament pour
justifier son remplacement, retour-
ner le fer. Lorsque ce 2iéme coté ne
présente plus suffisament de coupe,
vous devez changer de fers car ils
ne sont pas affatables.

Ne sont autorisés que les fers syste-
me FELDER. Voir catalogue d'outil-
lage FELDER!!

Procédé:

Desserez de 2 a 3 tours toutes les
vis de blocage D. Voir photo 13.
Sortez I'ensemble fer H et porte-fer
M de l'arbre. Nettoyez bien le fer et
porte-fer.

Remontez le fer sur le porte-fer, le
nouveau tranchant vers le haut, le
fers devra se positonner sur les gar-
jours.

Vérifiez si le tranchant est bien coté
de la cavité du porte-fer.

Voir photo 14.

Nettoyez la rainure de l'arbre de
rabot et inserez ce nouveau
I'ensemble.

Resserez bien toutes les vis de blo-
cage. (min. 20 Nm)

Changez simultanément tous les
fers de I'arbre de rabot !!

Un réglage de fers n’est pas néces-
saire avec le systéme automatique
préréglé FELDER.

Au cas ou vous auriez tout de méme
des problémes de réglage, reportez
vous au chapitre entretien, ou le
réglage est décrit.

D7- Operating the joiner-
planer assembly

D7.1- Changing the blades

The planer blades of your machine
are one-way, reversible blades i.e.,
they can be reversed when one
edge becomes dull. Once the
second edge becomes dull, the bla-
des must be replaced and cannot
be resharpened.

Only original FELDER system planer
blades are to be used.

See the FELDER accessory catalog!!

Procedure:

Loosen all pressure screws D by 2-3
turns. See fig. 13. Remove the blade
holder M with the planer blade H
from the planer arbor.

Clean any resin and chips from the
blade holder and the blade.

Place the planer blade reversed i.e.,
with the fresh edge facing up, on
the fitting bolts of the blade holder.
Be sure that you insert the blade
with the cutting edge facing the
chip opening of the blade holder.
See fig. 14.

Clean chips and dust from the slot
in the planer arbor and reinsert the
blade holder with the planer blade.
Now retighten all pressure screws D
securely.(min. 20 Nm)

Always change all the blades of the
planer arbor in the same manner!!

The planer blades need no adjust-
ment because of the FELDER auto-
matic setting.

Should you still have problems with
adjusting the blades, refer to the
chapter "Maintenance and upkeep™,
where the adjustment is described.

D7- Bedienung der Abricht-
Dickteneinheit

D7.1- Der Messerwechsel

Die Hobelmesser |hrer Maschine
sind Wegwerf-Wendemesser, d.h.
Sie kénnen nachdem eine Seite ver-
braucht wurde umgedreht werden.
Wenn auch die zweite Seite stumpf
ist missen die Messer ausgetauscht
werden und kénnen nicht mehr
nachgeschliffen werden.

Es durfen nur original FELDER-
Systemhobelmesser verwendet wer-
den.

Siehe FELDER-Zubehdorkatalog !!

Vorgangsweise :

Offnen Sie alle Druckschrauben D
um 2-3 Umdrehungen.Siehe
Abb.13.

Nehmen Sie den Messertrager M
mit dem Hobelmesser H aus der
Hobelwelle.

Reinigen Sie den Messertrager und
das Messer von eventuellen Harz-
rickstanden und Spanen.

Setzen Sie das Hobelmesser nun
umgekehrt,d.h. mit der neuen
Schneide nach oben auf die PalRbol-
zen des Messertragers auf.

Achten Sie darauf, daB Sie das Mes-
ser mit der Schneidenspitze zum
Spanraum des Messertragers zei-
gend aufsetzen.Siehe Abb.14.
Reinigen Sie die Nut in der Hobel-
welle vor Spanen und Staub und
setzen Sie den Messertrager mit
dem Hobelmesser wieder ein.
Ziehen Sie nun alle Druckschrauben
D wieder fest an.(min. 20 Nm)
Wechseln Sie in gleicher Weise
immer alle Messer der Hobelwelle !!

Ein Einstellen der Hobelmesser ist
durch die Felder-Einstellautomatik
nicht notwendig .

Haben Sie mit der Einstellung der
Messer trotzdem Probleme, so
gehen Sie ins Kapitel Wartung und
Instandhaltung, wo die Einstellung

beschrieben wird.




D7.2- Réglage de I'épaisseur de
passe au dégauchissage

Le réglage de I'épaisseur de passe

est effectué sur la table d’entrée de

dégauchisseuse.

Déverrouillez le levier de blocage a

excentrique E sur la face avant de la

machine ainsi que le levier de bloca-

ge K a l'arriere cOté poignée de

réglage V.

Avec celui-ci vous pouvez varier la

hauteur de la table d’entrée de

dégauchisseuse de 1 mm par tour

de poignée.

Pour faciliter cette opération une

manivelle livrée avec la machine

s’engage dans la poignée. Voir

photo 16.

La hauteur de passe est indiquée

sur le vernier. Voir photo 15.

Une fois le réglage effectué, bloquez

a nouveau la table avec les leviers E

et K.

D7.2-Adjusting the chip
thickness for joining

The chip thickness for joining is

adjusted via the feed joiner table.

Open the eccentric clamping lever E
on the drilling head side and the
clamping lever K to the right of the
adjusting handwheel V.

Now you can adjust the feed joiner
table height by turning the adjusting
handwheel V. 1 revolution = 1 mm.

To make adjustment easier, you can
insert the supplied hand crank in the
adjusting handwheel. See fig. 16.

You can read the chip thickness set-
ting on the scale S. See fig. 15.

After adjustment, reclamp the table
with levers E and K.

D7.2- Einstellen der Spanabnah-
me beim Abrichten

Die Spanabnahme beim Abrichten

wird Uber den zufiihrenden Abricht-

tisch eingestellt.

Offnen Sie dazu den Exzenter-

Klemmhebel E auf der Bohrkopfsei-

te und den Klemmbhebel K rechts

vom Verstellhandrad V.

Nun kdnnen Sie den zufiihrenden

Abrichttisch durch Drehen am Ver-

stellhandrad V in der Hohe verstel-

len. 1 Umdrehung = 1mm.

Um das Verstellen zu erleichtern

koénnen Sie die mitgelieferte Hand-

kurbel in das Verstellhandrad

stecken. Siehe Abb.16

Die eingestellte Spanabnahme kdn-

nen Sie an der Skala S ablesen.

Siehe Abb.15

Nach der Einstellung klemmen Sie

den Tisch wieder mit den Hebeln E

und K fest.

-

D7.3- Réglage du dressage a la
dégauchisseuse

La table de sortie de dégauchisseu-

se est réglée en usine et ne doit

normalement plus étre réglée.

Au cas ou il serait nécessaire de

varier le dressage par réglage de la

table de sortie, reportez vous au

chapitre entretien ou ce réglage est

décrit.

La table est réglée en usine de

maniére qu'un chant d’'une longueur

de 2 m présente une fleche de 0,2 a

0,5 mm.

Voir photo 17.

D7.3-Adjusting the joint

for edge planing
The receiving joiner table is factory
set and normally should not be
adjusted.
If this becomes necessary e.g., to
alter the joint, the adjustment is
clearly described in the chapter
"Maintenance and upkeep".

The table is factory set so that along
a joint length of 2m a hollow joint of
0.2 to 0.5 mm is formed.

See fig. 17.

2000

D7.3- Einstellen der Fuge beim
Abrichten
Der abnehmende Abrichttisch ist
werkseitig eingestellt und sollte nor-
malerweise nicht mehr verstellt wer-
den.Falls dies doch notwendig sein
sollte um z.B. die Fuge zu verandern
ist die Einstellung im Kapitel "War-
tung und Instandhaltung” genau
beschrieben.
Der Tisch wird werkseitig so einge-
stellt, dal bei einer Fligelange von
2m eine Hohlfuge von 0,2 bis
0,5mm entsteht. Siehe Abb.17

0.2-0.5
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D7.4- Utilisation du pont protec-
teur de dégauchisseuse
Aprés déblocage du levier K, la cou-
lisse de protection S peut étre
réglée lateralement en fonction de la
largeur de la piece a dégauchir ou
dresser.
La hauteur de la coulisse de protec-
tion S par rapport aux tables de
dégauchisseuse, peut étre adaptée
a l'épaisseur de la piéce a usiner au
moyen du levier H. Voir photo 18.
La coulisse de protection s'abaisse
automatiquement contre les tables
en retirant par dessus la piece a usi-
ner et reprend de méme la position
initilement réglée.
En débloquant le levier E, 'ensem-
ble du protecteur peut se dégager
par pivotement pour libérer toute la
surface des tables.
Voir photo 19.

D7.4- Operating the joiner

bridge guard
The protective bar S can be conti-
nuously adjusted after opening the
clamping lever K depending on the
width of the workpiece.
The height of the protective bar S
relative to the joiner tables can be
continuously adjusted with the lever
H depending on the workpiece
thickness. See fig. 18.
After the protective bar is pressed
down to the table surface, it auto-
matically springs back to its preset
position when the planed workpiece
is withdrawn.

After opening the clamping lever E,
the entire joiner guard can be tilted
under the table surface so you have
complete access to the joiner tables
on combined machines.

See fig. 19.

D7.4- Bedienung des Abricht-
briickenschutzes
Die Schutzschiene S kann nach Off-
nen der Klemmschraube K stufenlos
verschoben, und der Werkstlickbrei-
te angepalit werden.
Die Hobhe der Schutzschiene S rela-
tiv zu den Abrichttischen kann mit
dem Knebel H stufenlos verstellt
werden und der Werkstiickdicke
angepalit werden. Siehe Abb.18
Die Schutzschiene federt nach dem
Niederdriicken bis zur Tischebene
beim Zuriickziehen des abgerichte-
ten Werkstlickes automatisch wie-
der in ihre voreingestellte Lage
zurlick.
Nach Offnen des Klemmhebels E
kann der gesamte Abrichtschutz
unter die Tischebene abgeschwenkt
werden, damit bei kombinierten
Maschinen die gesamte Auflage-
flache der Abrichttische frei ist.
Siehe Abb. 19

D7.5- Changeover from joining

to planing and vice versa
To change from joining to planing,
you must tilt up both joiner tables of
your machine. Turn the eccentric
lever E to the middle position and
pull it outward. See fig. 20.

D7.5- Passage de |I'opération
dégauch. a la raboteuse
Pour passer de I'opération dagau-
chisseuse a la raboteuse, les 2
tables devront étre relevées.
Desserez les leviers de blocage a
excentrique et retirez les.
Voir photo 20.
Relevez d’abord la table d’entrée
puis celle de sortie jusqu’a I'enclen-
chement des verrous R.

First open the feed and then the
receiving joiner table until the bolt R
snaps into place.

D7.5- Umrlisten von Abrichten
auf Dickten und umgekehrt
Zum Umrlsten von Abrichten auf
Dickten mussen Sie beide Abrichtti-
sche lhrer Maschine aufklappen.
Drehen Sie die Exzenterhebel E in
die Mittelstellung und ziehen sie
heraus. Siehe Abb.20
Offnen Sie nun zuerst den zufithren-
den und dann den abnehmenden
Abrichttisch bis die Riegel R einra-
sten.




Pour rabaisser les tables, tirez les 2

verrous R en premier lieu la table de
sortie et bloquez les avec le levier a
excentrique E.

Le capot d'aspiration est a basculer
de la position dégauchisseuse a la
position raboteuse jusqu’a I'enclen-
chement du gonjon de blocage H.
Voir photo 22.

Aprés avoir branché l'aspiration la
machine est préte au rabotage.

Pour pivoter a nouveau le capot
d'aspiration il suffit de retirer le
gonjon de blocage H.

Vérifiez auparavent si la table de
rabotage est réglée au minimum a
170 mm de hauteur de passage.

To close the joiner tables, retract
bolt R and lower the joiner tables,
the receiving table first, and reclamp
them securely with the eccentric
levers E.

The combined chip collector hood
is rotated from the joiner position to
the planer position until it snaps into
place at the hood catch H. See fig.
22.

The machine is ready for planing
after you connect the dust collector.

If you want to lower the chip collec-
tor hood again, retract the hood
catch H and rotate the hood down.
First ensure that the planer table
height is set to minimum 170 mm!

Zum SchlieRen der Abrichttische
ziehen Sie zuerst die Riegel R
zurtick und klappen die Abrichtti-
sche, zuerst den abnehmenden, zu,
und klemmen sie mit den Exzenter-
hebeln E wieder fest.

Die kombinierte Spaneabsaughaube
wird aus der Abrichtposition in die
Dicktenposition aufgeschwenkt bis
sie beim Rastbolzen H einrastet.
Siehe Abb.22

Nach dem Anstecken der Absau-
gung ist die Maschine nun bereit
zum Dickenhobeln.

Wenn Sie die Spaneabsaughaube
wieder abklappen wollen, so ziehen
Sie den Haubenrastbolzen H heraus
und schwenken die Haube ab.
Stellen Sie zuerst sicher daB der
Dicktentisch mindestens auf 170mm
Durchlal3hdhe steht !

D7.6- Reglage de la hauteur de
rabotage
La hauteur de rabotage est réglable
en continu par volant de 5 a 200
mm. La c6té de réglage est lisible
au 1/10 mm de mm proes sur l'inci-
cateur digital.
- Desserez le levier de blocage K et
réglez la hauteur souhaitée.
1 tour de volant = 2 mm.
- Bloquez a nouveau le levier K

D7.6- Adjusting the height

for thicknessing
The planing height can be set conti-
nuously between 5 and 220 mm
with the handwheel H. The setting is
exactly displayed to 0.1 mm on the
digital readout U:
-open the clamping lever K
-set the planer table to the desired
height
1 revolution = 2 mm
-retighten the planer table with
clamping lever K

D7.6- Einstellen der Durch-
laBhdhe beim Dickten
Die Dicktenhdhe ist mit dem Hand-
rad H stufenlos zwischen 5 und
220mm einstellbar . Der eingestellte
Wert kann an der Digitaluhr U auf
0,1mm genau abgelesen werden :
- Offnen Sie den Klemmhebel K
- Stellen Sie den Dicktentisch auf
die gewiinschte H6he ein.
1 Umdrehung = 2 mm
- Klemmen Sie den Dicktentisch
wieder mit dem Klemmhebel K

~
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Réglez toujours la hauteur de rabo-
tage du bas vers le haut afin de
compenser le jeu de la vis sans fin!

La hauteur de passe maximale est
de 5 mm.

D7.7- Marche-arrét de I'avance
automatique

La vitesse d'avance automatique

intégrée est de 6,5 m/min.

L’entrainement pourra étre surbrayé

ou débrayé en cours de travail au

moyen du levier G.

Voir photo 24.

- Tirez le levier de commande G et
repoussez le légerement vers le
bas pour le verrouiller.

L'avance est maintenant débrayée.
- Relevez le levier de commande G
jusqu'a ce qu’il se retire automa-

tiquement.
L'avance est maintenant
embrayée.

Variateur

En option votre machine pourra étre
équipée d'un variateur d'avance,
c.a.d. d'un entrainement avec
moteur indépendant dont la vitesse
est réglable en continu.

La vitesse ne devra étre réglée que
moteur en marche!!!!
Le changement de vitesse moteur a

l'arrét endommage la mécanique du
réducteur!!!!

Le moteur d’entrainement pourra
étre mis en marche ou arrété,
machine en marche, au moyen du
bouton marche et arrét. Voir ph. 25.

Moteur d’entrainement en marche,
réglez la vitesse d’'avance au moyen
du volant H. La vitesse d'avance
pourra étre réglée en continu dans
une plage de 3 a 12 m/min.

Always adjust the height from a
lower to a higher setting to compen-
sate for the reversing play of the
threaded spindle!!

The maximum chip thickness is 5
mm!!

D7.7- Switching the feed on / off
The integrated feed of the planer
unit has a speed of 6.5 m/min.

The mechanism can be switched on
and off during work with switching
lever G on the front side on the
machine. See fig 24.

- Pull out switching lever G
and press it slightly down into
place. The feed is now switched
offl

- Lift the lever slightly until it
is pulled in automatically. The feed
is now switched on!

Variable feed

Your machine can be optionally
equipped with a variable feed i.e., a
continuously adjustable feed with a
separate motor.

The feed speed must only be adju-
sted while running!!!

An adjustment while standing still
damages the mechanism!!

The feed motor can be switched on

and off when the machine is running
via the start and stop button K. See

fig. 25.

Set the desired feed speed while
running via the handwheel H. The
feed speed can be continuously
adjusted between 3m/min and 12
m/min.
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Stellen Sie die DurchlaBhéhe immer
von unten nach oben an, um das
Umkehrspiel der Gewindespindel zu
kompensieren !

Die maximale Spanabnahme betragt
5mm!

D7.7- Ein / Aus Vorschubgetriebe
Das integrierte Vorschubgetriebe
der Dickteneinheit hat eine
Geschwindigkeit von 6,5 m/min.
Das Getriebe kann mit dem maschi-
nenstirnseitig angebrachten Getrie-
beschalthebel G auch wahrend des
Arbeitsganges ein- und ausgeschal-
ten werden. Siehe Abb. 24

- Ziehen Sie den Getriebeschalthe-
bel G heraus und driicken Sie ihn
leicht nach unten sodal er einras-
tet . Der Vorschub ist nun ausge-
schalten !

- Heben Sie den Hebel leicht an bis
es ihn automatisch hineinzieht.
Der Vorschub ist nun eingeschal-
ten!

Variogetriebe
Als Option kann Ihre Maschine auch

mit einem Variogetriebe, d.h. einem
stufenlos einstellbaren Vorschubge-
triebe mit eigenem Antriebsmotor
ausgestattet sein.

Die Vorschubgeschwindigkeit darf
nur im Laufen verstellt werden !l
Ein Verstellen im Stillstand beschéa-
digt den Getriebemechanismus !!!!

Der Vorschubmotor kann mit den
Start- und Stop-Knopf K bei einge-
schaltener Maschine zu- und abge-
schalten werden. Siehe Abb.25

Stellen Sie die gewtinschte Vor-
schubgeschwindigkeit im Laufen mit
dem Handrad H ein. Die Vorschub-
geschwindigkeit kann stufenlos zwi-
schen 3m/min und 12 m/min ver-
stellt werden.



D7.8- Raccordement d’aspiration
La machine devra étre raccordée
obligatoirement a un systéme
d’aspiration pour des raisons de
santé et de propreté de travail.

Le systéme d'aspiration devra étre
raccordée obligatoirement a la
machine pour chaque type d’utilisa-
tion.

L'ensemble dégau-rabot dispose

d’un capot d'aspiration combiné aux

2 opérations et qui sera raccordé a
I'aspiration avec un @ de 120 mm.

Les accessoires de raccordement
par ex. manchons, réduction etc.
figurent au catalogue d'accessoires!

Le systéme d'aspiration devra étre
suffisament puissant pour garantir
au niveau du raccord une vitesse
min. de l'air de 20 m/s.

D7.9- Rallonges de table

Pour augmenter la surface des
tables au profit du confort et de la
sécurité, nous recommandons [ utili-
sation de rallonges tant sur les
tables de dégauchisseuse que de
raboteuse.

Les possibilités de rallonges de
table figurent au catalogue d'acces-
soires FELDER !!!

par exp. photo 28 et 29

D7.8-Connection for dust
collector
The machine has to be connected
to a dust collector for health reaso-
ns and for "clean™ working conditi-
ons in general.
A dust collector must be used with
every machine operation. The joi-
ner-planer assembly is connected to
the dust collector for both operati-
ons via the combined chip collector
hood. The diameter of the connec-
tor is 120 mm.

Connecting components e.g., cCou-
plings, reductions, etc. are contai-
ned in our accessory catalog!

The dust collector must be powerful
enough to produce min. 20m/s air
speed at the connector.

D 7.9-Table extensions

We strongly recommend using table
extensions on the joiner tables as
well as the planer table to enlarge
the table surfaces. This also increa-
ses the comfort and operating
safety.

Refer to the FELDER accessory
catalog for table extension alternati-
ves!!

For example, see fig. 28 and 29.

D7.8- Absauganschluf3

Die Maschine muR aus gesundheitli-
chen Grinden und wegen der "sau-
beren" Arbeitsweise an eine Ab-
saugeinrichtung angeschlossen
werden.

Die Absaugeinrichtung muf3 bei
jeder Anwendung der Maschine ver-
wendet werden.

Die Abricht-Dickteneinheit wird far
beide Arbeitsgédnge an der kombi-
nierten Spaneabsaughaube an die
Absaugeinrichtung angeschlossen.
Der Durchmesser des Anschluf3stut-
zens betragt 120 mm.

Komponenten fur den Anschlul z.B.
Kupplungen,Reduzierungen etc.
entnehmen Sie bitte unserem
Zubehdrkatalog !

Die Absaugeinrichtung muf} so stark
sein, dal? an der AnschluBstelle eine
Luftgeschwindigkeit von mind.
20m/s erreicht wird.

D7.9- Tischverlangerungen

Um die Tischauflageflachen zu ver-
groRern und damit den Komfort und
die Bedienersicherheit zu steigern
empfehlen wir Ihnen dringend den
Gebrauch von Tischverlangerungen,
sowohl an den Abrichttischen als
auch am Dicktentisch.
Tischverlangerungsmaoglichkeiten
siehe FELDER-Zubehorkatalog !!
z.B.: Abb. 28 und 29
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D8- Emplois et techniques
d'utilisation

Durant l'utilisation de la dégau-rabot
il et impératif de respecter les

instructions de sécurité suivantes.

- Utilisation systématique des pro-
tecteurs prévus pour les differents
travaux.

- Avant la mise en marche, vérifiez si
toutes les poignées de blocage
sont bien serrées.

- Avant chaque opération, vérifiez si

toute les vis de blocage du porte-
fers de I'arbre sont bien serrées.
Puissance de serrage minimale 20

Nm.

- Avant la mise en marche vérifiez
toujours si I'outil tourne librement.

- Prévoir une surface d'appui suffi-
sante en utilisant les rallonges
prévues a cet effet
(n° réf. 01.0.001)

- Tout réglage ne pourra étre réalisé
gu'a l'arrét de I'arbre de rabot.

- L'aspiration doit étre raccordée.

- Si un sélecteur de sens de rotation
est disponible, vérifiez le bons sens
de rotation enclenché.

- Ne rabotez au maximum qu 2 pié-
ces, celles-ci devant étre engagées
de part et d'autre des extrémités
du rouleau d’entrainement.

- Vérifiez régulierement si les carnes
anti-recul pivotent librement et si
elles retombent a leur position
initiale.

- La partie non utilisée de I'arbre de
rabot devra étre couvert en perma-
nence par le protecteur.

- Vérifiez la bonne coupe des fers en
permanence.

- La piéce a usiner devra étre
exempte de tous corps étrangers
et défauts tels que noeuds, fissu-
res, etc.

- Les protecteurs devant et derriere
le guide seront a vérifier de tous
dégéts et s'assurer leur bon fonc-
tionnement.

- Au dégauchissage de pieces cour-
tes ou minces utilisez un serre-
piece.

Voir catalogue d’accessoires
FELDER !!

D8- Use and working
techniques

When using the joiner-planer

assembly, the following general

safety rules must be observed:

-Always use the appropriate protec-
tive devices for the specific tasks!

-Check that all clamping levers are
tight before switching on.

- Check that all clamping screws of
the knife holder are securely tigh-
tened before each use. Minimum
tightening torque is 20 Nm.

-Always check that the tool turns
freely before switching on.

-Be sure you have sufficient wor-
king surface by using the table
extensions (order no. 01.0.001)

-All adjustments must be performed
when the planer arbor is standing
still.

-The dust collector should be
connected.

-1f you have a direction of rotation
switch, you must check the preset
direction of rotation before swit-
ching on!

-Plane maximum 2 workpieces to
thickness simultaneously. These
two must be pushed in at each
end of the draw-in roller.

-Always be sure that the individual
kickback guards move freely and
return to their starting positions
after being lifted.

-During joining, the unused section
of the joiner arbor must always be
covered.

-Ensure that the planer blades are
always sharp.

Dull planer blades increase the
danger of kickback!

-You must closely check the work-
piece for foreign objects, knots,
deformities, checks and outgro-
wth.

-You must inspect the protective
devices in front of and behind the
fence for damage before beginning
each task.

-You must use a workpiece holder
for joining short or narrow workpie-
ces. Refer to the FELDER acces-
sory catalog!
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D8- Verwendung und Arbeit-

stech- niken

Bei der Verwendung der Abricht-

Dickteneinheit missen folgende

generelle Sicherheitsvorkehrungen

eingehalten werden:

- Verwenden Sie fur die verschiede-
nen Arbeitstechniken immer die
dafiur vorgesehenen Schutzvorrich-
tungen!

-Vor dem Einschalten kontrollieren
Sie ob alle Klemmhebel geklemmt
sind.

-Vor jeder Inbetriebnahme kontrol-
lieren ob alle Klemmschrauben der
Keilleisten fest angezogen sind.
Mindestanzugsmoment 20 Nm.

-Vor dem Einschalten immer kon-
trollieren ob das Werkzeug frei

[auft.

- Sorgen Sie fur eine ausreichend
grolRe Auflageflache durch die
Verwendung der Tischverléange-
rung. (Best.Nr.01.0.001)

- Sdmtliche Einstellarbeiten dirfen
nur bei stillstehender Hobelwelle
durchgefihrt werden.

- Die Absaugeinrichtung sollte ange-
schlossen werden

- Falls ein Drehrichtungsschalter
vorhanden ist muf? vor dem Ein-
schalten die vorgewahlte Dreh-
richtung Uberprift werden !

- Dickten Sie héchstens 2 Werk-
stiicke gleichzeitig, wobei diese
jeweils an beiden Enden der Ein-
zugswalze eingeschoben werden
mussen.

- Achten Sie stets darauf dal? die
einzelnen Rickschlagsicherungen
frei beweglich sind und nach dem
Anheben in die Ausgangslage
zurtckfallen.

- Der nicht benutzte Teil der Hobel-
welle muR beim Abrichten stets
verdeckt sein.

- Achten Sie darauf dal die Hobel-
messer immer scharf sind.
Stumpfe Hobelmesser erhéhen die
Ruckschlaggefahr !

- Das zu bearbeitende Werkstiick
mul genauestens auf Fremdkor-
per,Aste, Verwachsungen,Risse
und Krimmungen untersucht wer-
den.

- Die Schutzeinrichtungen vor und
hinter dem Anschlag mussen vor
Beginn jeder Arbeit auf Beschadi-
gungen uberprift werden.

- Beim Abrichten kurzer oder
schmaler Werkstiicke muf? eine
Zufuihrlade verwendet werden.
Siehe FELDER - Zubehdrkatalog !!




D8.1- Dégauchir

Dégauchir est le rabotage d'une
planche ou poutre sur sa largeur
pour obtenir une surface parfaite-
ment plane.

Cette opération est a effectuer avec

le guide.

Réglez la position du guide en fonc-

tion de la largeur de la piece.
Réglez la hauteur de passe sur la
table d'entrée de dégauchisseuse.
Le pont protecteur devra étre réglé
au plus pres de la surface supeérieur
de la piéce a usiner.

La coulisse de protection devra étre

repoussée jusqu’a toucher le guide.
Voir photo 30.

Dans le cas d'utilisation d'un protec-

teur a rabat, celui-ci devra couvrir
I'arbre de rabot jusqu'a la piece a
usiner.

La piéce a usiner pourra maintenant

étre passé avec précaution sur
I'arbre de rabot en rotation.

Dés que la piece s'engage sur la
table de sortie, la main gauche bien
a plat, appliquera légérement la
piece sur la table de sortie pendant
que la main droite poussera régu-
lierement et sans a-coups.

Voir photo 31.

Le risque de recul pourra étre réduit

sur les piéces larges, en engageant
d’abords un angle avant de dégau-
chir toute la surface.

La techique de travail et le réglage
du protecteur sont valables jusqu'a

une hauteur de 75 mm et pour I'usi-

nage de baguettes étroites.

D8.1- Surface planing

Surface planing is the smooth pla-
ning of the wide side of a board or a
beam.

This task is performed with the joi-
ner fence.

Adapt the position of the joiner
fence to the workpiece width. Set
the desired chip thickness with the
feed joiner table.

The bridge guard must be lowered
as close as possible to the workpie-
ce surface. The protective bar is slid
forward until it touches the fence.
See fig. 30.

If you are using a linked guard, it
must cover the joiner arbor as much
as possible i.e., up to the width of
the workpiece.

Now, carefully push the workpiece
over the joiner arbor. As soon as it
reaches the receiving table, you
must lay your left hand flat on it and
lightly press the workpiece onto the
receiving table, while the right hand
slowly pushes it forward without
interruption. See fig.31.

You can reduce the danger of kickb-
ack on wide workpieces by first gui-
ding one corner over the joiner
arbor before planing the entire
workpiece width.

The instructions on working techni-
ques and adjusting the protective
device apply when planing workpie-
ces up to height 75 mm and for pla-
ning narrow strips.

(e

D8.1- Abrichten

Abrichten ist das Plan- bzw. Gera-
dehobeln der Breitseite eines Bret-
tes oder eines Balkens.

Dieser Arbeitsgang wird mit dem
Hobelanschlag durchgefihrt.
Passen Sie die Position des
Hobelanschlages der Werkstlick-
breite an.

Stellen Sie mit dem zufiihrenden
Abrichttisch die gewlinschte Span-
abnahme ein.

Die Bruckenschutzeinrichtung muf
so hahe wie mdglich auf die Werk-
stiickoberflache abgesenkt werden.
Die Abdeckschiene wird vorgescho-
ben bis sie den Anschlag beriihrt.
Siehe Abb. 30

Wird ein Klappschutz verwendet so
muB dieser die Hobelwelle so weit
wie maoglich, also bis auf die Bear-
beitungsbreite des Werkstlickes
abdecken.

Das Werkstuick wird nun vorsichtig
Uber die Messerwelle gefihrt.
Sobald es in den Abnahmetisch hin-
einreicht, muf? die linke Hand flach
aufliegen und das Werkstlck leicht
gegen den Abnahmetisch driicken,
wahrend die rechte Hand es lang-
sam und ohne Unterbrechung vor-
schiebt.Siehe Abb. 31

Die Rickschlaggefahr kann an brei-
ten Werkstiicken reduziert werden,
indem zunéachst eine Ecke Uber die
Messerwelle gefiihrt wird, bevor das
restliche Werkstiick abgerichtet
wird.

Die Arbeitstechnik und die Einstel-
lung der Schutzeinrichtung gilt fur
das Hobeln von Werkstlicke bis
H6he 75 mm und fiur das Hobeln
schmaler Leisten.

Si la longueur de la piéce a usiner
est superiereure a la table de sortie,
utilisez une rallonge de table.

You must use a table extension if
the workpiece is longer then the
receiving joiner table.
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Wenn das Werkstlick langer als der
abnehmende Abrichttisch ist muf}
eine Tischverlangerung verwendet
werden.




D8.2- Dressage D8.2- Joining D8.2- Figen

Le dressage est le rabotage du Joining is straight planing the nar- Flgen ist das Geradehobeln der

chant d'une planche. row edge of a board. This is perfor-  Schmalseite eines Brettes.

Cette opération sera effectuée avec  med with the joiner fence. Set the Dieser Arbeitsgang wird mit dem

le guide. desired chip thickness with the feed  Hobelanschlag durchgefiihrt.

Réglez la hauteur de passe sur la joiner table. Stellen Sie mit dem zufiihrenden

table d'entrée de dégauchir. Abrichttisch die gewiinschte Span-
abnahme ein.

Le pont protecteur devra étre réglé The bridge guard must be adjusted Die Bruckenschutzeinrichtung muf3
a 10 mm de l'arbre de rabot-dégau so it is lowered at least 10 mm befo- so eingestellt werden, dal? sie bis

et latéralement pour ne laisser avec  re the joiner arbor and only a gap mind. 10mm vor die Hobelwelle

le guide que I'espace suffisant pour  remains between the bridge guard abgesenkt wird und dal3 zwischen
le passage de la piéce a usiner. and joiner fence, through which the  Briickenschutz und Hobelanschlag
Voir photo 32. workpiece will be guided. See nur ein Spalt offenbleibt, durch den

fig.32. dann das Werkstuck gefiuhrt wird.
Siehe Abb. 32

La technique de travail et le reglage Die Arbeitstechnik und die Einstel-
du protecteur sont valables pour I'u-  The instructions on working techni-  lung der Schutzeinrichtung gilt fur
sinage de pieces de plus de 75 mm. ques and adjusting the protective das Hobeln von Werkstiicke ab

device apply when planing workpie-  H6he 75 mm.
ces up to height 75 mm.

La piéce sera engagée sur la table, Das Werkstiick wird nun vorsichtig,

la main gauche le plus loin possible  The workpiece is now carefully gui-  die linke Hand so weit als méglich

de l'arbre de rabot. ded and pushed forward, the left von der Hobelwelle entfernt, gefihrt

Tant que les fers présentent un bon  hand away from the planer arbor as  und vorgeschaoben.

affatage il est inutile de presser la far as possible. Solange die Hobelmesser scharf

piece sur les tables. As long as the planer blades are sind ,ist es nicht notwendig, mit

Dés que la piéce s'engage sur la sharp, you need not press heavily einer der beiden Hénde starken

table de sortie, la main gauche vien-  on the workpiece with one of your Druck auf das Werkstiick auszui-

dra derriére l'arbre de rabot pour hands. ben.

maintenir la piéce contre le guide et  Once the workpiece reaches the Sobald das Werkstiick in den

la table tout en assistant son avan- receiving table, take your left hand Abnahmetisch hineinragt, wird die

ce. from the workpiece and lay it on the  linke Hand vom Werkstiick genom-

Voir photo 33. workpiece behind the joiner arbor to  men und hinter der Messerwelle
press it against the fence and the wieder auf das Werkstiuick gelegt um

Dés que la fin de la piéce arrive a table and to push it forward. es gegen den Anschlag und den

300 mm de l'arbre, la main droite See fig. 33. Tisch zu dricken und vorzuschie-

est retirée, la main gauche conti- Once the end of the workpiece is ben.

nuant de maintenir et pousser la approx. 300 mm from the joiner Siehe Abb. 33

piece. arbor, remove your right hand, only =~ Sobald sich das Ende des Werk-
using your left hand to guide and stiickes ca. 300 mm der Hobelwelle
push forward. genéhert hat wird die rechte Hand

zurtickgezogen und nur noch mit
der linken Hand gefuihrt und vorge-

schoben.
Pour un dressage précis de chants il Fur genaue Fugen kann nur astfrei-
est nécessaire que la piece de bois  To obtain exact joints, only use es,gleichméRig gewachsenes Holz
soit bien de fil et sans noeuds. evenly grown wood with no knots. verwendet werden.
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D8.3- Chanfreiner et dressage
d’angle

Cette opération est destinée a "cas-

ser" 'aréte vive d'une piéce sous un

angle souhaité, ou dresser le chant

d'une planche a un angle compris

entre 90° et 45°. Ce travail est réa-

lisé au guide, celui-ci réglé a I'angle

souhaité.

Réglez la table d'entrée a la hauteur

de passe souhaitée.

Le pont protecteur devra étre réglez

a 10 mm de l'arbre de rabot et

latéralement de maniére & ne laisser

que le passage de la piece a usiner

entre le guide.

Voir photo 34 et 35.

Dans le cas d'utilisation d'un protec-
teur a rabat celui-ci devra couvrir
I'arbre de rabot jusqu'a la piece a
usiner.

La conduite et le maintien de la
piece est identique a I'opération de
dressage (voir D8.2).

La piéce sera conduite et maintenue
principalement contre le guide en
devers et que Iégérement contre les
tables, ceci pour eviter son glisse-
ment sur le guide en devers.

Voir photo 36 et 37.

D8.3- Edge beveling and tapering
This operation bevels the sharp
edges of a workpiece at any angle,
or tapers the narrow side of a board
at any angle. This is performed with
the joiner fence tilted to an arbitrary
angle.

Set the desired chip thickness with
the feed joiner table.

The bridge guard must be adjusted
so it is lowered to at least 10 mm
before the joiner arbor and a gap
remains between the bridge guard
and the joiner fence, through which
the workpiece will be guided. See
fig. 34 and 35.

When using a linked guard, it must
cover the joiner arbor as far as pos-
sible up to the working width of the
workpiece.

The workpiece is guided basically
the same as for joining (see D8.2).
However, the workpiece is pressed

mostly against the tilted fence surfa-

ce and only lightly against the table

so it does not slip off the tilted fence

surface.
See fig. 36 and 37.

D8.3- Abfasen und Abschragen
Dieser Arbeitsgang wird durchge-
fuhrt um die scharfen Langskanten
eines Werkstuckes mit einem belie-
bigen Winkel abzufasen oder die
Schmalseite eines Brettes mit einem
beliebigen Winkel abzuschragen.
Dieser Arbeitsgang wird mit dem
Hobelanschlag in geschwenkter
Stellung mit einem beliegigen Win-
kel durchgefuhrt.

Stellen Sie mit dem zufiihrenden
Abrichttisch die gewtinschte Span-
abnahme ein.

Die Bruckenschutzeinrichtung muf3
so eingestellt werden, daB sie bis
mind. 10mm vor die Hobelwelle
abgesenkt wird und dal’ zwischen
Briickenschutz und Hobelanschlag
nur ein Spalt offenbleibt, durch den
dann das Werkstuck gefuhrt wird.
Siehe Abb. 34 und 35

Wird ein Klappschutz verwendet so
mul dieser die Hobelwelle so weit
wie mdglich, also bis auf die Bear-
beitungsbreite des Werksttickes
abdecken.

Die Werkstiuckfihrung ist im Prinzip
die selbe wie beim Fiugen (siehe
D8.2). Das Werkstiick wird jedoch
hauptsachlich gegen die schragge-
stellte Anschlagflache und nur ganz
leicht gegen den Tisch gedriickt,
sodal} es nicht von der schragen
Anschlagflache abrutscht.

Siehe Abb. 36 und 37

~
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D8.4- Rabotage d'épaisseur

Le rabotage (d'épaisseur) est
I'opération qui consiste a usiner une
piéce sur une épaisseur constante
préalablement choisie et réglée.

La précision du parallélisme d'épais-
seur ne peut étre obtenue que si la
piece a été dégauchée avec soin
pour lui assurer un parfait contact
avec la table de rabotage.

Les défauts rélatifs & un mauvais
dégauchissage sont: des coups
avec éclats vagues, engagement en
biais, mauvais parallélisme et qualité
de surface.

Réglez la table de rabotage a la hau-
teur souhaitée.

Ce réglage devra étre inferieur au
maximum de 5 mm de |'épaisseur
de la piéce c.a.d. la hauteur de
passe maximale. Aprés avoir
démarré la machine embrayez ou
débrayez I'avance suivant le cas.
Dans le cas d'une avance par varia-
teur, réglez la vitesse souhaitée
apres avoir au préalable demarré le
moteur de I'entraineur.

Engagez la piéce dans la machine
jusgu’a ce que le rouleau d’'entraine-
ment a prise. Maintenez la piece a la
sortie pour lui éviter de basculer.
Dans ce cas la rallonge de table est
préconisée!

S’il survenait un probléme durant
l'avance, par exp. la pieéce devien-
drait conique ou un noeurd ou clou
dépassait, débrayer immédiatement
l'avance.

Ne raboter que 2 piéces dans un
méme passage, celles-ci engagées
simultanément de part et d'autre,
aux extrémités du rouleau d’entrai-
nement, sinon le rouleau d’entraine-
ment d'entrée n'aurait plus prise.

D8.4- Thickness planing
Thickness planing is parallel planing
of a surface planed workpiece to a
certain, adjustable thickness.

You can only obtain a precisely par-
allel thickness if the workpiece was
exactly surface planed beforehand
so it can lie cleanly on the planer
table.

Faults caused by poorly or non-sur-
face planed workpieces are: depres-
sions, waves, angled draw-in of the
wood, non-parallel surfaces and
poor planing results.

Set the planing table to the desired
height. This setting must be maxi-
mum 5 mm less than the current
workpiece thickness = max. chip
thickness. After switching on the
machine, turn the feed on or off as
needed.

If you have a variable feed, always
set the desired feed speed when the
mechanism is running.

Guide the workpiece into the machi-
ne until the front feed roller grabs.
Support the workpiece as it emer-
ges from the rear side so it does not
tip down at the end. A table extensi-
on is a great help here!

If a problem occurs while feeding
e.g., the workpiece becomes very
tapered or a nail or knot protrudes,
immediately switch off the feed.

Plane maximum 2 workpieces to
thickness simultaneously, these
must be pushed in at each end of
the draw-in roller, otherwise the
front transport roller cannot grab.

D8.4- Dickenhobeln

Dickenhobeln (Dickten) ist das
Parallelhobeln eines abgerichteten
Werkstiuckes auf eine bestimmte,
einstellbare Dicke.

Eine prazise Dickenparallelitat kann
nur erzielt werden wenn das Werk-
stiick vorher prazise abgerichtet
wurde, sodal} es sauber auf dem
Dicktentisch aufliegen kann.

Fehler die durch nicht oder schlecht
abgerichtete Werkstiicke entstehen
sind : Schlage, Wellen, schrager
Holzeinzug, keine parallelen Flachen
und schlechtes Hobelbild.

Stellen Sie den Dicktentisch auf die
gewilnschte Durchlal3h6he ein.
Diese Einstellung darf maximal 5mm
unter der vorhandenen Werkstick-
dicke liegen = max. Spanabnahme
Nach dem Einschalten der Maschi-
ne schalten Sie das Getriebe je nach
Bedarf ein oder aus.

Im Falle eines Vario-Getriebes stel-
len Sie die gewulinschte Vorschub-
geschwindigkeit auf alle Félle erst im
Laufen ein.

Fuhren Sie das Werkstiick in die
Maschine ein bis die vordere Vor-
schubwalze greift.

Halten Sie das Werkstiick wenn es
auf der Hinterseite herauskommt
sodall es am Werksttickende nicht
abkippt. Hier empfielt sich die Ver-
wendung einer Tischverlangerung !

Falls wahrend des Vorschubes ein
Problem auftritt, z.B. das Werkstiick
wird stark konisch, ein Nagel oder
Ast steht vor schalten Sie den Vor-
schub sofort aus.

Dickten Sie hochstens 2 Werkstiicke
gleichzeitig, wobei diese jeweils an
beiden Enden der Einzugswalze ein-
geschoben werden muissen, da
sonst die vordere Transportwalze
nicht mehr greifen kann.




D9- Entretien et nettoyage

Tous les travaux d'entretien, net-
toyage et réglage doivent étre effec-
tués avec l'interrupteur principale
coupé, la machine hors tension.

Le non respect des directives
d’entretien entraine la perte de tout
recour en garantie!

La lubrification des roulements
devra étre faite exclusivement avec
la graisse de haut rendement Ref. n°
10.2.001. L'utilisation d'autres lubri-
fiants doit répondre au spécificati-
ons téchniques (voir outillage de
service).

L'utilisation d'autres lubrifiants ris-
que de provoquer des avaries et
entrainera la perte de tout recour en
garantie.

F9.1- Entretien périodique

Pour augmenter la précision et la
longévité de votre machine il est
indispensable de nettoyer tous les
jours les tables et tous les élements
coulissants et de guidage et d’appli-
quer un produit d’entretien adéquat
(voir catalogue d’accessoires
FELDER). De ce fait votre machine
gardera toujours un bel aspect qui
contribuera longtemps a votre prop-
re satisfaction. Les interventions
suivantes doivent étre effectuées en
respectant la périodicité precrite.

Roulements de I'arbre de rabot
Graissage des roulements gauche et
droit de I'arbre de rabot.

Voir photo 39.

Un graisseur par roulement.
Lubrifiant: 10.2.001

Toutes les 40 heures d'utilisation, au
minimum tous les 3 mois, avec
pompe a graisse, 1/2 course de
levier de pompe par graisseur.
ATTENTION! Ne pas surgraisser. Un
graissage exagéré peut provoquer
des dégats de roulement!

Pivots de table de dégau
Graissage des pivots de table d’ent-
rée et sortie. Voir photo 39.

Deux graisseurs par roulement.
Lubrifiant: 10.2.001 ou huile de
machine.

Toutes les 40 heures d'utilisation, au
minimum tous les 3 mois, avec
pompe a graisse, 1/2 course de
levier de pompe par graisseur.

D9- Maintenance and upkeep

All maintenance, upkeep and adjust-
ments must be performed when the
main machine switch is off.

Failure to perform the prescribed
maintenance will invalidate the war-
ranty!

Only high performance grease order
no.: 10.2.001 is to be used to lubri-
cate the ball bearings. You may only
use other greases if they fulfill the
specifications (see "Operating
Tools").

Use of other greases can cause ball
bearing damage and invalidates the
warranty.

D9.1- Periodic maintenance

To increase the working life and pre-
cision of your machine, we strongly
recommend that you clean chips
and dust from the machine daily,
especially the table surfaces and
guide surfaces and apply appropria-
te care products. See the FELDER
accessory catalog. This keeps your
machine in good condition and
increases your work satisfaction.
The following maintenance must be
performed at the given intervals.

Planer arbor bearings

Grease the left and right planer
arbor bearing. See fig. 39.

One lubricating nipple per bearing
Grease: 10.2.001

Every 40 operating hours, minimum
quarterly, 1/2 pump with the grease
gun per bearing.

ATTENTION! Do not overgrease.
Greasing too often causes bearing
damage!

Joiner table hinges

Grease the feeding and receiving
joiner table hinges. See fig. 39.

Two lubricating nipples per hinge
Grease: LGHT3 or machine grease
Every 40 operating hours, minimum
quarterly, 1/2 pump with grease gun
per bearing.
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D9- Wartung und Instandhaltung

Alle Wartungs-, Instandhaltungs-
und Einstellarbeiten durfen an der
Maschine nur bei ausgeschaltenem
Hauptschalter durchgefiiht werden.

Die Nichtdurchfiihrung der ange-
fuhrten Wartungsarbeiten fuhrt zum
Garantieverlust !

Zum Schmieren der Kugellager darf
ausschlieBlich das Hochleistungsfett
Best.Nr.:10.2.001 verwendet wer-
den. Die Verwendung anderer
Schmierfette ist nur unter Einhaltung
der technischen Daten erlaubt.
(siehe Bedienungswerkzeug).
Verwendung anderer Fette kann
Kugellagerschaden hervorrufen und
fuhrt damit zum Garantieverlust.

D9.1-Periodische Wartungsarbei-
ten
Um die Lebensdauer und Prazision
Ihrer Maschine zu erhéhen empfeh-
len wir dringend die Maschine, im
speziellen die Tischflachen und
Fahrungsflachen téaglich von Spanen
und Staub zu reinigen und mit ent-
sprechenden Pflegemitteln zu pfle-
gen. Siehe FELDER-Zubehdrkata-
log. Sie erhalten dadurch die
Maschine in einem guten Zustand
und haben auch selbst langer Freu-
de daran.
Diese folgenden Wartungsarbeiten
mussen in den angegebenen Zeitin-
tervallen durchgefuhrt werden.

Hobelwellenlager

Linkes und rechtes Hobelwellenla-
ger schmieren . Siehe Abb. 39

Ein Schmiernippel pro Lager

Fett : 10.2.001

Alle 40 Betriebsstunden, minde-
stens 3 monatlich mit Fettpresse 1/2
Hebelweg pro Lager pumpen.
ACHTUNG ! Nicht tberfetten. Zu
haufiges Schmieren fiihrt zu Lager-
schéden !

Abrichttischscharniere
Zufilhrendes und abnehmendes
Abrichttischscharnier schmieren .
Siehe Abb.39

Zwei Schmiernippel pro Scharnier
Fett :10.2.001 oder Maschinenfett
Alle 40 Betriebsstunden, minde-
stens 3 monatlich mit Fettpresse 1/2
Hebelweg pro Lager pumpen.



Vis sans fin de table de rabotage
Graissage de vis sans fin de table de
rabotage voir photo 40.

Descendre puis remonter compléte-
ment la table de rabotage. Au tra-
vers du trou de lubrification S dans
la colonne, lubrifiez avec une buret-
te d’huile de machine.

Toutes les 40 heures d'utilisation,
une foit par mois au minimum, sinon
dés que la manoeuvre devient trop
dure.

Colonne de table de rabotage.
Nettoyez et lubrifiez la colonne de
table de rabotage. Voir photo 40.
Montez complétement la table de
rabotage, nettoyez-la pour lubrifiez.
Toutes les 40 heures d'utilisation,
une foit par mois au minimum, sinon
dés que la manoeuvre devient trop
dure.

Carnes anti-recul

Résidus de résine a éliminer avec
une brosse metallique vérifier leur
fonctionnement. Les carnes doivent
retomber de leur propre poids.

A vérifier avant chaque utilisation!

Rouleaux d’entrainement
Résidus de résine a éliminer avec
une brosse metallique.

Tous les mois ou lors d'émpreintes
dans la surface rabotée.

Portecteurs

L’état et le bon fonctionnement
devra étre vérifié tous les jours.

Si le protecteur ou un de ses élé-
ments est défecueurx, il devra étre
réparé ou remplacé immédiatement
sinon la machine ne devra plus étre
mise en sérvice.

Planing table height spindle
Lubricate the planer table height
spindle. See fig. 40.

Completely raise and lower the pla-
ning table. The spindle can be lubri-
cated via the lubricating hole S in
the column with an oil can using
machine oil.

Every 40 operating hours, minimum
monthly, or when the height adjust-
ment becomes sluggish.

Planer table column

Clean and lubricate the planer table
column. See fig. 40.

Completely extend the column,
clean thoroughly and oil.

Every 40 operating hours, minimum
monthly, or when the height adjust-
ment becomes sluggish.

Kickback guards

Remove resin collections with a wire
brush and test the function.

After lifting the kickback guards,

they must fall back into place by
their own weight.

Check before each use!

Transport rollers
Remove any resin collections with a
wire brush.

Monthly or when depressions appe-
ar in the planed workpiece.

Protective devices

You must check the function and
proper condition of the protective
devices daily.

If a protective device or a part of it is
faulty and protection is no longer
ensured, this part must be replaced
immediately, otherwise the machine
cannot be further operated.
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Dicktentisch H6henspindel
Dicktentischhdéhenspindel schmie-
ren Siehe Abb. 40

Dicktentisch ganz nach unten und
nach oben drehen. Durch das
Schmierloch S in der Séule kann die
Spindel mit dem Fettspray
geschmiert werden.

Alle 40 Betriebsstunden, minde-
stens monatlich oder bei Schwer-
gangigkeit der Hohenverstellung.

Dicktentischsaule
Dicktentischséaule reinigen und
schmieren. Siehe Abb. 40

Séaule in die oberste Stellung dre-
hen, sauber reinigen und eindlen.

Alle 40 Betriebsstunden, minde-
stens monatlich oder bei Schwer-
gangigkeit der Hohenverstellung.

Ruckschlagsicherungen

Harzreste mit Drahtbirste entfernen
und Funktionstest durchfiihren.

Die Rickschlagsicherungen missen
nach Aufheben durch das Eigenge-
wicht wieder hinunterfallen.

Vor jeder Inbetriebnahme prifen !

Transportwalzen
Etwaige Harzreste mit Drahtbirste
entfernen.

Monatlich oder bei auftretenden
Druckstellen im Hobelbild.

Schutzeinrichtungen

Die Funktion und der einwandfreie
Zustand der Schutzeinrichtungen
muB téglich gepruft werden.

Wenn eine Schutzeinrichtung oder
ein Teil davon defekt ist, sodal der
Schutz nicht mehr gegeben ist, so
muB dieses Teil sofort ausgetauscht
werden, ansonsten darf die Maschi-
ne nicht mehr in Betrieb genommen
werden.



D9.2- Courroie d’enrainement
pricipale

Lorsque la transmission de puis-

sance de la dégau-rabot devient

insuffisante ceci provient générale-

ment d'une tension trop faible de la

courroie ou de son usure.

La tension est réglée en usine sur sa
valeur optimale. La courroie en
prenant a I'usine un certain allonge-
ment il devient nécéssaire soit de la
changer soit de faire un nouveau
réglage, ce choix étant fonction de
I'état d'usure.

Dés que la courroie présente des
déchirures ou effilochement sur les
cotés, changez-la!

Si elle est en bon état, augmentez la
tension:
- BF6 26,3141 :
Déposez le capot D sur le bati de
la machine (c6té toupie).
Voir photo 41
AD6-31,41 :
Deposez le capot de trans-
mission G
Voir photo 42

D9.2- Main drive belt

If the power transfer of the joiner-
planer assembly becomes weak,

this is usually due to belt wear or
insufficient belt tension.

The belt tension is factory set to the
ideal value. Since the drive belt
stretches over time, you can read-
just the belt tension.

But if the belt is no longer in good
condition, it must be replaced.

If the belt is too loose, first check
the belt condition. There must be no
tears or lateral shredding.

If it is in order, increase the belt ten-
sion as follows:
- BF6 26.,31.,41.:
Remove the cover D on the shaper
side of the machine base. See fig.
41.
AD6-31.41:
Remove the transmission cover G.
See fig. 42.

-

Abb.41

o

D9.2- Hauptantriebsriemen
Falls die Kraftibertragung der
Abricht-Dickteneinheit nicht mehr
entsprechend gut ist, so liegt das
meistens am Riemenverschleil? oder
der Riemenspannung.
Die Riemenspannung ist vom Werk
aus auf den idealen Wert eingestellt.
Da sich der Antriebsriemen mit der
Zeit dehnen kann, muss die Rie-
menspannung nachgestellt werden.
Ist der Riemen jedoch nicht mehr in
einem guten Zustand so muB} dieser
ausgetauscht werden.
Wenn die Riemenspannung zu
locker ist prifen Sie zuerst den
Zustand des Riemens. Er darf keine
Einrisse oder seitlichen Ausrisse
haben.
Ist er in Ordnung so erh6hen Sie die
Riemenspannung folgendermalien:
- BF6 26,3141 :
Entfernen Sie den Deckel D auf
der Frasseite des Maschinenstan-
ders. Siehe Abb. 41
AD6-31,41 :
Entfernen Sie die Getriebeab-
deckung G. Siehe Abb. 42

(e

.

- Déposez sur les combinés le cou-
vercle de protecteur B a l'interieur
du bati
Voir photo 43 a

- Desserez les 4 vis de fixation M du
moteur.

Voir photo 443 b
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- Remove the transmission
cover plate on the inside of the
base on combined models.

- Open the 4 motor mounting
screws M.

See fig. 43.

- Enfernen Sie bei den Kombimo-
dellen das Getriebeschutzblech B
im Innenraum des Standers.
Siehe Abb. 43 a

- Ldsen Sie die 4 Motorbefesti-
gungsschrauben M.

Siehe Abb. 43 b

.g ¢/ /
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- BF6 26,31 AD6-31 :
Déposez les grilles noires M
d’aeration du moteur.
Tournez la vis de tension de cour-
roie R a l'interieur du béti jusqu’a
obtenir la tension de courroie
requise.
Voir photo 44
BF6-41 ADG6-41 :

Pour ces machines vous trouverez
la vis de réglage de tension de
courroie S a I'exterieur sur la face
devant la colonne de table de
rabotage. Tournez la jusqu’a
obtenir la tension de courroie
requise. Voir photo 45.

- BF6 26,31 AD6-31:
Remove the black motor ventilati-
on grid.
Inside the base, turn the belt tensi-
on screw R until you obtain the
desired tension.
See fig. 44.

BF6-41 AD6-41.:

Here, the belt tension screw S is
located on the outside surface of
the planer table column.Turn the
belt tension screw S until you
obtain the desired belt tension.
See fig 45.

- BF6 26,31 AD6-31 :
Entfernen Sie die schwarzen
Motorluftungsgitter M .
Drehen Sie die Riemenspann-
schraube R im Sténderinnenraum
bis Sie die gewiinschte Riemen-
spannung erreichen.
Siehe Abb. 44
BF6-41 AD6-41 :

Hier befindet sich die Riemen-
spannschraube S aulRen auf der
Flache unter der Dicktentischséule
Drehen Sie die Riemenspann-
schraube S bis Sie die gewtinsch-
te Riemenspannung erreichen.
Siehe Abb. 45

- Resserez les vis de fixation M du
moteur et remontez tous le scou-
vercles, capots et filles préalable-
ment démontées.

Faites un essai du réglage et si
nécessaire répétez I'opération

ATTENTION! La courroie ne doit pas
étre surtendue ceci occasionnerait
une usure prématurée. La tension
doit étre juste suffisante pour trans-
mettre la puissance normalement.

Contrdle mensuel de tension de
courroie.

Changement de courroie:

Méme opération que précidement
pour retendre la courroie. Devissez
complétement la vis de réglage de
tension de courroie R (S).
Déposez sur les BF6-26, 31, 41 la
téle noire de jonction entre les
tables afin de pouvoir monter la
nouvelle courroie.

Pour tendre la courroie, procédez
comme précedement.

-Retighten the motor mounting scr-
ews M and remount all covers that
you removed for accessibility.

Now test the new setting and repeat
the adjusting procedure if neces-
sary.

ATTENTION! The belt must not be
overstrained since that causes pre-
mature wear. Only tighten the belt
until the desired power transfer is
achieved.

Check the belt tension monthly

Changing the belt:

Proceed as described previously for
tightening the belt. Completely
unscrew the belt tension screw R
(S). Also remove the sheet metal
cover between the sawtable and joi-
ner tables on the BF6-26,31,41 to
mount the new belt.

Then tighten the belt as described
above.
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- Ziehen Sie nun die Motorbefesti-
gungsschrauben M wieder fest an
und montieren wieder samtliche
Abdeckungen die zur Zuganglich-
keit abmontiert wurden.

Nun probieren Sie die neue Einstel-
lung aus und wiederholen nétigen-
falls den Einstellvorgang.

ACHTUNG ! Der Riemen darf nicht
Uberspannt werden, da das zu vor-
zeitigem Verschleil fuihrt. Spannen
Sie den Riemen nur soweit, bis die
erwunschte Krafttibertragung
erreicht ist.

Uberpriufung der Riemenspannung :
monatlich

Riemenwechsel:

Gehen Sie gleich vor wie vorher
beim Riemenspannen beschrieben.
Drehen Sie die Riemenspann-
schraube R (S) zuerst ganz heraus .
Entfernen Sie bei BF6-26,31,41
zusétzlich das Tischfugenblech zwi-
schen Kreisségetisch und Abrichtti-
schen um den neuen Riemen ein-
héngen zu kénnen.

Spannen Sie dann den Riemen wie
oben beschrieben.




D9.3- Courroie d'avance

Au cas ou le transfer de puissance
de l'avance est insuffisant, la cour-
roie pourrait étre a l'origine.

Il'y a lieu de retendre la courroie,
voire de la changer.

Procédé:

- Dégagez I'accés au mécanisme
d’entrainement, idem au point D9.2
Photo 41 et 42.

- Pour le changement de courroie
repoussez de cOté le tendeur de
chaine K et dégagez la chaine.
voir photo 46.

o
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D9.3- Feed belt

If the power transfer of the feed
mechanism is weak, the feed belt
can be the cause and must be tigh-
tened or replaced.

Procedure:

-Access the feed mechanism as
described in section D9.2 fig. 41
and 42.

-To replace the belt, press the chain
tightener K aside and disengage
the chain. See fig. 46.

D9.3- Getriebevorschubriemen
Falls die Kraftibertragung des Vor-

schubgetriebes nicht mehr ausrei-

chend ist kann der Vorschubriemen
die Ursache sein und muf} in diesem
Fall nachgespannt oder gewechselt

werden.

Vorgangsweise :

- Verschaffen Sie sich Zugang zum
Vorschubgetriebe wie in Punkt
D9.2 Abb.41 und 42 beschrieben.

- Zum Wechseln des Riemens
dricken Sie den Kettenspanner K
zur Seite und hangen Sie die
Kette aus. Siehe Abb.46

- AD6-31, FB6-26,31
Démontez les grilles d'aération noi-
res M.
Déserrez les vis S2 a l'interieur du
béti et les vis S2 a I'exterieur d'un
1/2 tour.
Pivotez maintenant la plaque de
support du mécanisme compléte-
ment vers le haut jusqu'a la butée.
Voir photo 47 et 48.

- AD6-31, BF6-26,31
Remove the black motor ventilati-
on grid.
Loosen the screw Sl inside the
base and the screw S2 outside on
the base by approx. one-half turn.
Now tilt the transmission plate
upward to the stop. See fig 47 and
48.

- AD6-31, BF6-26,31
Entfernen Sie die schwarzen
Motorluftungsgitter M.
Losen Sie die Schraube S1 im
Innenraum des Standers und die
Schraube S2 aul’en am Stander
um etwa eine halbe Umdrehung.
Nun schwenken Sie die Getriebe-
platte bis zum Anschlag nach
oben. Siehe Abb. 47 und 48

/
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- AD6-41, BF6-41
Désserez d'un 1/2 tour les vis S3
et S4 a I'exterieur du bati. Pour le
changement de courroie pivotez
maintenant la plaque de support
du mécanisme complétement vers
le haut jusqu'a la butée.Voir ph. 49

-AD6-41, BF6-41
Loosen the screw S3 and screw S4
outside on the base by one-half
turn. To replace the belt, tilt the
transmission plate upward to the
stop. See fig. 49.

- AD6-41, BF6-41
Losen Sie die Schraube S3 und
die Schraube S4 auflen am Stén-
der um eine halbe Umdrehung.
Zum Riemenwechsel schwenken
Sie die Getriebeplatte bis zum
Anschlag nach oben. S. Abb. 49

- Dégagez maintenant la courroie du
mécanisme d'avance et montez la
nouvelle courroie.

- Pour tendre la courroie poussez a
fond la plaque de support du
mécanisme vers le bas et resserez
les vis S1 (S3) et S2 (S4)

Voir photo 46-49

- Remontez la chaine en la passant
sur son tendeur.
Voir photo 46.

- Remontez tous les capots qui ont
du étre démontés pour I'accés.

D9.4- Réglage de la transmission
de puissance
Lorsque la courroie principale de
transmission et la courroie d'avance
ont été correctement tendues, la
puissance d’'avance pourra encore
étre réglée avec la vis de butée du
levier de commande d'avance.
En desserant et repoussant vers
l'avant la vis de réglage E, vous aug-
mentez la tension de la courroie de
transmission principale sur la poulie
et parallélement la puissance
d'avance.

-Now remove the feed belt and
mount the new belt.
To tighten the belt, press the trans-
mission plate G firmly downward
and retighten the screw S1 (S3)
and S2 (S4) securely.
See fig. 46/49
-Remount the chain and guide it
over the chain tightener.
See fig. 46
-Remount all covers that you remo-
ved for accessibility.

D9.4- Setting the feed power
When the main drive belt and the
feed belt are correctly tightened, the
feed power can still be adjusted
with the limit screw of the feed
lever. If you open the setscrew E,
slide it forward and retighten, you
increase the pressure of the main
drive belt on the transmission disk
and thereby increase the feed
power.

- Nun hangen Sie den alten Getrie
bevorschubriemen aus und hén
gen den neuen Riemen ein.

- Zum Spannen des Riemens
dricken Sie die Getriebeplatte G
fest nach unten und ziehen die
Schrauben S1 (S3) und S2 (S4)
wieder fest an.

Siehe Abb. 46-49

- Héngen Sie nun die Kette wieder
ein und legen Sie sie Uiber den
Kettenspanner.

Siehe Abb. 46

- Montieren Sie wieder sdmtliche
Abdeckungen die zur Zuganglich-
keit abmontiert wurden.

D9.4- Getriebekrafteinstellung
Wenn der Hauptantriebsriemen und
der Vorschubriemen ordnungs-
gemal gespannt sind , so kann die
Vorschubkraft mit der Anschlag-
schraube des Getriebehebels noch
verstellt werden.Wenn Sie die
Einstellschraube E 6ffnen und wei-
ter nach vor schieben und wieder
klemmen so steigt der Anprel3druck
des Hauptantriebsriemens auf die
Getriebescheibe und somit erhoht
sich die Vorschubkraft.
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D9.5- Réglage de la table de

sortie de dégauchisseuse
Lorsque le fil des nouveaux fers est
quelque par émoussé et l'aréte du
fer de ce fait plus courte il pourrait
étre nécessaire de régler la table de
sortie en conséquence. Ceci comp-
te également das le cas de travaux
tres particuliers de dressage de
chants concaves ou convexes, ren-
dus possibles par le réglage de la
table de sortie.

Table de sortie sous le @ d’outil
-> chant concave

Table de sortie au dessus du @
d’outil

-> chant convexe

Table de sortie a ras du @ doutil
-> chant droit

Dans le cas courant la table de sor-
tie est réglée de sorte qu'un chant
de 2 m de long présente une conca-
vité de 0,2 2 0,5 mm.

Procédé:

- Desserez le levier de blocage de la
table de sortie.

- Resserez les vis de blocage K au
support de table de sortie

- Avec l'ecrou V vous modifiez le
réglage de hauteur de la table de
sortie.
ltour=1mm!
Voir photo 51.

Pour un carrelet de bois dur bien
dressé, tracez en bout tous les mm
un trait sur 10 mm.

Positionnez le avec le trait O sur
I'aréte de la table de sortie.

Tournez a la main l'arbre d’'une rota-
tion.

Lorsque les fers déplacent le carre-
let de 2 a 3 mm vous avec obtenu le
réglage optimal.

D9.5- Adjusting the receiving
joiner table (joining)
When the initial sharpness of new
planer blades is lost, and therefore
the tip of the planer blades is some-
what shorter, you may have to
adjust the receiving joiner table to
the outer diameter sawblade. You
can also adjust the receiving joiner
table to achieve special results
when joining e.g., a concave or
more convex joint.

Receiving table lower than the outer
diameter of the sawblade -> conca-
ve joint.

Receiving table higher than the
outer diameter of the sawblade ->
convex joint.

Receiving table level with the outer
diameter of the sawblade -> straight
joint.

The receiving table is normally adju-
sted so a slightly concave joint of
0.2 to 0.5 mm is produced along a
workpiece length of 2m.

Procedure:

-Open the eccentric lever that
clamps the receiving table.

-Open the locking screw K on the
receiving joiner table support.

-Now you can adjust the height of
the receiving table via the adjusting
screw V.

1turn =1 mm!

See fig. 51.

Use a hardwood piece that is pla-
ned on all sides as a gauge and
mark 10 lines at 1 mm intervals on it.
Place the hardwood piece at 0 on
the edge of the receiving joiner table
and turn the planer arbor manually 1
time.

The receiving table is correctly adju-
sted when the planer blade carries
the gauge 2-3 mm.

D9.5- Einstellung des abnehmen-

den Abrichttisches (Fuge)
Wenn die erste Schérfe von neuen
Hobelmessern verbraucht ist, und
somt die Spitze der Hobelmesser
etwas kurzer ist, kann es notwendig
sein den abnehmenden Abrichttisch
zum Messerflugkeis nachzustellen.
Auch wenn Sie spezielle Anforde-
rungen an die Fuge ,die Sie beim
Flagen erhalten, stellen,zB. eine
Spitzfuge oder eine starke Hohlfuge,
so kdnnen Sie das durch Einstellen
des abnehmenden Abrichttisches
erreichen.

Abnahmetisch unter Messerflugkreis
-> Hohlfuge

Abnahmetisch tber Messerflugkreis
-> Spitzfuge

Abnahmetisch auf Messerflugkreis
-> gerade Fuge

Normalerweise wird der Abnahme-
tisch so eingestellt daR bei einem
2m langen Werkstick eine leichte

Hohlfuge von 0,2 bis 0,5 mm ent-

steht.

Vorgangsweise :

- Offnen Sie zur Einstellung den
Exzenterhebel der Tischklemmung
des Abnahmetisches.

- Offnen Sie die Klemmschrauben K
am abnehmenden Abrichtsupport

- Mit der Verstellschraube V kdnnen
Sie nun die Hohe des Abnahme-
tisches verstellen.

1 Umdrehung =1 mm !
Siehe Abb. 51

Sie nehmen ein allseitig gehobeltes

Hartholzstiick als Lehre und zeich-

nen 10 Teilstriche in Imm Abstand

darauf.

Setzen Sie das Hartholzstlick bei 0

auf die abnehmende Abrichttisch-

kante und drehen Sie die Hobelwel-
le von Hand 1 mal.

Wenn die Hobelmesser die Lehre 2-

3mm mitnehmen, so ist der Abnah-

metisch richtig eingestellt .

‘\
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D9.6- Réglage de la lévre du
capot d'aspiration de
rabotage

Le capot d'aspiration combiné de

dégau-rabo est pourvu d'une lévre

réglabe en position de rabotage.

Cette lévre a pour fonction de redui-

re au minimum |'espace entre l'arbre

de rabot et le capot lui-méme, afin
d’optimer I'évacuation des copeaux
lors de travaux bien spécifiques.

Ceci pourra étre necéssaire par exp.
au rabotage de bois trés sec avec
une faible hauteur de passe et sur
toute la largeur de travail, ce qui
peut engendrer un bourrage.

Procédé de réglage de la levre:

Voir photo 53

- Desserez toutes les vis de fixation
de sécurité M, mais juste suffisa-
ment pour permettre un Iéger cou-
lissement de la lévre S.

- Pivotez le capot en position de
rabotage.

- Coulissez la leévre en avant jusqu’a
toucher 'arbre de rabot.

- Revenez avec le capot en position
dégau.

- Retirez la lévre paralleélement de 2-
3 mm.

- Bloquez la lévre en serrant les vis
de sécurité M.

- Pivotez a nouveau le capot en
position de rabotage et vérifiez, en
faisant tourner a la main l'arbre de
rabot, si celui-ci torune librement
sans frotter.

rm

D9.6- Adjustment of the chip-lip
in the thicknesser chip
extruction hood

The combined planer-thicknesser

chip extruction hood is equipped

with an adjustable chip-lip for
thicknessing.

This chip-lip is good for closing the

gap between the cutterblock (knife)

and the extruction hood as close as
possible in order to optimize the
efficencie of chip extruction for spe-
cial works.

This can be necessary for machining
extrem dry wood with very small
thickness of chips over the comple-
te working width, in which case the
normal chip extruction could not
work optimal anymore.

To set the lip follow the intstruction
below :

See fig.53

Open all nuts M until the lip S is

easy movable

Tilt the extruction hood in thick-

nessing position

Pull the lip forward until she has

contact to the cutterblock

- Tilt the extruction hood in the

plan-  ning position

- Retract the lip S 2-3mm back-
wards

- Clamp the lip by tightening all the
nuts M

- Tilt the extruction hood again in

the thicknessing position and

check if the cutterblock doesn't

contact the lip by turning him for

some rounds by hand

D9.6- Einstellung der Spanelippe
in der Absaughaube fur
Dicktenarbeiten

Die kombinierte absaugbare Spa-

neauswurfhaube der Abricht-Dick-

teneinheit hat eine verstellbare Alu-

Spéanelippe fur Dicktenarbeiten.

Diese Spanelippe dient dazu den

Spalt zwischen Hobelwelle und

Spéaneauswurfhaube fur Dicktenar-

beiten so klein wie mdglich einzu-

stellen um das Spéaneauswurfergeb-
niss bei besonderen Arbeitsgdngen
zu optimieren.

Dies kann z.B. notwendig sein wenn

bei extrem trockenen Holz und einer

sehr kleinen Spanabnahme ber die
gesamte Hobelbreite die auftreten-

den Spéane nicht mehr ausgeworfen
werden.

Beim Einstellen der Spanelippe
gehen Sie folgendermaRen vor :

Siehe Abb.53

- Offnen Sie alle Sicherheitsmuttern
M , aber nur soweit dal? die Alu-
Spéanelippe S leicht verschiebbar
ist.

- Klappen Sie die Haube nun in
Dicktenposition

- Schieben Sie nun die Spéanelippe
soweit vor, bis sie an der Hobel-
welle ansteht.

- Klappen Sie nun die Haube wie-

der auf.

- Schieben Sie die Spéanelippe S
nun parallel 2-3mm zurtick.

- Klemmen Sie die Spanelippe mit
den Sicherheitsmuttern M wieder
fest.

- Klappen Sie die Haube in Dickten-
position und tberprifen Sie han-
disch ob die Hobelwelle frei lauft,
indem Sie sie mit der Hand einige
Umdrehungen drehen.

_mmmm



D10- Qu’est-ce qui fait que?
Recherche d’erreurs
solutions et remédes

Au cas ou vous auriez un probleme

avec votre ensemble dégau-rabot,

essayez de le résoudre avec les

"trucs" suivants:

Probléme:

Sifflement au démarrage, 'arbre ne

prend que lentement de la vitesse,

durant le travall la vitesse se réduit,
odeur de caoutchous.

Origine:

Tension de courroie insuffisante, la

courroie frotte quelque par.

Solution:

Rétendre la courroie (voir D9)

Probléme:

Manoeuvre trop dure du volant de
réglage de la table de raboteuse
Origine:

Colonne encrassé, levier de blocage
serre.

Solution:

Nettoyage et lubrification de la
colonne. Desserez complétement le
levier de blocage.

Probléme:

Les chants dressés ne sont pas
droites.

Origine:

Table de sortie de dégau mal réglée
Solution:

Réglage de la table de dégau -> D9
Probléme:

Surface de rabot imparfaite, vagues.
Origine:

Levier de blocage de table de rabo-
tage desseré.

Probléme:

L'arbre de rabot ne démarre pas.
Origine:

Interrupteur principal fermé. Trappe
ouverte (fin de course). Une table de
dégau est ouverte, le capot d'aspi-
rat. n'est pas en place (fins de cour-
se). Interrupteur coup de poing en
action. Défaut dans le circuit él. ou
branchement de la machine. Autres
origine voir installation de machine
et chapitre électrique.

Solution:

Voir les instructions d’installation de
machine et le chapitre électrique.

Si vous n'étes pas en mesure de
solutionner le probléme, ou que le
probléme ne soit pas inclus dans
cette liste, mettez vous en relation
avec votre concessionnaire ou le
SAV FELDER.

D10- What to do if?
Troubleshooting

If a problem should occur with your

joiner-planer assembly, check

whether you can resolve it by follo-

wing these tips:

Problem:

Squeeling sound when starting, pla-
ner arbor needs time to reach run-
ning speed, speed drops excessive-
ly while working, stench of rubber
Cause:

Belt too loose

Belt rubs somewhere

Action:

Tighten belt (see D9)

Problem:

Planer height adjustment tight
Cause:

Column guide dirty

Clamp for height adjustment closed
Action:

Clean and reoil column guide

Fully open clamping lever

Problem:

Edge not straight when joining
Cause:

Receiving table setting incorrect
Action:

Adjust receiving table -> D9

Problem:

Depressions in wood from thickness
planing

Cause:

Planing table column not clamped

Problem:

Planer arbor doesn't start

Cause:

Main switch off

Sliding cover open (limit switch)
One joiner table open or chip collec-
ting hood not rotated up (limit
switch)

Emergency stop was pressed

Fault in the electrical system or in
the machine connection.

For other causes, refer to initial star-
tup and electrical sections.

Action:

Refer to initial start up and electrical
sections.

If you cannot resolve the problem
yourself, or you do not find your
problem in this list, please contact
your FELDER dealer or the FELDER
service department.
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D10- Was ist wenn ?

Fehlersuche und Behebung
Falls an Ihrer Abricht-Dickteneinheit
ein Problem auftritt, prufen Sie bitte
ob Sie es mit den folgenden Tips
beheben kdnnen :

Fehler:

Quitschgerausch beim Anlaufen,
Hobelwelle kommt nur langsam auf
Touren, beim Bearbeiten sinkt die
Drehzahl stark ab,Gummigeruch
Ursache:

Riemenspannung zu locker
Riemen streift irgendwo

Behebunag:
Riemen nachspannen (siehe D9)

Fehler:

Dicktenhdhenverstellung schwer-
gangig

Ursache:

Séaulenfiihrung verschmutzt
Klemmung far Hohenverstellung zu
Behebunag:

Séaulenfihrung reinigen und neu
eindlen

Klemmhebel ganz 6ffnen

Fehler:

Fuge beim Figen nicht gerade
Ursache :

Abnahmetisch falsch eingestellt

Behebung :
Abnahmetisch einstellen -> D9

Fehler:

Schlage im Dicktenbild

Ursache :

Dicktentischsaule nicht geklemmt

Fehler:

Hobelwelle lauft nicht an

Ursache:

Hauptschalter aus

Schiebedeckel offen (Endschalter)
Ein Abrichttisch offen oder Spane-
absaughaube nicht aufgeschwenkt
(Endschalter)

Not-Aus betatigt

Fehler im elektrischen System oder
im Anschluf? der Maschine

Andere Ursachen siehe Inbetrieb-
nahme und Elektrik

Behebung:
Siehe Inbetriebnahme und Elektrik

Sind Sie selbst nicht in der Lage das
Problem zu I6sen, oder ist Ihr Pro-
blem in dieser Liste nicht enthalten
so wenden Sie sich bitte an Ihren
FELDER-Handler oder an die
FELDER-Servicestelle.



Avez-vous déja le catalogue d outillage FELDER
Do you have the FELDER - tool catalog

Haben Sie schon den FELDER - Werkzeugkatalog n
Avez-vous déja le catalogue d accessoires FELDER
Do you have the FELDER - accessory catalog
Haben Sie auch schon den FELDER - Zubehorkatalog ]

Avez-vous déja demandé le paquet de service gratuit
Did you request your free service-package

Haben Sie Ihr kostenloses Service - Paket angefordert =

Non?
No0?
Alors remplissez la N ei n f)

carte réponse ci-joint
et envoyez-la

aujourd”hui méme!! Fill in the enclosed

warranty-card and

post it as soon as pos-

sible ! Dann flllen Sie die
beiliegende Antwort-
karten gleich aus und
senden Sie noch heute

ab 1l
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KO- Scie Circulaire

Ce chapitre décrit 'ensemble scie
circulaire des machines:
BF6-26,31,41 / KFS- 37 / K- 37
K- 6, KFS- 6

Déscription Page
Ensemble de scie

circulaire inclinable............. 602
Réglementation
d'emploi.....ccccovcveiieiiiiinnnn, 602
Techniques

d'utilisation prévues.......... 603
Techniques

d'utilisation interdites......... 603
Risques latents.................. 604
Montage de

I'ensemble scie circulaire... 605-606

Utilisation de

la scie circulaire................. 607-611
Utilisation de

l'inciseur professionell....... 612
Utilisation de

l'inciseur standard............. 613

Emplois et techniques
d'utilisation..........ccccevveenne 614-619

Entretien.......ccooevvveeeeinnnnenne 620-622

Qu’est-ce qui fait que?
Recherche d'erreurs
solutions et remédes.......... 623

Un grand nombre d’accessoires est
disponible qui vous faciliteront les
travaux et augmenteront les rende-
ments.Tous ces accessoires sont
présentés dans le catalogue
d’accessoire FELDER. L'outillage
est présenté dans le catalogue
d’outillage FELDER.

Si vous en disposez pas, deman-
dez-les a l'aide de la carte réponse
ci-jointe.

KO- Tablesaw assembly

This chapter describes the tablesaw
assembly for the machine types
BF6-26,31,41 / KFS- 37 / K- 37

K- 6, KFS- 6

Description Page
Tilting tablesaw
assembly........ccccceiiiin 602
Correct

USAQJE....cceeeiiiereeeeeeeneinennes 602
Proper working
techniques............ccoeuee 603
Prohibited working
techniques............ccoeuee 603
Remaining risks.............. 604
Assembling the

tablesaw unit................... 605-606
Operating the

tablesaw unit................... 607-611
Operating the

profi-slitting unit................. 612
Operating the

standard-slitting unit.......... 613
Use and working
techniques..............oo... 614-619
Maintenance

and upkeep........ccccceeeeenn. 620-622
What to do if?
Troubleshooting.............. 623

There are many accessories and
tools to greatly simplify and accele-
rate your work. All machine acces-
sories are listed in the FELDER
accessory catalog. Please refer to
the FELDER tool catalog for tools.

If you do not own these catalogs
already, please request them with
the postcard attached to the cover.
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KO- Kreissdgeeinheit

Dieses Kapitel beschreibt die Kreis-
sageeinheit fur die Maschinentypen
BF6-26,31,41 / KFS- 37 / K- 37

K- 6, KFS- 6

Bezeichnung Seite
Schwenkbare Kreissage-
einheit.........cccceeeiinen 602
Bestimmungsgemale
Verwendung..........ccceeeeeen. 602
Vorgesehene
Arbeitstechniken................ 603
Verbotene
Arbeitstechniken............... 603
Restrisiken..........ccccoeueeee. 604
Zusammenbau

der Kreissageeinheit......... 605-606
Bedienung

der Kreissageeinheit.......... 607-611
Bedienung

der Profi-Vorritzeinheit....... 612

Bedienung der
Standard-Vorritzeinheit....... 613

Verwendung und
Arbeitstechniken................ 614-619

Wartung und
Instandhaltung................... 620-622

Was ist wenn ?
Fehlersuche und
Behebung..........ccccoiiinins 623

Es gibt sehr viel Zubehdr und Werk-
zeuge die Ihnen die Arbeit wesent-
lich erleichtern und beschleunigen.
Samtliches Maschinenzubehor ist im
FELDER-Zubehoérkatalog angefuhrt.
Die Werkzeuge entnehmen Sie bitte
dem FELDER-Werkzeugkatalog.

Falls Sie diese Kataloge noch nicht
besitzen, fordern Sie diese bitte mit
der am Umschlag hangenden Ant-

wortkarte an.



K1-Ensemble de scie circulaire
inclinable

Votre machine est équipée d'un
ensemble scie-circulaire inclinable,
réglabe en hauteur.

La lame de scie et son protecteur
sont escamotable sous la table.

En option I'ensemble scie-circulaire
peut-étre équipée d'un inciseur.

K2- Réglementation d’emplois

L'ensemble scie circulaire ne doit
étre utilisée que pour le travail du
bois.

Le travail d’autres materiaux n’etant
pas prévu, est interdit.

Pour la méme raison les bois a usi-
ner devront étre exemptes de tous
défauts comme p.exp des corps
étrangers, clous, agrafes, etc.

Ne sont autorisés a y étre montés
que les outils congus pour une
avance manuelle et qui sont confor-
mes aux reglementations et pre-
scriptions des organismes officiels
de contrdles et de prévoyance et
des assurances en général, ou qui
conformes aux la EN 847-1.

Voir le catalogue outillage.

Avant la mise en marche de la
machine il est primordial de verifier
le bon sens de rotation.

La machine ne doit étre mise en ser-
vice que si tous les protecteurs pre-
vus pour le pays d'utilisation sont
mis en place correctement. Verifiez
si tous ces protecteurs sont disponi-
bles et si les mesures de securité
environnantes sont respectées,
sinon ne mettez pas la machine en
service et adressez vous a votre
fournisseur.

Pour garantir les valeurs d’emission
de poussiére la machine devra étre
raccordée a un systéme d’aspiration
suffisament puissant de sorte que la
vitesse de l'air soit supérieure a 20
m/s au niveau des buses de raccor-
dement de la machine.

La machine ne devra étre mise en
service que par des opérateurs qua-
lifiés parfaitement au courant des
téchniques de travail et prescripti-
ons de sécurité et d’hygiene et
ayant été formés a ['utilisation de la
machine.

K1- Tilting tablesaw assembly

Your machine is equipped with a til-
ting and height adjustable tablesaw
assembly.

The sawblade can be retracted
under the table with the guard
mounted.

The tablesaw assembly can be
optionally equipped with a slitting
unit.

K2- Correct usage

The tablesaw assembly must only
be used to work wood. The machine
is not designed to work any other
materials, this is therefore prohibi-
ted.

This is why you must inspect every
workpiece for any faults, e.g. foreign
material, nails, etc. before beginning
work.

You may only use tools that fulfill
your country’s specific regulations
concerning worker safety and com-
pensation or liability insurance asso-
ciations, or that fulfill the reqire-
ments given in EN 847-1.

Refer to the tool catalog!

The machine may only be operated
when the required protective devi-
ces for your country are used for
each task.

Check that all protective devices
required by your country are present
and all accident prevention regulati-
ons are fulfilled, otherwise under no
circumstances start the machine
and contact your dealer.

To ensure that the given dust emis-
sion values are obtained, the machi-
ne is only to used with a dust collec-
tor. It must be powerful enough to
generate min. 20m/s airspeed at the
machine connector. The machine is
only to be operated by persons that
are versed in the working techni-
ques and accident prevention regu-
lations, who know how to operate
this machine and are appropriately
trained.
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K1-Schwenkbare Kreissageein-
heit

Ihre Maschine ist mit einer schwenk-
baren und hdhenverstellbaren Kreis-
sageeinheit ausgeristet.

Das Kreissageblatt ist mit montierter
Schutzhaube unter den Tisch ver-
senkbar.

Als Option kann die Kreisséageeinheit
mit einem Vorritzaggregat ausgeru-
stet sein.

K2-Bestimmungsgemale Ver-
wendung

Die Kreissageeinheit darf nur zur
Bearbeitung von Holz verwendet
werden. Die Bearbeitung von jegli-
chen anderen Materialien ist nicht
vorgesehen und deshalb auch nicht
erlaubt.

Darum muss auch jedes Werkstiick
vor der Bearbeitung auf etwaige
Fehler, wie z.B. Fremdkdrper, Nagel
etc. untersucht werden.

Es dirfen nur Werkzeuge verwendet
werden, die den jeweils gultigen lan-
derspezifischen Vorschriften von
Seiten der Arbeitsinspektorate und
Berufsgenossenschaften oder Versi-
cherungsanstalten, oder der

EN 847-1 entsprechen .

Siehe Werkzeugkatalog !

Die Maschine darf nur unter Ver-
wendung der fir die verschiedenen
Arbeitsgange vorgesehenen lander-
spezifischen Schutzvorrichtungen in
Betrieb genommen werden.
Uberprifen Sie ob alle landerspezifi-
schen Schutzvorrichtungen vorhan-
den sind und alle Unfallverhitungs-
vorschriften erfullt sind, andernfalls
setzen Sie die Maschine auf keinen
Fall in Betrieb und wenden Sie sich
an lhren Lieferanten.

Um die Einhaltung der angegebe-
nen Staubemissionswerte gewahr-
leisten zu kdnnen, darf die Maschine
nur mit einer Absaugeinrichtung, die
so stark ist daf3 an der maschinen-
seitigen Anschluf3stelle eine Luftge-
schwindigkeit von mind. 20m/s
erreicht wird, verwendet werden.
Die Maschine darf nur von Bedie-
nern betrieben werden, die mit den
Arbeitstechniken und den Unfallver-
hatungsvorschriften sowie der
Bedienung dieser Maschine vertraut
und dementsprechend geschult
worden sind.



K3- Techniques d’utilisation
prévues

L'ensemble scie circulaire a été
congu pour les techniques de travalil
suivantes et pourvue des protecteur
adequat.

Ces techniques de travail sont
decrites de fagon plus presises dans
la presente notice.

Toute autre technique, non prevue
pour cet ensemble scie circulaire et
de ce fait interdite.

- Coupes en longueur au guide par-
alléle, avec ou sans inciseur, lame
inclinée ou a 90°, le guide paralléle
monté dans le sens de sa plus
grande hauteur ou a plat, avec
chariot coulissant arrété.

Coupes droites ou angulaires avec
le guide de coupes droites et
d’onglet monté sur le chariot cou-
lissant, lame inclinée ou a 90°,
avec ou sans incisuer.

Coupes transversales ou coupes
de longueur avec la butée de lon-
gueur montée sur le guide de
coupe droites et d'onglet.

Débit de panneau sur table coulis-
sante en poussant ou tirant, avec
ou sans inciseur, lame inclinée ou
a90°.

Délignéage de planches ou pla-
teaux avec le sabot de delignéage
monté en bout de chariot coulis-
sant.

Utilisation d'un entraineur pour
coupes en long au guide paralléle
sous condition que la machine soit
équipée d'une prise commandée
prévue a cet effet!

K4- Techniques d’utilisation
interdites

Les travaux suivants sont interdits

sur I'ensemble scie ciruculair:

- Réalisation de coupes cachée par
démontage du protecteur fixé au
couteau diviseur.

- Coupes interruptes sans couteau
diviseur

- Tous types de coupes sans
I'emploi soit du guide paralléle, soit
du guide a 90° ou d'onglet, soit du
chariot coulissant.

- Débit de grosses piéces dépassant
les capacités de la machine (sans
apport d'aides supplémentaires)

K3- Proper working technigues

The tablesaw assembly is designed
for the following working techniques
and equipped with protective devi-
ces. These working techniques will
be described in more detail in this
operating manual.

This tablesaw assembly was not
designed for other tasks that differ
from these working techniques, and
are therefore prohibited.

-Ripping with the parallel tablesaw
fence with/without slitting mecha-
nism with tilted or vertical sawbla-
de, with the fence straightedge
upright or laid flat and a blocked
sliding table.

-Right-angled or miter cuts with the
rotating 90° fence mounted to the
sliding table with tilted or vertical
sawblade, with or without slitting
mechanism.

-Crosscutting workpieces with the
adjustable lateral stop on the 90°
fence.

-Cutting panels on the bracket-arm
table mounted on the leading or
trailing edge of the workpiece, with
or without slitting unit, with tilted or
vertical sawblade.

-Edge-trimming of boards with the
trimming shoe.

-Using a feed mechanism for rip-
ping along the tablesaw fence, if
the machine is equipped for
connection of a feed mechanism.

K4- Prohibited working
techniques

The following tasks are also prohibi-

ted.

- Submerged cuts by remo-
ving the guard mounted on the
splitter and grooving cuts.

- Insertion cuts without using
the splitter.

- All types of cuts without
using the tablesaw fence, the 90°
fence or the sliding table.

- Cutting large workpieces
that exceed the machine capacity
(without using work aids).
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K3- Vorgesehene Arbeitstech-
niken

Die Kreissageeinheit ist fur folgende
Arbeitstechniken konstruiert und mit
Schutzvorrichtungen ausgestattet.
Diese Arbeitstechniken werden in
dieser Betriebsanleitung noch
genauer beschrieben.

Alle von diesen Verwendungen ab-
weichenden Arbeitstechniken sind
an dieser Kreissageeinheit nicht vor-
gesehen und deshalb nicht erlaubt.

- LAngsschnitte mit Kreisségelangs-
anschlag mit/ohne Vorritzaggregat
mit geschwenktem oder nicht
geschwenktem Kreissageblatt
an der hohen oder an der niederen
Fuhrungsflache des Kreisséagean-
schlaglineales mit stehendem
Schiebetisch.

- Gerade- oder Winkelschnitte mit
dem am Schiebetisch befestigten,
schwenkbaren 90°-Anschlag mit
geschwenktem oder nicht
geschwenktem Kreissageblatt mit
oder ohne Vorritzaggregat.

- Ablangen von Werkstiicken mit
dem am 90°-Anschlag verschieb-
baren Queranschlag.

- Schneiden von Platten mit stof3-
oder schubseitig montiertem Aus-
legertisch mit oder ohne Vorritzer
mit geschwenktem oder nicht
geschwenktem Kreissageblatt.

- Besdumen von Brettern mit Hilfe
des Besdumschuhes.

-Verwendung eines Vorschubappa-
rates fur Langsschnitte am Kreis-
sdgeanschlag sofern die Maschine
fiir den Anschlul? eines solchen
Vorschubapparates vorbereitet ist.

K4- Verbotene Arbeitstechniken

Folgende Arbeitsgénge sind auf die-
ser Kreissageeinheit zuséatzlich nicht
erlaubt.

- Durchfiihren von verdeckten
Schnitten durch Demontage der
am Spaltkeil befestigten Schutz-
haube und Nutarbeiten.

- Einsetzschnitte ohne die Verwen-
dung eines Spaltkeiles.

- Jegliche Art von Schnitten ohne
die Verwendung des Kreissdgean-
schlages ,des 90°-Anschlages
oder des Schiebetisches.

- Schneiden von grofRen Werk-
stiicken die die Kapazitat der
Maschine Uberschreiten. (ohne
Verwendung von Hilfsmitteln)



K5- Risques latents

Les principaux dangers que présen-
te une scie-circulaire sont:

- Contact accidentel des main avec
la lame de scie en rotation.

- Recul de la piece

- Basculement de la piéce par man-
que de surface d'appui

Malgré I'utilisation des protecteurs
spécifiques et I'application des
regles de sécurité et d’hygiene il
subsiste durant I'utilisation de la scie
circulaire des risques latents:

- Surdité du fait d’'exposition prolon-
gée au bruit

- Risques d’'accidents dans la zone
de rotation non protégée de I'outil.

- Risques de blessures au change-
ment et montage d'outillage
(coupures a la lame).

- Risques de blessures par la piéce
de bois ou d’eclats de bois par
rejet.

- Ecrasement des doigts.

- Risque d’engagement de la main
durant I'utilisation d'un entraineur
amovible.

- Risque du fait de recul de la piéce.

- Alteration de santé du fait d'inhala-
tion prolongée d’atmosphere anor-
malement chargés de particules,
en particulier de chéne, hétre et
certains essences exotiques.

K5- Remaining risks

The main sources of danger on a
tablesaw are:

- unintentional contact of the hands
with the running sawblade

- workpiece kickback

- tipping of the workpiece due to
insufficient support surface.

The following risks remain when you
use the tablesaw assembly despite
using the appropriate protective
devices and observing the specific
accident prevention regulations:

- Hearing damage from high
noise levels.

- Danger of accidents from
the unprotected cutter area of the
rotating tool.

- Danger of injury when chan-
ging tools (danger of cuts from
sawblade).

- Danger due to ejection of
workpieces or portions thereof.

- Squeezing the fingers.

- Danger of being caught
when using a removable feed unit.

- Danger from kickback.

- Health risk due to dust
emission during work, especially
from oak and beech dust.
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K5- Restrisiken

Die hauptsachlichen Gefahren die
an einer Kreissagemaschine autfre-
ten kénnen, sind :

- unbeabsichtigter Kontakt der
Hande mit dem rotierenden Kreis-
sageblatt. .

- Ruckschlag des Werkstiickes

- Kippen des Werkstuickes durch
unzureichende Werkstiickauflage-
flache.

Trotz Verwendung der entsprechen-
den Schutzvorrichtungen und Ein-
haltung der spezifischen Unfallver-
hitungsvorschriften bleiben bei Ver-
wendung der Kreisségeeinheit fol-
gende Restrisiken bestehen :

- Gehdrschadigung durch Larmbe-
lastung

- Unfallgefahr im nicht abgedeckten
Schneidenbereich des rotierenden
Werkzeuges.

- Verletzungsgefahr beim Werk-
zeugwechsel (Schnittgefahr am
Kreissageblatt).

- Gefahrdung durch das Weg-

schleu- dern von Werk-
stiicken oder Teilen
davon.

- Quetschen der Finger

- Gefahrdung durch Einziehen bei
Benutzung eines abnehmbaren
Vorschubapparates.

- Gefahrdung durch Rickschlag

- Gesundheitsrisiko durch die beim
Arbeiten auftretende Staubbelas-
tung, speziell bei Eichen- und
Buchenstaub.



K6- Montage de I'ensemble
scie circulaire

L’ensemble scie circulaire est livré
entierement monté.

L'ensemble devra simplement étre
nettoyé du film de protection avant
la mise en service.

K9.1- Montage de I'élargisseur de
table des KFS-6 et K-6

Vissez I'élargisseur de table V avec
les vis S au bords de la table de
sciage K et avec la vis A sur la con-
sole de support W. Voir photo A.

Vissez le rail T avec les vis B a la
table de sciage K. Vérifiez que la
base du rail repose bien sur le
décrochement de la table de sciage.
Vissez le profilé de graduation C
avec les vis F et écrous sur la table
de sciage K. Cette fixation s'effec-
tue par le dessous. Voir photo B.
Assemblez le rail T avec I'élargisseur
de table V avec les vis R et réglez
celles-ci de sorte que le rail T soit
bien droit dans le plan horizontal.
Voir photo C.

A la pose de I'élargisseur de table,
veillez que celui-ci soit bien de
niveau, c.a d. dans le méme plan
que la table de la machine.

Voir photo D.

K6- Assembling the
tablesaw unit

The tablesaw unit is delivered com-
pletely assembled.

The unit must be cleaned of preser-
vative before initial operation.

K6.1- Mounting the table exten-
Si- on on KFS-6 and
K-6

Screw the table extension V laterally
to the sawtable K with screws S and
to the supporting angle W with
screw A. Refer to fig. A

Screw the table bar T to the sawta-
ble K with screws B. Be sure that
the lower edge of the table bar rests
on the ledge of the sawtable.

Screw the scale bar C from below
to the sawtable k with screws F and
nuts. Refer to fig. B

Connect table bar T to table exten-
sion V via supporting screw R and
adjust this so the table bar is exactly
straight horizontally. Refer to fig. C

The table extension must be exactly
adjusted flush to the sawtable. Fig.
D

K6- Zusammenbau der Kreissa-
geeinheit

Die Kreissageeinheit selbst wird in
komplett zusammengebauten
Zustand geliefert.

Die Einheit muf vor Inbetriebnahme
nur noch von dem Konservierungs-
mittel gereinigt werden.

K6.1- Montage der Tischverbrei-
terung bei KFS-6 und K-6

Schrauben Sie die Tischverbreite-
rung V mit den Schrauben S seitlich
an den Kreissagetisch K und mit der
Schraube A an den Abstitzwinkel
W. Siehe Abb. A

Schrauben Sie die Tischschiene T
mit den Schrauben B an den Kreis-
sagetisch K. Beachten Sie dabei
daR die Unterkante der Tischschiene
auf dem Absatz am Kreissagetisch
aufliegt.

Schrauben Sie die Skalenschiene C
mit den Schrauben F und Muttern
von unten auf den Kreissagetisch K.
Siehe Abb. B

Verbinden Sie die Tischschiene T
mit der Tischverbreiterung V mit der
Abstlitzschraube R und stellen Sie
diese so ein, dal} die Tischschiene
horizontal gemessen genau gerade
verlauft. Siehe Abb. C

Die Tischverbreiterung muf3 in der
Ebene zum Kreisségetisch genau
eingestellt werden. Abb. D




K6.2- Montage de la rallonge de
table de sciage.

Pour les coupes a format, la table
de la machine pourra, si nécessaire
étre rallongée en sortie.

Cette rallonge doit étre considérée
comme un appoint et ne peut étre
soumise aux mémes impératifs de
précision que la table de la machi-
ne.

Cette rallonge ne doit pas étre uti-
lisée pour les travaux de toupillage;
pour cela utilisez une rallonge
appropriée.

Voir le catalogue d'accessoires
FELDER!

Le montage de la rallonge de table
de sciage s'effectue de la maniére
suivante:

Accrochez la rallonge dans la rainu-
re en sortie de table de sciage.
Dans le cas de rainure droite le
reglage de niveau s'effectue avec
les vis W. Voir photo E.

Dans le cas de rainure en queue
d'aronde le réglage de niveau s'ef-
fectue avec les vis F.

Voir photo F.

Le blocage de la rallonge se fait
avec les vis S.

Voir photo E+F.

La rallonge devra étre reglée parfai-
tement de niveau, c.a d. dans un
méme plan que la table de la machi-
ne.

Voir photo G.

K6.2- Mounting the tablesaw
supporting extension

For use as a panel saw, you can
extend the workpiece support
behind the sawblade with an addi-
tional table.

This additional table is only an auxili-
ary support behind the sawblade
and therefore need not fulfill the
precision requirements of the
sawtable itself.

The additional table should not be
used as an auxiliary support for sha-
ping work. An appropriate table
extension should be used for this
purpose.

Refer to FELDER accessory cata-
log!!

The additional table is mounted as
follows:

Hook the additional table on the rear
edge of the sawtable.

With the flat coupling system, you
adjust the surface via setting screws
W. Refer to fig. E

With a dovetail system, the surface
is adjusted via setting screws F. Fig.
F

The additional table is clamped via
clamping screws S. Refer to fig. E+F
The additional table must be adju-
sted exactly flush to the sawtable.
Refer to fig. G
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K6.2- Montage der Kreissage-
tischauflageverlangerung

Fur die Benttzung der Formatséage
kann die Werkstuckauflage hinter
dem Sageblatt mit einem Zusatz-
tisch verlangert werden.

Dieser Zusatztisch ist eine reine
Hilfsauflage hinter dem Kreisséage-
blatt und unterliegt somit nicht den
Genauigkeitsanforderungen des
Kreissagetisches selbst.

Der Zusatztisch soll nicht als Zusatz-
tauflage fur Frasarbeiten verwendet
werden. Dafir sollte eine geeignete
Tischverlangerung verwendet wer-
den.

Siehe FELDER-Zubehdrkatalog !!

Der Zusatztisch wird folgender-
malien montiert :

Hangen Sie den Zusatztisch an der
Hinterseite des Kreissagetisches
ein.

Beim Flachkoppelsystem erfolgt die
Einstellung de Ebene mit den Ein-
stellschrauben W. Siehe Abb. E
Beim Schwalbenschwanzsystem
erfolgt die Einstellung der Ebene mit
den Einstellschrauben F. Abb. F
Die Klemmung des Zusatztisches
erfolgt mit den Klemmschrauben S.
Siehe Abb. E+F

Der Zusatztisch muf3 in der Ebene
zum Kreissagetisch genau einge-
stellt werden. Siehe Abb. G




K7- Utilisation de I'ensemble
scie circulaire

K7.1- Changement de la lame de
scie

La lame de scie doit étre prévue

pour une vitesse de rotation

supérieure & 4700 T/min.

L'alésage pour l'arbre de scie doit

étre de 30 mm et doit comporter de

part et d'autre les percements per-

vus pour les broches et flasque

darbre.

L'ensemble scie circularie est congu

pour un @ de lame maxi de 315

mm.

La largeur maximum du corps de

lame de scie est de 5 mm.

Procédé/le chariot coulissant:
Repoussez a fond vers l'avant.
Ouvrez la trappe coulissante vers la
droite jusqu’en butée.

Dérserrez la vis de blocage K en
maintenant la flasque avec la clé
platte de 22 mm.

Aprés avoir desseré la vis a molette
R, repoussez la coulisse en Alu A
vers le bas.

Montez la nouvelle lame qui sera
positionnée par les broches de flas-
que d’arbre. Remontez la flasque
avant, et bloquez la avec la vis K

La force de serrage minimum de la
vis de blocage devra étre de 20 Nm.

K7- Operating the tablesaw unit

K7.1- Changing the sawblade

The speed given on the sawblade
must be greater than 4700 r.p.m.
The centerhole dia. of the sawblade
must be 30 mm and to the left and
right of it there must be carrying
holes for the saw flange.

The maximum permitted sawblade
dia. for the tablesaw assembly is
315 mm.

The maximum thickness of the
sawblade body is 5 mm.

Procedure:

Pull the sliding table completely for-
ward.

Open the sliding cover to the right
until the stop.

Open the clamping bolt K by hol-
ding the flange F with fork wrench G
(22 mm) and turn the bolt with an
Allen key | to the left. Push the
aluminum slider A completely down-
ward after opening the thumbscrew
R.

Mount the new sawblade so the
carrying bolts of the flange fit into
the sawblade. Now mount the front
flange and retighten it with clamping
bolt K.

The minimum torque for the clam-
ping screw is 20 Nm.

K7- Bedienung der Kreissageein-
heit

K7.1- Wechsel des Kreissageblat-
tes
Die am Sé&geblatt angegebene Dreh-
zahl muf3 héher als 4700 U/min sein.
Der Bohrungs-g des Sageblattes
muf 30mm sein und links und
rechts davon missen die Mitneh-
merbohrungen fir den Ségeflansch
vorhanden sein.
Die Kreissageeinheit ist auf einen
maximalen Sageblatt-g von 315mm
ausgelegt.
Die maximale Breite des Kreissage-
blattkdrpers ist 5 mm.

Vorgangsweise:
Ziehen Sie den Schiebetisch kom-

plett nach vorne.

Offnen Sie den Schiebedeckel bis
zum Anschlag nach rechts.

Offnen Sie die Klemmschraube K
indem Sie den Flansch F mit dem
Gabelschlussel (22mm) festhalten
und die Schraube mit dem ISK-
Schlissel nach links drehen.
Schieben Sie den Alu-Schieber A
nach Offnen der Randelschraube R
komplett nach unten.

Setzen Sie nun das neue Kreissage-
blatt ein, sodaR die Mithehmerbol-
zen des Flansches im Kreissageblatt
einrasten.Setzen Sie nun den vorde-
ren Flansch auf und klemmen ihn
mit der Klemmschraube K wieder
fest.

Das Mindestanzugsmoment fiir die
Klemmschraube betragt 20 Nm.
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Pour garantir une évacuation opti-
male des sciures, remontez la cou-
lisse en Alu A jusqu'a 3 mm environ
des dents de lame et bloquez la
avec la vis a molette R. Voir photo 2
Avant la mise en marche du moteur
essayez si la lame tourne librement.

K7.2- Montage et réglage du
couteau diviseur
Le couteau diviseur fourni avec la
machine est congu pour des lames
de 250 & 315 mm.
La largeur de la fente pour les vis de
blocage est de 13 -0+0,5 mm.
L'épaisseur du couteau diviseur doit
étre comprise entre la largeur des
dents et I'épaisseur du corps de
lame.

Procédé:

Desserez les 2 vis de blocage S.
Réglez le couteau diviseur de sorte
que l'ecartement X avec les dents
de lame soit partout de 3 a 8 mm.
Voir photo 3.

Bloquez le couteau diviseur avec les
2vis S.

La force de serrage minimum de la
vis de blocage est de 25 Nm.

K7.3- Montage et réglage du
protecteur

Le protecteur fourni avec la machine

est adapté a des lames de scie de

250 a 315 mm et peut étre monté et

demonté sans outillage.

Desserez la vis & molette R1 a fond

et repoussez vers l'avant la broche

B. Photo 4.

Montez le protecteur sur le couteau

diviseur.

Pour des lames de @ 300-315 mm

engagez la broche dans I'encroche

avant, pour des lames de 250 mm

dans I'encroche arriére.

Resserez la vis a molette R1.

To obtain optimal chip collection,
push the aluminum slider A upwards
again to approx. 3 mm from the
blade teeth and reclamp it with the
thumbscrew R. See fig. 2.

Check that the sawblade turns freely
before switching on.

K7.2.- Mounting and adjusting
the splitter

The splitter delivered with the

machine is suited for sawblade dia-

meters 250-315 mm.

The width of the clamping slot shall

be 13 -0+0,5 mm.

The splitter thickness must be less

than the tooth width and greater

than the sawblade body thickness

to prevent kickback.

Procedure:

Open both splitter clamping bolts S.
Adjust the splitter so the distance X
between the sawblade and the split-
ter is between 3 and 8 mm along
the entire cutting height. See fig. 3.
Tighten the splitter with the bolts S.

The minimum torque for the clam-
ping screw S is 25 Nm.

K7.3- Mounting and adjusting
the sawblade guard

The delivered sawblade guard is

suited for sawblade dia. 250-315

mm and can be mounted or remo-

ved without tools.

Open thumbscrew R1 to the stop
and push the bolt B forward. See
fig. 4. Mount the guard to the split-
ter.

Insert the bolt in the front recess for
sawblade dia. 300-315 mm and in
the back recess for sawblades dia.
250 mm. Now retighten the thumb-
screw R1.
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Um einen optimalen Spaneauswurf
zu erhalten, schieben Sie nun den
Alu Schieber A wieder nach oben
bis ca. 3mm an den Zahnkranz und
klemmen ihn wieder mit der Randel-
schraube R fest. Siehe Bild 2
Probieren Sie vor dem Einschalten
ob das Sageblatt frei lauft.

K7.2 - Montieren und Einstellen
des Spaltkeiles.

Der mit der Maschine mitgelieferte
Spaltkeil deckt den Bereich von
Sageblattdurchmesser 250-315mm
ab.Die Breite des Klemmschlitzes
muf} 13 -0+0,5 mm sein .Die Starke
des Spaltkeiles muR zwischen Sage-
zahnbreite und Blattkorperstéarke lie-
gen um die Ruckschlaggefahr zu
vermeiden.

Vorgangsweise:
Offnen Sie die beiden Spaltkeil-

klemmschrauben S.

Stellen Sie nun den Spaltkeil so ein,
daR der Abstand X an jeder Stelle
zwischen Kreissageblatt und Spalt-
keil 3 bis 8 mm betréagt.Siehe Bild 3.
Klemmen Sie den Spaltkeil mit den
Schrauben S fest.

Das Mindestanzugsmoment fir die

Klemmschrauben S betragt 25 Nm.

K7.3- Montieren und Einstellen
der Kreissagehaube
Die mitgelieferte Spaltkeilhaube eig-
net sich fur Sageblatt-g 250-315mm
und kann ohne Zuhilfenahme von
Werkzeugen montiert und abge-
nommen werden.
Offnen Sie die Randelschraube R1
bis zum Anschlag und schieben Sie
den Bolzen B nach vorne. Bild 4.
Setzen Sie nun die Haube auf den
Spaltkeil auf.
Flr Sageblatt-g 300-315 mm rasten
Sie den Bolzen B in die vordere und
fur Sageblatt-g 250mm in die hinte-
re Ausnehmung ein.
Drehen Sie nun die Randelschraube
R1 wieder zu . Abb. 4



Lors de coupe en hauteur maximale,
vérifiez si le protceteur ne vient pas
en contact de la lame. Dans ce cas
remontez le couteau diviseur.

Voir K7.2.

La buse d'aspiration A se démonte
par coulissement.

g 300-315mm

Be sure that the guard doesn't
contact the sawblade at maximum
cutting height. If so, you must raise
the splitter. See K7.2

The vacuum connector A can be
removed by sliding backwards.

Sur demande, votre machine peut
étre équipée d'un protecteur indé-
pendant du couteau diviseur.

Voir photo 6.

Le mode de montage et d'emploi
est fourni avec ce protecteur.

Voir catalogue d'accessoires
FELDER!

Achten Sie bei voller Schnitthéhe
darauf, daR das Kreissageblatt nicht
bei der Haube streift. Falls dies der
Fall ist missen Sie den Spaltkeil
etwas hoher stellen. Siehe K7.2

Der Absaugstutzen A kann durch
zuriickschieben abgenommen wer-
den.

You can also equip your machine
optionally with a hanging tablesaw
guard i.e., with a guard separate
from the splitter. See fig. 6.

The exact operating and assembly
instructions are included.

See the FELDER accessory catalog!
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Sie kdnnen Ihre Maschine auf
Wunsch auch mit einem Kreissage-
oberschutz, d.h. mit einer Schutz-
haube getrennt vom Spaltkeil ausri-
sten. Siehe Bild 6

Die genaue Bedienungs- und Auf-
bauanleitung wird mit der
Schutzeinrichtung mitgeliefert.
Siehe FELDER-Zubehdrkatalog !




K7.4- Réglage en hauteur de
I'ensemble scie circulaire

L’'ensemble scie circulaire se régle

en continu en hauteur et d'escamo-

te avec le protecteur sous la table

de travail.

La hauteur de coupe maximale avec

lame de @ 310 mm est de 92 mm,

avec portecteru sur couteau divi-

seur. Avec protecteur indépendant

104 mm.

Desserez le levier de blocage de

hauteur K1.

Réglez la hauteur de coupe sou-

haitée avec le volant H1. Un tour de

volant =2 mm.

Réglez toujours la hauteur de coupe

du bas vers le haut pour compenser

le jeu de la vis sans fin.

Voir photo 7.

Pour une lecture précise de la hau-
teur de coupe nous recommandons

K7.4- Height adjustment of the
tablesaw assembly

The height of the tablesaw assembly

can be continuously adjusted and

lowered completely under the table

with the sawblade and splitter guard

mounted.

The max. cutting height with sawb-

lade dia. 315 mm and mounted

splitter guard is 92 mm, with han-

ging sawblade guard 104 mm.

First open the height clamping lever

K1 by one-half turn.

Set the desired cutting height with

handwheel H1.

One turn corresponds to 2 mm.

Always adjust the cutting height

upwards to compensate for thread

play in the height adjustment spind-

le.

See fig. 7.

To exactly read the cutting height,

K7.4- Héhenverstellung der
Kreis- sageeinheit.

Die Kreissageeinheit kann in der
Hohe stufenlos verstellt werden und
mit aufgespanntem Kreissageblatt
und montierter Spaltkeilhaube kom-
plett unter den Tisch versenkt wer-
den.

Die max. Schnitththe bei Sageblatt-
g 315mm und montierter Spaltkeil-
haube betragt 92mm, bei Kreissa-
geoberschutzhaube 104mm.
Offnen Sie zunachst den Hohen-
Klemmbhebel K1 um eine halbe
Umdrehung.

Stellen Sie die gewtlinschte Schnitt-
hdéhe mit dem Handrad H1 ein.

Eine Umdrehung entspricht 2mm.
Stellen Sie die Schnitth6he immer
von unten an um das Gewindespiel
der Hohenverstellspindel auszuglei-
chen.

Siehe Abb.7.

Fir eine genaue Ablesung der

l'indicateur digital (N° Réf. 01-0-200)

we recommend using the digital

présenté dans le catalogue d'acces-

handwheel (order no. 01-0-200)

soires FELDER.

Votre réglage effectué bloquez le
levier K1.

Si vous souhaitez escamoter com-
pletement votre ensemble scie cir-
culaire, retirez la barette de table T,
enlevez la buse d'aspiration A, reti-
rez completement le chariot coulis-
sant et descendez I'ensemble au
moyen du volant H1.

Voir photo 8.

K7.5- Inclinaison de la lame

de scie
La lame de scie peut étre inclinée
en continu entre 90° et 45°.
Desserez le levier de blocage angu-
laire K2.
Voir photo 7.
Au moyen de la manivelle H2 don-
nez l'inclinaison souhaitée.
Un tour de manivelle = 2°.

from our accessory program.

Secure the height adjustment with
the height clamping lever K1.

To completely lower the sawblade,
remove the table insert T, remove
the vacuum connector A from the
guard, pull the sliding table comple-
tely back and completely lower the
unit with handwheel H1. See fig. 8.

K7.5- Tilting the sawblade

The sawblade can be tilted conti-
nuously from 90° to 45°. Open the
angle clamping lever K2 by one-half
turn.

See fig. 7.

Set the desired angle with han-
dcrank H2 at the front of the machi-
ne.

One turn equals 2°. Fig. 9.
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Schnitth6he empfehlen wir das Digi-
talhandrad (Best.Nr.01-0-200) aus
unserem Zubehdrprogramm.
Klemmen Sie die H6henverstellung
mit dem H6hen-Klemmhebel K1
wieder fest.

Wollen Sie das Sageblatt komplett
versenken, so nehmen Sie die
Tischeinlage T heraus,nehmen den
Absaugstutzen A der Haube ab, zie-
hen den Schiebetisch komplett
nach hinten und drehen die Einheit
mit dem Handrad H1 komplett nach
unten. Siehe Abb. 8

K7.5- Schwenken des Sageblattes
Das Séageblatt kann stufenlos von
90° bis 45° geschwenkt werden.
Offnen sie den Winkel-Klemmhebel
K2 um eine halbe Umdrehung.
Siehe Abb.7

Stellen Sie mit der maschinenstirn-
seitigen Handkurbel H2 den
gewilnschten Winkel ein.

Eine Umdrehung entspricht
2°.Abb.9



Réglez l'inclinaison toujours dans le
méme sens pour compenser le jeu

et la vis sans fin.

L'angle de réglage est visulaisé sur
la graduation. Voir photo 7.

Pour une lecture précise de l'angel

Always adjust the angle in the same
direction to compensate for thread
play of the worm. The angle can be
read directly from the graduated
scale. See fig. 7.

To read the cutting angle exactly,

de coupe nous recommandons
l'indicateur digital (N° Réf. 01-0-200)

we recommend the digital hand-
wheel (order no. 01-0-200) from our

Stellen Sie den Winkel immer von
derselben Richtung an um das
Gewindespiel der Schnecke auszu-
gleichen. Der Winkel kann nun direkt
an der Gradskala abgelesen werden.
Siehe Abb. 7

Fir eine genaue Ablesung des
Schnittwinkels empfehlen wir das

figurant au catalogue d’accessoires

accessory program.

FELDER.
Aprés le réglage d'angle souhaitée,
bloquez a nouveau le levier K2.

After setting the angle, retighten the
angle clamping lever K2.

K7.6 Raccordement d aspiration
La machine devra étre raccordée

obligatoirement a un systéme
d’aspiration pour des raisons de
santé et de propreté de travail.

Le systéme d'aspiration devra étre
raccordée obligatoirement a la
machine pour chaque type d’utilisa-
tion.

L'ensemble scie-circulaire dispose
de 2 raccordements.

Sous la table le @ de raccordement
en bas du béti est de 120 mm.

Sur le protecteur le @ de raccorde-
ment est de 25 mm.

Voir photo 10a et 10b.

Les accessoires de raccordement,
manchons, réductions, figurent au
catalogue d'accessoires FELDER!
La puissance du dispositif d'aspirati-
on doit procurer une vitesse de l'air
de 20 m/sec. au niveau des buses.

Digitalhandrad (Best.Nr.01-0-200)
aus unserem Zubehd&rprogramm.

Klemmen Sie nach Einstellen des
Winkels mit dem Klemmhebel K2.

K7.6- Vacuum connection

The machine has to be connected
to a dust collector for health reaso-
ns and for "clean" working conditi-
ons in general.

A dust collector must be used with
every machine operation. The table-
saw assembly is connected to the
dust collector at two points.

The area under the table is connec-
ted via the 120 mm dia. connector
on the machine base. The second
connector is on the splitter guard,
dia. 25 mm. See fig. 10

Please refer to our accessory cata-
log for connecting components e.g.,
couplings, reductions, etc.

The dust collector must be powerful
enough to produce an airspeed of
min. 20 m/s at the connector.

(H2
Option+
KFS-6

K7.6- Absaugeinrichtung

Die Maschine muB aus gesundheitli-
chen Grinden und wegen der "sau-
beren" Arbeitsweise an eine Ab-
saugeinrichtung angeschlossen
werden.

Die Absaugeinrichtung muf} bei
jeder Anwendung der Maschine ver-
wendet werden.

Die Kreissageeinheit wird an zwei
AnschluBstellen an die Absaugein-
richtung angeschlossen.

Der Bereich unter dem Tisch wird
Uber den Absauganschlu g120mm
am Maschinenstander angeschlos-
sen. Der zweite AnschluB ist an der
Spaltkeilhaube g 25 mm an-
zuschlieRen.Siehe Abb.10a u. 10b.
Komponenten fir den Anschlufy

z.B. Kupplungen,Reduzierungen
etc. entnehmen Sie bitte unserem
Zubehdrkatalog !

Die Absaugeinrichtung muB so stark
sein, dal} an der AnschluB3stelle eine
Luftgeschwindigkeit von mind.
20m/s erreicht wird.




K8- Utilisation de l'inciseur
professionell

L'inciseur est congu pour des cou-
pes sans éclats de panneaux pla-
queés.

L'inciseur est réglable , indépenda-
ment de I'ensemble scie circulaire,
en profondeur et en alignement
pour rapport a la lame de scie.
L'inciseur eest congu pour recevoir
un & de lame de 100 mm. Dans ce
cas le @ maxi de lame principale est
de 250 mm!

La lame d’inciseur, en 2 parties, doit
étre réglée, au moyen des bagues
fournies, sur une épaisseur de 0,1 a
0,2 mm supérieure a la lame de scie
pricipale.

Ouvrez la trappe coulissante S et
repoussez le chariot F compléte-
ment sur votre droite.

Tournez le blocage de lame B a
gauche dans la position inciseur.
L'inciseur pourra étre monté mainte-
nant a condition que le @ de la lame
de scie principale ne soit pas
supériéure a 250 mm! Voir photo
11la.

Montez l'inciseur sur la flasque V.
Force de serrage minimum 20 Nm.
Assurez vous que l'inciseur tourne

K8- Operating the professional
slitting unit

The slitting mechanism is needed to
cut laminated panels without splin-
tering.

The slitting unit has a different
height then the main sawblade and
can be adjusted in line with the main
sawblade.

The slitting unit uses a slitting blade
diameter of 100 mm.

The maximum main sawblade dia-
meter must be 250 mm!

Set the thickness of the 2-piece slit-
ting sawblade with the included
distance rings. The slitting sawblade
should be 0.1-0.2 mm wider than
the main sawblade.

Push the sliding cover S completely
to the left and the panel sliding table
F completely to the right.

Turn the sawblade lock B left to the
position for the slitting sawblade.
The slitting sawblade can only be
mounted when the main sawblade is
not larger than 250 mm! See fig. 10.
Now clamp the slitting sawblade in
the slitting flange V.

Minimum torque = 20 Nm
Remember that the slitting sawbla-

K8- Bedienung der Profi-
Vorritzeinheit

Zum ausrif3freien Schneiden
beschichteter Platten wird das Vor-
ritzaggregat bendtigt.

Das Vorritzaggregat ist getrennt
vom Hauptséageblatt in der Hohe
und in der Flucht zum Hauptsage-
blatt verstellbar .

Das Vorritzaggregat arbeitet mit
einem Vorritzsagendurchmesser von
100mm.

Der maximale Hauptsageblattdurch-
messer betragt dabei 250mm !
Stellen Sie das 2teilige Vorritzsage-
blatt mit den mitgelieferten Distanz-
ringen in der Stérke ein. Das Vorritz-
sageblatt sollte 0,1-0,2mm breiter
als das Hauptsageblatt sein.
Schieben Sie den Schiebedeckel S
ganz nach links und den Format-
schiebetisch F ganz nach rechts.
Drehen Sie die Blattsperre B nach
links in die Position fur das Vorritz-
sageblatt. Das Vorritzsageblatt kann
nur eingespannt werden wenn das
Hauptsageblatt nicht groRer als
250mm ist ! Siehe Abb.1la
Spannen Sie nun das Vorritzsage-
blatt in den Vorritzflansch V ein.
Mindestanzugsmoment = 20 Nm
Beachten Sie daR das sich Vorritz-

de rotates against the direction of

l'inverse de la lame pricnipale !l

Aprés desserage de C avec laclé le
réglage de l'inciseur pourra étre
effectué. Voir photo 11b.

Position A: alignement sur la

lame principale
Position B: profondeur de coupe
Position C: blocage

Aprés le réglage de l'inciseur blo-
quez en position C !

Attention! la hauteur de sciage (B) et
I'alignement (A) ne doibent étre
reglés qu'aprés avoir desseré la vis
de blocage (C). Ne pas forcer!!!

the main sawblade!!!

You can adjust the slitting unit after
unclamping it (C) with the socket
wrench . See fig. 11b.

Opening A- alignment with main
sawblade

Opening B- cutting depth
Opening C- clamping

Reclamp the unit in opening C after
adjustment!

Attention! Cutting depth (B) and ali-
gnment (A) must only be adjusted
after opening clamp (C).Do not
force!ll

KAbb.lla

sageblatt gegen das Hauptsageblatt
dreht !I!

Nach Offnen der Klemmung (C)
mit dem Steckschliissel kénnen Sie
den Vorritzer einstellen. Abb. 11b

Offnung A - Flucht zum
Hauptsageblatt

Offnung B - Schnittiefe

Offnung C-  Klemmung

Nach dem Einstellen des Aggrega-
tes wieder in Offnung C klemmen !
Achtung ! Schnitttiefe (B) und Flucht
(A) dufen nur bei getffneter Klem-
mung (C) verstellt werden.

Nicht mit Gewalt drehen !!!

/5’

~
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K8- Utilisation de l'inciseur
standard

L'inciseur est congu pour des cou-
pes sans éclats de panneaux pla-
qués.

Le réglage de hauteur de I'inciseur

est tributaire de celui de la lame de
scie principale. L'inciseur ne pourra
étre utilisé que si la lame principale
est au maximum de hauteur.

L'inciseur eest congu pour recevoir
un @ de lame de 80 mm. Dans ce
cas le @ maxi de lame principale est
de 250 mm!

La lame d’inciseur, en 2 parties, doit
étre réglée, au moyen des bagues
fournies, sur une épaisseur de 0,1 a
0,2 mm supérieure a la lame de scie
pricipale.

Le réglage latéral de la lame de I'in-
ciseur pour son alignement avec la
lame de scie principale s'effectue en
tournant le six-pans S a l'arriere de
la flasque de I'inciseur avec la clé
plate livrée avec I'appareil.

Le blocage du réglage de I'aligne-
ment s'effectue avec la vis K.

En desserant la vis allen G vous
pourrez regler la tension de courroie
avec l'excentrique E.

Montez la lame d'inciseur derriéere la
flasque V et serrez avec une force
minimum de 20 Nm.

Contblez bien que le sens de rota-

K8- Operating the standard-
slitting unit

The slitting mechanism is needed to
cut laminated panels without splin-
tering.

The height of the slitting unit is adju-
sted together with the sawblade
assembly, therefore it can only be
used at the maximum cutting height.

The slitting unit uses a slitting blade
diameter of 80 mm.

The maximum main sawblade dia-
meter must be 250 mm!

Set the thickness of the 2-piece slit-
ting sawblade with the included
distance rings. The slitting sawblade
should be 0.1-0.2 mm wider than
the main sawblade.

The slitting blade is aligned laterally
to the main sawblade by turning the
hex S on the rear flange of the slit-
ting blade with the delivered open-
end wrench.

The lateral adjustment of the slitting
blade is clamped via screw K.

After opening the setscrew G, you
can adjust the belt tension via the
eccentric E.

Clamp the slitting blade in the slit-
ting flange V.
Minimum torque = 20 Nm

Remember that the slitting blade

tion de l'inciseur soit dans le sens

rotates opposite to the main sawb-

K8- Bedienung der Standard-
Vorritzeinheit

Zum ausriRfreien Schneiden
beschichteter Platten wird das Vor-
ritzaggregat bendtigt.

Das Vorritzaggregat ist zusammen
mit dem Kreissédgeaggregat in der
Hohe verstellbar und kann dadurch
nur bei maximaler Schnitthéhe ver-
wendet werden.

Das Vorritzaggregat arbeitet mit
einem Vorritzsdgendurchmesser von
80mm.

Der maximale Hauptsageblattdurch-
messer betragt dabei 250mm !

Stellen Sie das 2teilige Vorritzsage-
blatt mit den mitgelieferten Distanz-
ringen in der Starke ein. Das Vorritz-
sageblatt sollte 0,1-0,2mm breiter
als das Hauptsageblatt sein.

Die Seitenverstellung des Vorritz-
blattes in der Flucht zum Hauptséa-
geblatt erfolgt durch Verdrehen des
Sechskantes S beim hinteren
Flansch des Vorritzséageblattes mit
dem mitgelieferten Gabelschliissel.

Mit der Schraube K wird die Seiten-
verstellung des Vorritzsageblattes
geklemmt.

Nach Offnen des Gewindestiftes G
hann die Riemenspannung mit dem
Exzenter E eingestellt werden.

Spannen Sie das Vorritzsageblatt in
den Vorritzflansch V ein.
Mindestanzugsmoment = 20 Nm

Beachten Sie dal das sich Vorritz-

sageblatt gegen das Hauptsageblatt

opposé de celui de la lame de scie

lade!!!

circulaire!!!

dreht !!!
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K9- Emplois et technigues
d’utilisation

Les dispositions de sécurité suivan-
tes sont a respecter durant I'utilisati-
on de I'enemble scie circulaire.

- Emploi systématique des protec-
teurs prévus!

- Verifiez le réglage du couteau divi-
seur.

- Réglage en hauteur et inclinaison
de la lame uniguement moteur
arrété.

- Diameétre maxi de lame:
sans inciseur -> 315mm
avec inciseur -> 250mm

- Avant la mise en marche, vérifiez si
tous les blocages sont faites.

- Avant la mise en marche, vérifiez si
la lame tourne librement.

- Avant chaque opération vérifiez si
la lame de scie et le couteau divi-
seur sont serrés au minimum avec
20 Nm.

- Prévoir une surface d'appui suffi-
sante avec la rallonge de table, si
nécessaire (n° réf. 01.0.001)

- Controler le bon positionnement
de la barette de table.

- Tous réglages s’effectuera machi-
ne arrété.

- Régler la hauteur de lame le plus
pres possible de la hautteur de
coupe nécessaire pou roptimiser
I'évacuation par aspiration des sci-
ures.

- En cours de sciage laissez toujours
le protecteur de lame de scie repo-
ser sur la table et ne le soulevez
que de I'épaisseur de la piéece a
débiter

- Raccordement de I'aspiration (voir
F7.9)

- Utilisation du poussoir en particu-
lier en bout de coupe.

- Remplacer les poussoires endom-
mageés (n° réf. 11.0.010)

- Pour les piéces de faible section,
en particulier sous une inclinaison
de 45° de la lame, veiller & utiliser
le guide parallele a plat sur la table.

- Les lames en mauvais état sont a
proscrire.

- Les lames HSS (acier rapide) sont
a proscrire.

K9- Use and working technigues

The following general safety rules
must be observed when using the
tablesaw assembly:

- Always use the appropriate pro-
tective devices!

- Check the correct adjustment of
the splitter.

- Only tilt and adjust the height of
the sawblade when it is standing
still.

- Maximum sawblade diameter
Without slitter -> 315 mm
With slitter -> 250 mm

- Check that all clamping levers are
tight before switching on.

- Always check that the sawblade
turns freely before switching on.

- Before each start, check whether
the sawblade and splitter are secu-
rely clamped with the required
minimum torques.

- Ensure that the machine table is
large enough by using the table
extension (order no. 01.0.001).

- Check that the plywood table ins-
ert is correctly seated.

- All adjustments must only be per-
formed when the sawblade is stan-
ding still.

- Always set the cutting height just
high enough so the sawblade is
covered as much as possible and
the dust and chips can be extrac-
ted well via the guard hood.

- Always lower the protective hood
to the table and when needed, only
raise enough to cut the workpiece.

- The dust collector has to be
connected (see section F7.9).

- Use a push stick to move the
workpiece, especially at the end.

- Replace damaged push sticks with
new ones (order no. 11.0.010).

- Be sure to use the lower guiding
surface of the tablesaw fence
when ripping narrow workpieces
with the sawblade tilted 45°.

- Damaged sawblades are not to be
used.

- Sawblades of HSS quality are not
to be used.
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K9- Verwendung und Arbeit-
stech- niken

Bei der Verwendung der Kreissage-
einheit mussen folgende generelle
Sicherheitsvorkehrungen eingehal-
ten werden:

- Verwenden Sie immer die vorge-

se- henen Schutzvorrichtungen!

- Achten Sie auf die richtige Einstel-
lung des Spaltkeiles.

- Kreissageblatt nur im Stillstand
schwenken und héhenverstellen.

- Maximaler Sageblattdurchmesser
ohne Vorritzer -> 315mm
mit Vorritzer -> 250mm

- Vor dem Einschalten kontrollieren
ob alle Klemmhebel geklemmt
sind.

- Vor dem Einschalten immer kon-
trollieren ob das Sé&geblatt frei
lauft.

-Vor jeder Inbetriebnahme kon-
trollieren, ob das Sageblatt und der
Spaltkeil fest, mit den angegebe-
nen Mindestanzugsmomenten
geklemmt sind.

- Sorgen Sie fur einen ausreichend
grolRen Maschinentisch durch die
Verwendung der Tischverléange-
rung. (Best.Nr.01.0.001)

- Kontrolle ob das Tischeinlagebrett
richtig sitzt.

- Samtliche Einstellarbeiten durfen
nur bei stillstehendem Ségeblatt
durchgefihrt werden.

- Schnitth6he immer nur so hoch
wie notig einstellen, sodal das
Kreisségeblatt so weit wie mdglich
verdeckt ist und eine gute Staub-
und Spanabfuhr Uber die Spaltkeil-
haube moglich ist.

- Die Schutzhaube immer am Tisch
aufliegen lassen und bei Bedarf
nur soweit aufheben, dal das
Werkstiick geschnitten werden
kann.

- Die Absaugeinrichtung muf} ange-
schlossen werden (Siehe F.7.9)

- Verwenden Sie zum Vorschieben
speziell am Ende des Wekstlckes
den Schiebestock.

- Beschéadigte Schiebesttcke durch
neue ersetzen.(Best.Nr. 11.0.010)
- Achten Sie speziell bei 45° Langs-

schnitten an schmalen Werk-
stucken, daR Sie die niedere Werk-
stuckfuhrungsflache des Kreissa-
geanschlages verwenden.

- Schadhafte Sagebléatter dirfen
nicht weiterverwendet werden.

- Sageblatter in HSS-Ausfuhrung
durfen nicht verwendet werden.



Pour une meilleure compréhension,

The following work examples are

les exemples suivants sont pré-
sentés sans le protecteur de scie.
Dans la pratique il est impératif de le

shown without the sawing guard for

Die im folgenden gezeigten Arbeits-
beispiele sind zu besseren Erkenn-

better recognition. Of course, you

barkeit ohne Kreissageschutzhaube

must use and correctly position the

dargestellt. Natirlich missen Sie

mettre correctement en place et de

protective devices when performing

bei der Durchfiihrung dieser Arbei-

le régler pour toutes les phases de

these tasks!!

travail !!

K9.1- Coupes en long au guide
paralléle

Pour cette opération le chariot cou-
lissant sera bloqué en position cen-
trale.

La lame pourra étre réglée entre 90°
et 45°.

Voir photo 12 et 13.

L'opération pourra étre éffectuée
avec ou sans inciseur.

Réglez la hauteur de lame en fonc-
tion de I'épaisseur de la piéce a usi-
ner.

Si possible, montez le guide a plat
et retirez le jusqu’a hauteur du cou-
teau diviseur.

Bloquez le guide.

Réglez la largeur de coupe sou-
haitée sur la graduation S de la table
et bloquez le guide avec le levier a
excentrique E.

Pousser la piéce a usiner douce-
ment et régulierement avec une
Iégére pression contre le guide, le
long de la lame.

Les doigts seront serrés entre eux
avec le pouce.

En bout de piéce utilisez le poussoir
pour éviter tout contact accidentel
de la main avec la lame.

Voir photo 14.

K9.1- Ripping along the tablesaw
fence

The sliding table is locked in its

middle position for this task.

The sawblade can be either vertical

or tilted to any angle. See fig. 12

and 13.

This task can be performed with or
without the slitting unit.

Adjust the sawblade height over the
table to the workpiece thickness.

Lay down the straightedge of the
tablesaw fence so the workpiece is
guided by the lower surface, and
pull the fence back until the front
corner of the straightedge is flush
with the rear edge of the splitter.
Now clamp the straightedge secure-

ly.

Move the tablesaw fence to the
desired setting that you can read on
the scale S in the table, and clamp
the tablesaw fence to the table with
the eccentric lever E.

Now slowly push the workpiece at a
constant speed and with light pres-
sure against the tablesaw fence past
the sawblade.

The fingers must be closed and the
thumb must lay against the hand.
Use a push stick or push block to
guide the last portion of the work-
piece past the sawblade. See fig.
14.

ten die Schutzeinrichtungen ver-
wenden und in die richtige Position
stellen !l

K9.1- Langsschnitte am Kreissa-
geanschlag
Bei diesem Arbeitsgang wird der
Schiebetisch in seiner Mittelstellung
arrettiert.
Das Kreissageblatt kann entweder
gerade stehen oder auf einen belie-
bigen Winkel geschwenkt werden.
Siehe Abb. 12 und 13
Der Arbeitsgang kann mit oder ohne
Vorritzer durchgefuhrt werden.
Passen Sie den Sageblattiberstand
Uber dem Tisch der Werkstlckdicke
an.
Legen Sie das Lineal des Kreissage-
anschlages hin sodal} das Werk-
stiick an der niederen Fihrungs-
flache anschlagt und ziehen es
zurlick bis die Vorderkante des Line-
als bundig zur Hinterkante des
Spaltkeiles steht. Klemmen Sie das
Lineal nun fest.
Stellen Sie den Kreissdgeanschlag
auf das gewlnschte MaR , das Sie
an der Skala S im Tisch ablesen
kdnnen ein und klemmen Sie den
Kreissdgeanschlag am Tisch mit
dem Exzenterhebel E fest.

Schieben Sie das Werkstiick nun
langsam,mit konstanter Geschwin-
digkeit und mit leichtem Druck
gegen den Kreissageanschlag vor,
am Kreissageblatt vorbei.

Die Finger sind dabei geschlossen
zu halten und der Daumen anlie-
gend.

Am Ende des Werkstlickes verwen-
den Sie den Schiebestock oder den
Schiebeblock um den letzten Teil
des Werkstiickes am Kreissageblatt
vorbeizufiihren. Siehe Abb. 14
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K9.2- Coupes au guide a 90°

L'opération s’effectue avec le cha-
riot coulissant.

Le guide a 90° servira de butée pour
la piece et pourra étre réglé dans
une plage de +45° a -45°. Pour les
coupes a longueur le guide sera
réglé a 90° contre la butée.

La lame pourra étre réglee entre 90°
et 45°.

L'opération pourra étre effectuée
avec ou sans inciseur.

Réglez la hauteur de lame en fonc-
tion de I'épaisseur de la piéce.

Posez la piéce sur le chariot coulis-
sant, contre les butées du guide a
90°.

Appuyez avec les 2 mains la piece
contre le chariot coulissant et pous-
sez celui-ci doucement et réguliére-
ment le long de la lame, jusqu’en
bout de coupe. Les doigts seront
serrés et le pousse vers l'interieur du
guide a 90°

Voir les équipements complémen-
taires dans le catalogue d’accessoi-
res FELDER!!

K9.2- Cuts with the 90° fence

This task is performed with the sli-
ding table. The workpiece rests
against the 90° fence which can be
continuously set to a cutting angle
between -45° and +45°. In addition,
the lateral stop can be set on the
90° fence to simultaneously cut to
length. The sawblade can be either
vertical or tilted to any angle. The
task can be performed with or with-
out the slitting unit.

Adjust the sawblade height above
the table to the workpiece thickn-
ess.

Lay the workpiece in front of the 90°
fence on the sliding table and butt it
against the lateral stop and the front
of the fence.

Press the workpiece with the fingers
of both hands against the sliding
table and push the sliding table slo-
wly and at a constant speed forward
until the workpiece is completely
cut. The fingers must be closed and
the thumbs rest on the 90° fence.

Refer to the FELDER accessory
catalog for additional work aids!!

K9.2- Schnitte mit 90°-Anschlag

Dieser Arbeitsgang erfolgt mit dem
Schiebetisch. Als Werkstlickan-
schlag dient der 90°-Anschlag mit
dem

der Schnittwinkel von -45° bis +45°
stufenlos eingestellt werden kann.
Zusétzlich kann zum gleichzeitigen
Ablangen der Queranschlag am
90°-Anschlag eingestellt werden.
Das Kreissageblatt kann entweder
gerade stehen oder auf einen belie-
bigen Winkel geschwenkt werden.
Der Arbeitsgang kann mit oder ohne
Vorritzer durchgefuhrt werden.
Passen Sie den Sageblattiberstand
Uber dem Tisch der Werkstickdicke
an.

Legen Sie das Werkstiick vor den
90°-Anschlag auf den Schiebetisch
und schlagen es gegen den Queran-
schlag und die vordere Werkstick-
anlage an.

Driicken Sie das Werkstuick mit den
Fingern beider Hande gegen den
Schiebetisch und schieben Sie ihn
langsam und mit konstanter
Geschwindigkeit vor, bis das Werk-
stiick vollig abgeschnitten ist.Die
Finger sind dabei geschlossen zu
halten und der Daumen liegt am
90°-Anschlag an

Weitere Arbeitshilfen siehe
FELDER-Zubehérkatalog !!
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K9.3- Coupe avec table
coulissante

Cette opération est réalisée avec

I'option table coulissante fixé au

chariot coulissant, soit en poussant,

soit en tirant.

Voir photo 21 et 22.

La table coulissante est indispens-

able pour le débit de grands pan-

neaux bruts ou stratifiés.

Dans ce cas des coupes d'angle au

guide a 90° sont aisément réalisab-

les.

La lame pourra étre réglée entre 90°

et 45°. L'opération pourra étre effec-

tuée avec ou sans inciseur.

Réglez la hauteur de lame en fonc-
tion de I'épaisseur de la piéce a usi-
ner.

L'avantage du procédé "en pous-
sant” augmente la longueur de
coupe disponible.

Les équipements complémentaires
par exemple le guide lourd pour
piéce jusqu'a 2500 mm sont pré-
sentés dans le catalogue d'acces-
soires FELDER!

K9.3- Cutting panels with the
bracket-arm table
This task is performed with the
optional bracket-arm table. It is atta-
ched to the sliding table at the lea-
ding or trailing edge of the workpie-
ce.
The bracket-arm table is necessary
for cutting large-sized panels, lami-
nated or unlaminated.
Of course, angled cuts can also be
performed here with the 90° fence.
The sawblade can be either vertical
or tilted to any angle. The task can
be performed with or without the
slitting unit.

Adapt the sawblade height over the
table to the workpiece thickness.

The advantage of mounting the
bracket-arm table at the leading
edge of the workpiece is to obtain a
longer length of cut.

Refer to the FELDER accessory
catalog for additional aids e.g., the
heavy crosscut fence for workpieces
up to 2500 mm wide!

K9.3- Plattenschneiden mit
Auslegertisch
Dieser Arbeitsgang wird mit dem
optionalen Auslegertisch, der
schub- oder stoRseitig am Schiebe-
tisch befestigt wird, durchgefihrt.
Siehe Abb. 21 und 22.
Der Auslegertisch ist notwendig fur
das Schneiden von groRflachigen
Platten, beschichtet oder unbe-
schichtet.
Natlrlich kénnen auch hier wieder-
um Winkelschnitte mit dem 90°-
Anschlag gemacht werden.
Das Kreissageblatt kann entweder
gerade stehen oder auf einen belie-
bigen Winkel geschwenkt werden.
Der Arbeitsgang kann mit oder ohne
Vorritzer durchgefuhrt werden.

Passen Sie den Sageblattiberstand
Uber dem Tisch der Werkstiickdicke
an.

Der Vorteil der sto3seitigen Monta-
ge des Auslegertisches ist eine
groRere Schnittlange.

Weitere Arbeitshilfen wie z.B. den
schweren Ablanganschlag fir Werk-
stiickbreiten bis 2500mm finden Sie
im FELDER-Zubehorkatalog !
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K9.4- Coupe de panneaux avec
la table coulissante et le

guide a vernier d'angle.

La table coulissante peut étre uti-
lisée avec le guide a I'avant ou a
I'arriere.

Pour changer le guide de position,
débloquez les leviers K et retirez
celui du pivot.

Soulevez le levier R de blocage du
vernier d'angle et pivotez le guide
jusqu'a ce qu'il ne touche plus le
vernier. Soulevez le guide hors du
pivot.

Pour remettre le guide en place
procédez dans le sens inverse en
veillant & ne pas endommager la
protection en téflon du dessous de
guide!

L'avantage a monter le guide a I'a-
vant de la table coulissante est de
disposer ainsi d'une longueur de
coupe supérieure.

Aprés déblocage des 2 leviers K et
en soulevant le levier de positionne-
ment R vous pouvez régler I'angle
de guide souhaité.

Voir photo J.

Le levier de positionnement R s'en-
clenche par palier de 5° et en plus
sur 22,5°.

Apres avoir effectué le réglage
d'angle souhaité, bloquez le guide
avec les leviers K.

K9.4- Cutting panels with the
bracket-arm table and
degree indexing plate

You can use the bracket-arm table
at the leading or trailing edge of the
workpiece.

Thus you can mount the fence at
the leading or trailing edge of the
bracket-arm table.

To relocate the fence, open both
clamping levers K and open the
clamping lever at the rotating point.
Now lift the locking lever R and rota-
te the fence backwards until it no
longer lies on the degree indexing
plate.

Remove the fence upward out of
the rotating point.

When remounting the fence pro-
ceed in the reverse order, but be
careful not to damage the teflon
tape on the bottom side of the fence
when inserting!

You obtain a larger cutting length by
mounting the bracket-arm table at
the leading edge.

You can set the desired angle after
opening both clamping levers K and
lifting the locking lever R.

Refer to fig. J.

The locking lever R catches in 5g
steps and also at 22.5g.

At the desired angle setting, you
reclamp the fence with both clam-
ping levers K.

K9.4- Plattenschneiden mit
Auslegertisch
mit Gradrastung

Der Auslegertisch kann stol3- oder
schubseitig verwendet werden.

Der Anschlag kann daher am Ausle-
gertisch von der StoR- auf die
Schubseite umgesetzt werden.

Zum Umsetzen des Anschlages 6ff-
nen Sie beide Klemmhebel K und
ziehen den Klemmhebel am Dreh-
punkt zurtick.

Nun heben Sie den Rasthebel R an
und schwenken den Anschlag
zuriick bis er auf der Gradrasterplat-
te nicht mehr aufliegt.

Nun heben Sie den Anschlag nach
oben aus dem Drehpunkt heraus.
Beim erneuten Aufsetzen des
Anschlages gehen Sie in umgekehr-
ter Reihenfolge vor, wobei zu
beachten ist, daR die Teflonfolie an
der Unterseite des Anschlages beim
Einfadeln nicht beschadigt wird !

Der Vorteil der stof3seitigen Monta-
ge des Auslegertisches ist eine
groRere Schnittlange.

Nach Offnen der beiden Klemmhe-
bel K und Anheben des Rasterhe-
bels R kann der gewiinschte Winkel
eingestellt werden.

Siehe Abb.J

Der Rasthebel R rastet in 5° Schrit-
ten und zusatzlich bei 22,5° ein.

Nach der gewiinschten Winkelein-
stellung wird der Anschlag mit den
beiden Klemmhebeln K wieder
geklemmt.
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K9.5- Délignéage

Cette opération consiste a effectuer
une coupe droite longitudinale sur
une planche a chant brut, par exp.
pour éliminer l'aubier et réaliser une
coupe de référence.

Montez le sabot de délignéage en
bout du chariot coulissant. Retirez le
chariot a fond et posez la planche a
délignéer dessus.

Poussez la partie avant de la plan-
che contre le sabot et pressez fer-
mement l'autre bout contre le cha-
riot coulissant.

Poussez doucement et réguliére-
ment le chariot coulissant jusqu'a ce
que le chant de la planche soit com-
pletement scié.

K9.5- Edge trimming
This task trims the rough edge of a
board i.e., it is cut straight.

Mount the trimming shoe to the end
of the sliding table.

Pull the table completely back and
lay the board to be trimmed on it.
Push the front edge of the board
into the trimming shoe and firmly
press the rear end of the board
against the sliding table.

Now push the sliding table forward
until the rough edge of the board is
completely cut off.

K9.5- Besdumschnitte

Bei diesem Arbeitsgang wird die
rohe Seite eines Brettes besaumt,
d.h. gerade abgeschnitten.

Montieren Sie den Besdumschuh
am Ende des Schiebetisches.
Ziehen Sie den Tisch ganz zuriick
und legen Sie das zu besdumende
Brett darauf.

Driicken Sie die Vorderkante des
Brettes in den Besaumschuh und
driicken Sie den hinteren Teil des
Brettes fest gegen den Schiebe-
tisch.

Schieben Sie nun den Schiebetisch
vor bis die rohe Seite des Brettes
vollig abgeschnitten ist.

K9.6- Sciage avec entraineur

Cette opération n’est prévue que
pour des coupes en longueur au
guide paralléle. La machine devra
étre adaptée a cette operation,
c.a.d. I'entraineur devra étre
connecté avec la mise en marche et
I'arrét de la machine.

L'entraineur sera monté sur un
systeme de dégagement par bas-
culement pour dégager entierement
la surface de la table, s'il n‘est pas
utilisé.

Les différents modéles d’entrainers
et leur systeme de fixation figurent
au catalogue d'accessoires
FELDER!

K9.6- Cutting with the feed unit

This is only possible for ripping
along the tablesaw fence. The
machine must be equipped to ope-
rate the feed unit i.e., the feed unit
must switch off with the main drive
of the machine.

The feed unit is mounted to the
machine with the tilting support so it
can be tilted under the table surface
when not needed.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for the different feed
models and the tilting support!

[Abb2a] )

K9.6- Schneiden mit
Vorschubapparat
Dieser Arbeitsgang ist nur bei
Langsschnitten am Kreissagean-
schlag moglich. Die Maschine muf3
fir den Betrieb mit Vorschubapparat
vorbereitet sein, d.h. der Vorschub-
apparat mul3 mit dem Hauptantrieb
der Maschine ausschalten .
Der Vorschubapparat wird mit der
Abklappvorrichtung an die Maschine
montiert, sodal} er unter die Tische-
bene abgeklappt werden kann wenn
er nicht benétigt wird.
Die verschiedenen Vorschubmodel-
le und die Abklappvorrichtung ent-
nehmen Sie bitte dem FELDER-
Zubehorkatalog !
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K10- Entretien et nettoyage

Tous les travaux d'entretien, net-
toyage et réglage doivent étre effec-
tués avec l'interrupteur principale
coupé, la machine hors tension.

Le non respect des directives
d’entretien entraine la perte de tout
recour en garantie!

K10.1- Entretien périodique

Pour augmenter la précision et la
longévité de votre machine il est
indispensable de nettoyer tous les
jours les tables et tous les élements
coulissants et de guidage et d’appli-
quer un produit d’entretien adéquat
(voir catalogue d’accessoires
FELDER).

De ce fait votre machine gardera
toujours un bel aspect qui contribu-
era longtemps a votre propre satis-
faction.

Les interventions suivantes doivent
étre effectuées en respectant la
périodicité precrite.

Mécanisme de réglage de hau-
teur

Montez et descendez entiérement
I'ensemble scie circulaire, nettoyer
la vis sans fin et les guides a l'air
comprimé. Enlevez tous dépots
d’ancienne graisse et de poussiére,
nettoyez au chiffon puis graisser a
nouveau. Dans ce cas une graisse
conventionnelle de machine peut
étre appliquée.

Periodicité: tous les mois.

Mécanisme d’inclinaison

Incliner 'ensemble scie circulaire de
90° a 45°, nettoyez la vis sans fin et
le segment-guide a I'air comprimé.
Enlevez tous dépots d'ancienne
graisse et de poussiere, nettoyez au
chiffon puis graisser a nouveau.
Dans ce cas une graisse conven-
tionnelle de machine peut étre
appliquée.

Periodicité: tous les mois.

Piéces d'usure

Les pieces d'usure tel que poussoi-
re, levres intérieurs de protecteur et
barette de table devront étre journa-
lierement vérifié de leur bon état et
remplacés si nécessaire.

K10- Maintenance and upkeep

All maintenance, upkeep and adjust-
ments must only be performed on
the machine when the main switch
is off.

Failure to perform the prescribed
maintenance invalidates the warran-

ty!

K10.1- Periodic maintenance

To increase the working life and pre-
cision of your machine, we strongly
recommend that you clean chips
and dust from the machine daily,
especially the table surfaces and
guide surfaces and apply appropria-
te care products. See the FELDER
accessory catalog. This keeps your
machine in good condition and
increases your work satisfaction.
The following maintenance must be
performed at the given intervals.

Height adjustment spindle
Completely raise and lower the
tablesaw assembly and clean the
spindle and guides with compres-
sed air or an air pump. Clean collec-
tions of grease and dust with a rag
and regrease. Common machine
grease can be used here.

Cleaning interval: monthly

Tilting mechanism

Tilt the tablesaw assembly from 90°
to 45° and clean the tilting guides,
toothed quadrant and worm drive
with compressed air or an air pump.
Clean collections of grease and dust
with a rag and regrease. Common
machine grease can be used here.
Cleaning interval: monthly

Wearing parts

Wearing parts such as the push
stick, push block, inner lips of the
splitter guard and the plywood table
insert must be checked daily and
replaced if needed.
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K10- Wartung und Instandhal-
tung

Alle Wartungs-, Instandhaltungs-
und Einstellarbeiten dirfen an der
Maschine nur bei ausgeschaltenem
Hauptschalter durchgefiiht werden.

Die Nichtdurchfiihrung der ange-
fihrten Wartungsarbeiten fuhrt zum
Garantieverlust !

K10.1- Periodische Wartungsar-
beiten
Um die Lebensdauer und Prézision
Ihrer Maschine zu erhéhen empfeh-
len wir dringend die Maschine, im
speziellen die Tischflachen und
Fahrungsflachen taglich von Spanen
und Staub zu reinigen und mit ent-
sprechenden Pflegemitteln zu pfle-
gen. Siehe FELDER-Zubehdrkata-
log. Sie erhalten dadurch die
Maschine in einem guten Zustand
und haben auch selbst langer Freu-
de daran.
Diese folgenden Wartungsarbeiten
missen in den angegebenen Zeitin-
tervallen durchgefuhrt werden.

Hohenverstellspindel
Kreissdgeaggregat ganz nach oben
und nach unten drehen und Spindel
und Fihrungen mit Druckluft oder
Blasgerat reinigen. Fettrickstande
und angelegten Staub mit Lappen
wegputzen und neu einfetten. Hier
kann ein herkdbmmliches Maschinen-
fett verwendet werden.
Reinigungsintervalle: monatlich

Schwenkfiihrung
Kreissdgeaggregat von 90° auf 45°
schwenken und Schwenkfihrungen
und Zahnsegment sowie Schnek-
kenwelle mit Druckluft oder Blas-
gerat reinigen. Fettriickstande und
angelegten Staub mit Lappen weg-
putzen und neu einfetten. Hier kann
ein herkdmmliches Maschinenfett
verwendet werden.
Reinigungsintervalle: monatlich

Verschleil3teile

Verschlei3teile wie Schiebestock,
Schiebeblock, innere Lippen der
Spaltkeilhaube und Tischeinlage-
brett missen taglich auf Ihre Funkti-
on Uberpruft werden und gegebe-
nenfalls erneuert werden.



Tension de courroie

La tension de courroie de I'ensem-
ble scie circulaire est réglée en
usine sur sa valeur idéale. Comme
les courroies subissent dans le
temps un allengement la tension
peut se régler ultérieurement.
Lorsque la courroie présente des
signes d'usure elle devra étre
changée.

Si la tension de courroie est insuffi-
sante, demontez la courroie et véri-
feiz son état. Elle ne doit pas pré-
senter des dechirures ou des flancs
abimés.

Si la courroie est en bon état aug-
mentez la tension de la maniére sui-
vante:

Enlevez le capot protégeaant la
courroie en desserant les 2 vis S.
Desserez les vis de blocage K du
moteur. Desserez le contre-écrou M
et tendez la courroie en tournant la
vis de tension R. Resserez le contre
ecrou, bloquez le moteur avec les
vis K et remontez le capot de cour-
roie.

Faites en essi du réglage et, si
nécessaire répéter 'opération.
ATTENTION! La courroie ne doit pas
étre trop tendue ce qui accélérerait
son usure.

La tension doit simplement étre suf-
fisante pour une transmission satis-
fesante de puissance.

Le contrdle de tension de courroie
est a faire tous les mois.

La courroie de l'inciseur est réglée
par ressort et de ce fait ne nécessite
aucun réglage.

L'état d'usure de la courroie devra
étre toutefois vérifié tous les mois.

Belt tension

The belt tension of the tablesaw
assembly is factory set to the ideal
amount.

Since the drive belt stretches over
time, you can readjust the belt tensi-
on. But if the belt is no longer in
good condition, it must be replaced.
If the belt is too loose, first remove
the belt and check its condition.
There must be no tears or lateral
shredding.

If it is in order, increase the belt ten-
sion as follows:

Remove the belt cover with both
screws S. Loosen the motor by ope-
ning the motor mounting bolts K.
Loosen the pressure nut M and tigh-
ten the belt by turning the tension
screw R.

Retighten the pressure nut and the
motor mounting bolts K. Remount
the belt cover.

Now test the new setting and repeat
the adjusting procedure if neces-
sary.

ATTENTION! The belt must not be
overstrained since that causes pre-
mature wear. Only tighten the belt
until the desired power transfer is
achieved.

Check the belt tension monthly.

The slitting unit belt is spring loa-
ded. Therefore, it need not be tigh-
tened.

You must, however, check the belt
wear monthly.
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Riemenspannung

Die Riemenspannung des Kreisséa-
geaggregates ist vom Werk aus auf
den idealen Wert eingestellt.

Da sich der Riemen mit der Zeit
dehnen kann, muss die Riemen-
spannung nachgestellt werden. Ist
der Riemen jedoch nicht mehr in
einem guten Zustand so muB} dieser
ausgetauscht werden.

Wenn die Riemenspannung zu
locker ist bauen Sie zuerst den Rie-
men aus und prifen Sie seinen Zu-
stand. Er darf keine Einrisse oder
seitlichen Ausrisse haben.

Ist er in Ordnung so erhéhen Sie die
Riemenspannung folgendermalien:
Entfernen Sie die Riemenabdeckung
mit den beiden Schrauben S.
Lockern Sie den Motor durch Off-
nen der Motorklemmschrauben K.
Offnen Sie nun die Kontermutter M
und spannen Sie den Riemen durch
drehen der Spannschraube R.

Nun kontern Sie die Schraube wie-
der und ziehen die Motorklemm-
schrauben K wieder an. Montieren
Sie die Riemenabdeckung wieder.

Nun probieren Sie die neue Einstel-
lung aus und wiederholen nétigen-
falls den Einstellvorgang.
ACHTUNG! Der Riemen darf nicht
Uberspannt werden, da das zu vor-
zeitigem Verschleil fuhrt. Spannen
Sie den Riemen nur soweit, bis die
erwinschte Kraftiibertragung
erreicht ist.

Uberprufung der Riemenspannung :
monatlich

Der Riemen des Vorritzers ist feder-
gespannt.. Daher ist ein Nachspan-
nen nicht erforderlich.

Der Riemenverschleil selbst muf
jedoch Uberpruft werden:

monatlich



K10.2- Nettoyage du canal d'a-
Spi-
ration.

Le canal d'aspiration sous le groupe
de sciage pourra a la longue se
boucher du fait de chutes de bois
minces.

Ouvrir la trappe D du canal d*aspira-
tion A en desserant la molette R et
en la coulissant de coté.

Voir photo 27.

Dégagez les débris et bloquez a
nouveau la trappe D.

Sur les machines K-6 et KFS-6 vous
disposez en plus de la possibilité de
déposer la gaine d'aspiration au
niveau de I'accouplement Z, ceci
pour dégager les débris.

Voir photo 28.

K10.2- Cleaning the dust collec-
tion canal

The lower dust collecting canal of
the tablesaw assembly can be
become obstructed with time by
long, thin cuttings.

In this case, open the cover D of
dust channel A by loosening thumb-
screw R and sliding it laterally.

Refer to fig. 27

Remove the obstructing cuttings
and replace cover D.

On models K-6 and KFS-6, you can
also remove the lower suction hose
at connector Z to remove cuttings.
Refer to fig. 28
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K10.2- Reinigung des Spaneab-
saugkanals

Der Spénekanal der unteren Absau-
gung der Kreissageeinheit kann sich
im Laufe der Zeit durch dinne,
lange Abschnittreste verstopfen.

Offnen Sie in diesem Fall den
Deckel D des Absaugkanals A durch
Offnen und seitliches Verschieben
der Randelschraube R.

Siehe Abb. 27

Entfernen Sie die steckenden
Abschnittreste und hangen den
Deckel D wieder ein.

Bei K- 6 und KFS- 6 modellen
besteht zusatzlich die Mdglichkeit
den unteren Absaugschlauch an der
Zwischenkupplung Z abzuziehen
und von Abschnittresten zu befrei-
en.

Siehe Abb. 28




K11- Qu’est-ce qui fait que?
Recherche d’erreurs
solutions et remédes

Au cas ou vous auriez un probleme

avec votre ensemble scie circulaire,

essayez de le résoudre avec les

"trucs" suivants:

Probléme:

Sifflement au démarrage, 'arbre ne
prend que lentement de la vitesse,
au toupillage en charge il perd de la
vitesse, odeur de caoutchous.
Origine:

Tension de courroie insuffisante, la
courroie frotte quelque par.
Solution:

Réglage de tension de courroie (voir
F9.1). Vérifiez si la courroie défile
librement.

Probléme:

Inclinaison dure au volant

Origine:

Guidage encrassé, poignée de blo-
cage serrée.

Solution:

Nettoyage puis graissage de guida-
ge (F9.1) Desserez completement la
poignée de blocage.

Probléme:

Réglage en hauteur dure ou par a
coups.

Origine:

Guidage ou vis sans fin encrassé,
poignée de blocage serrée.
Solution:

Nettoyage puis graissage du guida-
ge et de la vis sans fin (F9.1). Desse-
rez completement la poignée de
blocage.

Probléme:

La scie circulaire ne démarre pas.
Origine:

Interrupteur principal fermé. Trappe
d’acées ouverte (fin de course).
Interrupteur coup de poing en
action. Panne de réseau, disjoncteur
ou erreur de branchement. Autres
origine voir installation de machine
et chapitre électrique.

Solution:

Voir les instructions d’installation de
machine et le chapitre électrique.

Si vous n'étes pas en mesure de
solutionner le probléme, ou que le
probléme ne soit pas inclus dans
cette liste, mettez vous en relation
avec votre concessionnaire ou le
SAV FELDER.

K11- What to do if?
Troubleshooting

If a problem occurs on your table-

saw assembly, check whether you

can resolve it by following these

tips:

Problem:

Squeeling sound when starting,
sawblade needs time to reach run-
ning speed, speed drops excessive-
ly while working, stench of rubber
Cause:

Belt too loose

Belt rubs somewhere

Action:

Tighten belt

Check that belt turns freely

Problem:

Tilting adjustment tight

Cause:

Tilting guide dirty

Clamp for tilting adjustment closed
Action:

Clean and regrease tilting guide
Fully open tilting clamp

Problem:

Height adjustment sticks and is tight
Cause:

Height adjustment guides or height
adjustment spindle dirty

Clamping lever for height adjust-
ment tightened

Action:

Clean and regrease or reoil height
adjustment guides and height
adjustment spindle

Completely open height clamping
lever.

Problem:

Tablesaw doesn't start

Cause:

Main switch off

Sliding cover open (limit switch)
Emergency stop was pressed

Fault in the electrical system or in
the machine connection.

For other causes, refer to initial star-
tup and electrical sections.

Action:

Refer to initial start up and electrical
sections.

If you cannot resolve the problem
yourself, or you do not find your
problem in this list, please contact
your FELDER dealer or the FELDER
service department.
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K11- Was ist wenn ?

Fehlersuche und Behebung
Falls an Ihrer Kreissageeinheit ein
Problem auftritt, prifen Sie ob Sie
es mit den folgenden Tips beheben
kénnen :

Eehler:

Quietschgerausch beim Anlaufen,
Ségeblatt kommt nur langsam auf
Touren, beim Bearbeiten sinkt die
Drehzahl stark ab,Gummigeruch
Ursache:

Riemenspannung zu locker
Riemen streift irgendwo
Behebung:

Riemen nachspannen
Riemenfreilauf Gberprifen

Eehler:

Schwenkung schwergéangig
Ursache:

Schwenkfihrung verschmutzt
Klemmbhebel fur Schwenkung zu
Behebung:

Schwenkfiihrung reinigen und neu
einfetten

Schwenk-Klemmbhebel ganz 6ffnen

Eehler:

Hohenverstellung ruckartig und
schwergéngig

Ursache:

Hohenflihrung oder Hohenverstell-
spindel verschmutzt

Klemmbhebel fur Héhenverstellung
geklemmt

Behebung:

Hohenfluhrung und Hohenverstel-
spindel reinigen und neu einfetten
bzw. eindlen

Hohen-Klemmhebel ganz 6ffnen

Fehler:

Kreissage lauft nicht an

Ursache:

Hauptschalter aus

Schiebedeckel offen (Endschalter)
Not-Aus betatigt

Fehler im elektrischen System oder
im Anschluf? der Maschine

Andere Ursachen siehe Inbetrieb-
nahme und Elektrik

Behebung:
Siehe Inbetriebnahme und Elektrik

Sind Sie selbst nicht in der Lage das
Problem zu l6sen, oder ist Ihr Pro-
blem in dieser Liste nicht enthalten
so wenden Sie sich bitte an lhren
FELDER-Handler oder an die
FELDER-Servicestelle.



Avez-vous déja le catalogue d outillage FELDER
Do you have the FELDER - tool catalog

Haben Sie schon den FELDER - Werkzeugkatalog n
Avez-vous deja le catalogue d accessoires FELDER
Do you have the FELDER - accessory catalog
Haben Sie auch schon den FELDER - Zubehorkatalog ]

Avez-vous déja demandé le paquet de service gratuit
Did you request your free service-package

Haben Sie Ihr kostenloses Service - Paket angefordert  m

Non?
No0?
Alors remplissez la N ei n f)

carte réponse ci-joint
et envoyez-la

aujourd”hui méme!! Fill in the enclosed

warranty-card and

post it as soon as pos-

siple !! Dann flllen Sie die
beiliegende Antwort-
karten gleich aus und
senden Sie noch heute

ab Il
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FO- Toupie

Ce chapitre décrit 'ensemble toupie
des machines:

BF6 26,31,41 / KFS- 37 /F 38
KFS- 6
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Un grand nombre d’accessoires est
disponible qui vous faciliteront les
travaux et augmenteront les rende-
ments.Tous ces accessoires sont
présentés dans le catalogue
d’accessoire FELDER. L'outillage
est présenté dans le catalogue
d’outillage FELDER.

Si vous en disposez pas, deman-
dez-les a l'aide de la carte réponse
ci-jointe.

FO- Spindle shaper assembly

This chapter describes the spindle
shaper assembly for the machine
types BF6 26,31,41 / KFS-37 / F
38

KFS- 6
Description Page
Tilting spindle
shaper assembly........... 702
Correct usage................ 702
Proper working
techniques..................... 703
Prohibited working
techniques..................... 703
Remaining risks............ 704
Assembling the
shaper unit..........ccce..... 705
Operating the
shaper unit..........ccce..... 705-717
Use and working
techniques.................... 718-725
Maintenance
and upkeep.........cuueee.. 726-727
What to do if?
Troubleshooting............ 728
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There are many accessories and
tools that simplify and speed up
your work. All machine accessories
are described in the FELDER acces-
sory catalog. Please refer to the
FELDER tool catalog for all tools.

If you don't have these catalogs
already, please request them with
the postcard attached to the cover.
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FO- Fraseinheit

Dieses Kapitel beschreibt die Fra-
seinheit fir die Maschinentypen
BF6 26,31,41 /KFS- 37 /F 38
KFS- 6

Bezeichnung Seite
Schwenkbare Fréas-
spindeleinheit.................... 702
BestimmungsgemaRe
Verwendung...........cceeeeee. 702
Vorgesehene
Arbeitstechniken.............. 703
Verbotene
Arbeitstechniken.............. 703
Restrisiken.........cccccuuvveeee. 704
Zusammenbau
der Fraseinheit................. 705
Bedienung
der Fraseinheit................... 705-717
Verwendung und
Arbeitstechniken............... 718-725
Wartung und
Instandhaltung.................. 726-727
Was ist wenn ?
Fehlersuche und
Behebung...........ccooeeee 728
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Es gibt sehr viel Zubehdr und Werk-
zeuge die Ihnen die Arbeit wesent-
lich erleichtern und beschleunigen.
Samtliches Maschinenzubehor ist im
FELDER-Zubehérkatalog angefuhrt.
Die Werkzeuge entnehmen Sie bitte
dem FELDER-Werkzeugkatalog.

Falls Sie diese Kataloge noch nicht
besitzen, fordern Sie diese bitte mit
der am Umschlag hangenden Ant-

wortkarte an.



F1- Ensemble toupie inclinable

Votre machine est équipée d'un
arbre de toupie inclinable et régla-
ble en hauteur avec 3 vitesses d'uti-
lisation.

L'arbre de toupie s'escamote sous
la table et peut étre demontée pour
étre remplacé avec d'autres arbres
p.ex. pour des diamétres differents
en fonction de I'outillage ou pour
recevoir I'arbre de toupie haute
vitesse.

Voir catalogue accessoires.

F2- Reglementation d’emplois

La toupie ne doit étre utilisée que
pour le travail du bois.

Le travail d’autres materiaux n’etant
pas prévu, est interdit.

Pour la méme raison les bois a usi-
ner devront étre exemptes de tous
défauts comme p.exp des corps
étrangers, clous, agrafes, etc.

Ne sont autorisés que des outils
n'ayant qu'un dépassement de fers
de 1,1 mm par rapport au corps
d'outil, en conformité avec les
préscriptions EN 847-1.

Voir le catalogue d'outillage
FELDER.

Avant la mise en marche de la
machine il est primordial de verifier
le bon sens de rotation.

La machine ne doit étre mise en
service que si tous les protecteurs
prevus pour le pays d'utilisation
sont mis en place correctement.
Verifiez si tous ces protecteurs sont
disponibles et si les mesures de
securité environnantes sont respec-
tées, sinon ne mettez pas la machi-
ne en service et adressez vous a
votre fournisseur.

Pour garantir les valeurs d’emission
de poussiére la machine devra étre
raccordée a un systéme d’aspiration
suffisament puissant de sorte que la
vitesse de l'air soit supérieure a 20
m/s au niveau des buses de raccor-
dement de la machine.

La machine ne devra étre mise en
service que par des opérateurs qua-
lifiés parfaitement au courant des
téchniques de travail et prescripti-
ons de sécurité et d’hygiéne et
ayant été formés a I'utilisation de la
machine.

F1- Tilting spindle shaper
assembly

Your machine is equipped with a til-
ting and height adjustable spindle
shaper with 3 speed settings.

The shaper spindle can be lowered
under the table and removed or
replaced with other spindles e.g.,
spindles for different tool hole dia-
meters or a high speed spindle.
See the accessory catalog!

F2- Correct usage

The shaper assembly must only be
used for working wood. The assem-
bly is not designed to work any
other materials, such work is there-
fore prohibited.

This is why you must inspect every
workpiece for any faults, e.g. foreign
material, nails, etc. before beginning
work.

You must only use tools suitable for
manual feed, with a maximum chip
thickness of 1.1 mm, that fulfill the
EN 847-1 requirements.

Refer to the tool catalog!

Especially check that you preset the
proper direction of rotation before
switching on the machine!

The machine may only be operated
when the required protective devi-
ces for your country are used for
each task.

Check that all protective devices
required by your country are pre-
sent and all accident prevention
regulations are fulfilled, otherwise
under no circumstances start the
machine and contact your dealer.

To ensure that the given dust emis-
sion values are obtained, the machi-
ne is only to used with a dust
collector. It must be powerful
enough to generate min. 20m/s air-
speed at the machine connector.
The machine is only to be operated
by persons that are versed in the
working techniques and accident
prevention regulations, who know
how to operate this machine and
are appropriately trained.
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F1- Schwenkbare Fraseinheit

Ihre Maschine ist mit einer schwenk-
baren und hdhenverstellbaren Fras-
spindel mit 3 Geschwindigkeitsstu-
fen ausgeristet.

Die Frasspindel ist unter den Tisch
versenkbar und herausnehmbar
bzw. austauschbar mit anderen
Spindeln wie z.B. Spindeln mit
anderen Werkzeugaufnahmedurch-
messern oder einer Hochge-
schwindigkeitsspindel.

Siehe dazu Zubehorkatalog !

F2- Bestimmungsgemale Ver-
wendung

Die Fraseinheit darf nur zur Bearbei-
tung von Holz verwendet werden.
Die Bearbeitung von jeglichen ande-
ren Materialien ist nicht vorgesehen
und deshalb auch nicht erlaubt.
Darum muss auch jedes Werkstiick
vor der Bearbeitung auf etwaige
Fehler, wie z.B. Fremdkdrper, Nagel
etc. untersucht werden.

Es durfen nur Werkzeuge fir Hand-
vorschub mit einem max. Schnei-
denlberstand von 1,1mm verwen-
det werden, die den Anforderungen
der EN 847-1 entsprechen.

Siehe Werkzeugkatalog !

Vor jedem Einschalten der Maschine
ist zu prifen ob die richtige Dreh-
richtung vorgewahlt wurde .

Die Maschine darf nur unter Ver-
wendung der fur die verschiedenen
Arbeitsgdnge vorgesehenen lander-
spezifischen Schutzvorrichtungen in
Betrieb genommen werden.
Uberprufen Sie ob alle landerspezifi-
schen Schutzvorrichtungen vorhan-
den sind und alle Unfallverhitungs-
vorschriften erfullt sind, andernfalls
setzen Sie die Maschine auf keinen
Fall in Betrieb und wenden Sie sich
an lhren Lieferanten.

Um die Einhaltung der angegebe-
nen Staubemissionswerte gewahr-
leisten zu kdénnen, darf die Maschine
nur mit einer Absaugeinrichtung, die
so stark ist daR an der maschinen-
seitigen AnschlufRstelle eine Luftge-
schwindigkeit von mind. 20m/s
erreicht wird, verwendet werden.
Die Maschine darf nur von Bedie-
nern betrieben werden, die mit den
Arbeitstechniken und den Unfallver-
hiatungsvorschriften sowie der
Bedienung dieser Maschine vertraut
und dementsprechend geschult
worden sind.



F3- Techniques d'utilisation
prévues

L'ensemble toupie a été congu pour
les techniques de travail suivantes
et pourvue des protecteur adequat.
Ces techniques de travail sont
decrites de fagon plus presises
dans la presente notice.

Toute autre technique, non prevue
pour cet ensemble toupie et de ce
fait interdite.

- Toupillage de profils et chants au
guide protecteur avec l'arbre soit
a 90° soit incliné.

- Toupillage de profils arrétes au
guide protecteur sous condition
d'utilisation de butée anti-récul,
ceci avec l'arbre & 90° soit incliné.

- Toupillage de profils courbés au
guide protecteur de travail a
I'arbre, celui-ci reglé a 90°.

- Toupillage avec l'arbre haute
vitesse au guide protecteur avec
I'arbre & 90° ou incliné.

- Toupillage avec l'arbre haute
vitesse au guide protecteur de tra-
vail a l'arbre celui-ci reglé a 90°.

- Toupillage de platte bandes au
guide protecteur avec l'arbre a 90°
ou incliné.

- Tenonnage sur fausse table sous
condition d'utilisation des secu-
rités et protecteurs prevus a cet
effet.

F4- Techniques d'utilisation
interdites

Les travaux suivants sont interdits
sur I'ensemble toupie.

- Toupiller en avalant c.a.d. quand
le sens de rotation de |'outil est
identique au sens d'avance de la
piece de bois.

- Tenonner avec des lames de scie.

- Toutes les opérations qui sont
impossibles avec les protecteurs
prevus par pays de déstination.

- Toupiller avec de l'outillage dont le
diametre d'arbre nominal est
supérieur avec l'adjonction de
fourreaux de reduction.

- Utilisation de diamétre d'outillage
ou de vitesses de rotation
supérieures aux specifications du
diagramme de diamétre
d’outil/Tours/min.

F3- Proper working technigues

The shaper assembly is designed for
the following tasks and equipped
with protective devices. These tasks
will be described in more detail in
this operating manual.

The shaper assembly is not desi-
gned for other tasks not listed here.
Such tasks are therefore prohibited.

-Shaping of molding and edges
along the shaper fence with tilted
or vertical shaper spindle.

-Insertion shaping at the shaper
fence using the kickback guard
with tilted or vertical shaper spind-
le.

-Shaping of curved workpieces with
the stop ring guard and vertical
shaper spindle.

-Using the high speed spindle with
the shaper fence and vertical or til-
ted shaper spindle.

-Using the high speed spindle with
the stop ring guard and vertical
shaper spindle.

-Mortise and tenon work and panel
edge shaping with the slotting
plate and the corresponding morti-
se and tenon protective devices.

F4-Prohibited working technigues

The following tasks are also prohibi-
ted on this shaper assembly.

-Down-cut shaping i.e, when the
feed and tool rotation directions
are the same.

-Slotting with sawblades

-All tasks that can only be perfor-
med without your country's speci-
fic protective devices.

-Shaping with tools that have center
holes for other spindle diameters
by using reducing sleeves.

-Using larger tool diameters or hig-
her speeds than shown in the dia-
meter-speed diagram.
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F3-Vorgesehene Arbeitstechniken

Die Fraseinheit ist fur folgende
Arbeitstechniken konstruiert und mit
Schutzvorrichtungen ausgestattet.
Diese Arbeitstechniken werden in
dieser Betriebsanleitung noch
genauer beschrieben.

Alle von diesen Verwendungen ab-
weichenden Arbeitstechniken sind
an dieser Fraseinheit nicht vorge-
sehen und deshalb nicht erlaubt.

- Frésen von Profilen und Langs-
seiten am Frasanschlag mit ge-
schwenkter oder gerade stehender
Frasspindel.

- Einsetzfrasarbeiten am Fréasan-

schlag unter Verwendung der
Ruckschlagsicherung mit ge-
schwenkter oder gerade stehender
Frasspindel.

- Frésen von geschweiften Werk-
stuicken mit Anlauffrdsschutz mit
gerade stehender Frasspindel.

- Verwendung der Hochgeschwin-
digkeitsspindel mit Frasanschlag
mit gerade stehender oder
geschwenkter Frasspindel

- Verwendung der Hochgeschwin-
digkeitsspindel mit Anlauffras-
schutz mit gerade stehender
Frasspindel.

- Zapfen- und Schlitzarbeiten sowie
Abplattfrasen mit Uberschubplatte
und den dazugehérenden Zapf-
und Schlitzschutzeinrichtungen.

F4-Verbotene Arbeitstechniken

Folgende Arbeitsgénge sind auf die-
ser Fraseinheit zusatzlich nicht
erlaubt.

- Gleichlauffrasen, d.h. wenn die
Vorschubrichtung gleich der
Werkzeugdrehrichtung ist.

- Schlitzarbeiten mit Kreissageblat-
tern

- Alle Arbeitsgange die nur ohne die

Verwendung der landerspe-

zifi- schen
Schutzvorrichtungen mog-
lich sind.

- Frasen mit Werkzeugen mit Werk-
zeugbohrungen anderer Wellen-
durchmesser durch Benutzung von
Reduzierhilsen.

- Verwendung von gréReren Werk-
zeugdurchmessern bzw. héheren
Drehzahlen als in dem Durchmes-
ser-Drehzahl-Diagramm angege-
ben ist.



F5- Risques latents

Les toupies sont les principales
machines responsables d'accidents
dans le travail du bois.

La majorité de ces accidents sont
des blessures aux mains. Dans la
plupart des cas la main vient en
contact le I'outil en rotation durant
I'avance manuelle en particulier s'il y
a brutale acceleration de I'avance
ou dans le cas de rejet du bois par
effet de recul.

Les principales zones de danger sur

la toupie:

- la zone de rotation de I'outil

- la zone de rotation d’elements
mecaniques

- la zone de rejet du bois

Malgré I'utilisation des protecteurs
spécifiques et I'application des
regles de sécurité et d’hygiene il
subsiste durant l'utilisation de la
toupie des risques latents.

- Surdité du fait d’exposition prolon-
gée au bruit

- Risques d'accidents dans la zone
de rotation non protégée de I'outil.

- Risques de blessures au change-
ment et montage d'outillage
(coupures au contact des fers).

- Risques de blessures par la piece
de bois ou d’eclats de bois par
rejet.

- Ecrasement des doigts.

- Risque d’engagement de la main
durant l'utilisation d'un entraineur
amovible.

- Risque du fait de recul de la piece.

- Alteration de santé du fait d'inha-
lation prolongée d’atmosphére
anormalement chargés de particu-
les, en particulier de chéne, hétre
et certains essences exotiques.
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F5- Remaining risks

Spindle shapers are one of the main
causes of accidents in woodwor-
king. Nearly all accidents on these
machines result in hand injuries.

In most cases, the hand is cut by the
rotating tool when feeding the work-
piece or with sudden forward move-
ment or kickback.

The main danger areas on shaper

machines are:

- the working area

- the area around moving
machine parts

- the kickback area.

In spite of your using appropriate
protective devices and observing
the specific regulations for accident
prevention, the following risks
remain when using the shaper
assembly:

-Hearing damage from high noise
levels.

-Danger of accidents from the
unprotected cutter area of the rota-
ting tool.

-Danger of injury when changing
tools (danger of cuts from blades).

-Danger due to ejection of workpie-
ces or portions thereof.

-Squeezing the fingers.

-Danger of being caught when using
a removable feed unit.

-Danger from kickback.

- Health risk due to dust emission
during work, especially from oak
and beech dust.

- 704 -

F5- Restrisiken

TischfrAsmaschinen sind eine der
Hauptursachen fir Unfalle in der
Holzbearbeitung. Nahezu alle Unfal-
le an diesen Maschinen filhren zu
Handverletzungen.

In den meisten Fallen berihrt die
Hand das rotierende Werkzeug
wéhrend des Werkstiickvorschubs
oder wenn es zur pldtzlichen Vor-
wartsbewegung oder zum Rick-
schlag kommt.

Die Hauptgefahrenbereiche an Fréas-

maschinen sind :

- der Arbeitsbereich

- der Bereich um bewegte Maschi-
nenteile

- der Ruckschlagbereich

Trotz Verwendung der entsprechen-
den Schutzvorrichtungen und Ein-
haltung der spezifischen Unfallver-
hiatungsvorschriften bleiben bei Ver-
wendung der Fraseinheit folgende
Restrisiken bestehen :

- Gehdrschadigung durch Larmbe-
lastung

- Unfallgefahr im nicht abgedeckten
Schneidenbereich des rotierenden
Werkzeuges.

- Verletzungsgefahr beim Werk
zeugwechsel (Schnittgefahr am
Messer).

- Gefadhrdung durch das Weg-

schleu- dern von Werk-
stiicken oder Teilen
davon.

- Quetschen der Finger

- Gefahrdung durch Einziehen bei
Benutzung eines abnehmbaren
Vorschubapparates.

- Gefahrdung durch Rickschlag

- Gesundheitsrisiko durch die beim
Arbeiten auftretende Staubbelas-
tung, speziell bei Eichen- und
Buchenstaub.



F6- Montage de I'ensemble tou-
pie

L'ensemble toupie et guide protec-
teur est livré entierement monté.
L'ensemble devra simplement étre
nettoyé du film de protection avant
la mise en service. En particulier les
poulies et courroies pour garantir
une transmission sans perte de
puissance par patinage.

F7- Utilisation de la toupie

F7.1- Demontage-remontage de
I'arbre de toupie
L'arbre de toupie peut facilement et
rapidement étre demonté - remonte
ou échangé.
Un des avantages est que certains
outils d'un diameétre supérieur au
passage de la table peuvent restés
monteés sur larbre et le tout simple-
ment retiré. Apres l'avoir remis en
place le reglage initial est restitué.
Par ailleurs ce systeme permet le
montage d'autres arbres p.ex.
I'arbre de toupie haute vitesse.
Voir catalogue accessoire.

L'arbre peut s'escamoter sous la
table avec l'outil tant que le diamét-
re de celui-ci n‘exede par 185 mm,
ce qui permet dans le cas de machi-
nes combinées un rapide change-
ment de fonction.

L'arbre est livré monté dans ses
paliers. Pour le nettoyage et I'entre-
tien il est conseillé de le demonter.
Voir photo 1.

Debloquez la tension de courroie en
tirant vers vous le levier R, deblo-
quez les 2 poignées K. Degagez la
courroie en la passant de l'arriere de
la vitesse supérieure vers |'avant.
L’ensemble toupie est pourvu d'une
securité pour eviter que l'arbre ne
sorte de son logement. Dans le cas
ou les 2 poignées K ne seraient par
serrées par mégarde et la machine
mise en marche.

F6- Assembling the shaper unit

The shaper unit is delivered comple-
tely assembled.

The unit must be cleaned of preser-
vative before initial operation.
Especially the pulleys and the belt
must be carefully cleaned to ensure
power transfer without slippage.

F7- Operating the shaper unit

F7.1- Inserting/removing the
shaper spindle
The spindle of your shaper unit can
be quickly inserted and removed or
exchanged.
The advantage is that larger tools
which cannot be lowered under the
table can remain clamped on the
shaft and removed with the spindle.
The tool setting remains unchanged
after reinserting the shaft.
In addition, different shaper spindles
can be used with this system e.g., a
high speed spindle. See the acces-
sory catalog!

The shaper spindle can also be
lowered under the table with a clam-
ped shaping tool up to max. dia. 125
mm. This permits you to quickly
change to other tasks on your com-
bined machine.

The shaper spindle is mounted in
the spindle holder at delivery.

The shaft must be removed for clea-
ning and maintenance. See fig. 1.
Open the belt tension lever R by pul-
ling it towards you and loosen both
clamping levers K. Remove the sha-
per belt from the highest speed step
by disengaging it from the rear
motor pulley and removing it to the
front.

The shaper assembly is equipped
with a guard that prevents the shaft
from wandering. It becomes active if
you inadvertently fail to properly
tighten the clamping levers K after
inserting the shaft.
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F6-Zusammenbau der Fraseinheit

Die Fraseinheit und der Frasan-
schlag werden in komplett zu-
sammengebautem Zustand gelie-
fert.

Die Einheit muf vor Inbetriebnahme
nur noch von dem Konservierungs-
mittel gereinigt werden.Besonders
die Riemenscheiben und der Rie-
men mussen sorgfaltig gereinigt
werden um eine schlupffreie Kraft-
Ubertragung gewéhrleisten zu kdn-
nen.

F7-Bedienung der Fréseinheit

F7.1- Ein-/Ausbau der
Frasspindel

Die Frasspindel Ihrer Fraseinheit
kann schnell ein- und ausgebaut
oder gewechselt werden .

Ein Vorteil daran ist, daR groRiere
Werkzeuge die nicht unter den Tisch
versenkt werden kdnnen, in der
Spindel eingespannt bleiben und
mit der Spindel herausgenommen
werden kdnnen.

Nach Wiedereinsetzen der Spindel
stimmt die Werkzeugeinstellung
wieder genau uberein.

Weiters ist mit diesem System der
Einsatz verschiedener Frasspindeln
mdglich. z.B. Hochgeschwindig-
keitsspindel. Siehe Zubehorkatalog !

Die Frasspindel kann auch mit ein-
gespanntem Fraswerkzeug bis zu
einem g von max. 125mm unter den
Tisch versenkt werden, was bei
kombinierten Maschinen ein schnel-
les Umrilisten auf andere Arbeits-
gange ermdglicht.

Die Frasspindel wird montiert im
Frasspindelhalter ausgeliefert.

Zur Reinigung und auch zur War-
tung muR die Spindel ausgebaut
werden. Siehe Abb. 1

Offnen Sie den Riemenspannhebel
R indem Sie ihn zu sich ziehen und
I6sen Sie die beiden Kipphebel K.
Legen Sie den Frasriemen ab,
indem Sie ihn von der hdchsten
Geschwindigkeitsstufe aus hinten
Uber die Motorriemenscheibe nach
vorne legen.

Die Fraseinheit ist mit einer Siche-
rung gegen das Herauswandern der
Frasspindel ausgestattet, die wirk-
sam wird wenn Sie die Klemmbhebel
K nach Einsetzen der Welle verse-
hentlich nicht wieder richtig anzie-
hen.



Au moment de retirer 'arbre cette
securité devra étre retirée en tirant
sur le bouton S de sorte que le
roulement du palier inferieur puisse
en étre degagé.

Voir photo 1 et 2.

Manipuler avec une extreme pru-
dence l'arbre demonté afin d'éviter
qu’'une seule chute ne vienne le fau-
ser irremediablement.

Pour le remontage de I'arbre proce-
dez dans le sens inverse. Assurez
vous avant la mise en marche de la
machine que les 2 poignées K sont
serrées a fond et que le levier de
tension de courroie soit enclenché.

To remove the shaper spindle, you
must retract this safety device via
the button S, so you can withdraw
the lower shaft bearing from the
bearing seat. See fig. 1 and fig. 2.
Be extremely careful when handling
the removed shaper spindle, it can
become unbalanced by falling just
one time.

To insert the shaper spindle, per-
form the previously described steps
in the reverse sequence.

Before switching on the machine,
check that the levers K are reclam-
ped and the belt is tightened via ten-
sion lever R.

F7.2- Changement d’outil

Le bouton de securité S est prévu
pour lI'indispensable blocage de
I'arbre durant le changement d’outil.
Poussez le bouton S et tournez
I'arbre jusqu’a ce que la broche de
blocage s’enclenche.

Voir photo 3.

En maintenant le bouton S enfoncé
vous debloquez la vis Alen de la
calotte en téte d'arbre.

Apreés le montage de l'outil resserez
la vis Alen en poussant a nouveau le
bouton S.

Force de serrage minimal 30 Nm.

F7.2- Changing tools

The button S is also used to lock the
shaper spindle for changing tools.
Press the button S and turn the sha-
per spindle with your other hand in
one direction. The locking bolt
snaps into the depression in the
shaper spindle and blocks the shaft
in this position. See fig. 3.

While you hold the button S depres-
sed, with your other hand you can
open the upper locking screw in the
shaper spindle with an Allen key.
After mounting the tool, tighten the
upper locking screw in the shaper
spindle with your fingers. Depress
the button S again and securely
tighten the upper locking screw in
the shaper spindle with your other
hand. Minimum tightening torque 30
Nm.
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Wenn Sie nun die Frasspindel her-
ausnehmen, mussen Sie diese
Sicherung mit dem Knopf S zurtick-
ziehen, damit das untere Frasspin-
dellager aus dem Lagersitz gezogen
werden kann.Siehe Abb.1 und
Abb.2.

Gehen Sie mit der Frasspindel in
ausgebautem Zustand &ufierst vor-
sichtig um, da schon ein einmaliges
Hinunterfallen zu Unwucht fiihren
kann.

Wenn Sie die Frasspindel wieder
einbauen wollen, so gehen Sie die
vorher beschriebenen Schritte in
umgekehrter Reihenfolge durch.
Vergewissern Sie sich vor dem Ein-
schalten der Maschine, daf? die
Klemmhebel K wieder fest angezo-
gen sind, und der Riemenspannhe-
bel R wieder in gespannter Stellung
ist.

F7.2- Werkzeugwechsel

Der Knopf S wird gleichzeitig zur
Frasspindelarretierung die zum
Werkzeugwechsel notwendig ist
verwendet.

Driicken Sie dazu den Knopf S hin-
ein und drehen Sie die Frasspindel
mit der anderen Hand in eine Rich-
tung.

Nun rastet der Arretierbolzen in die
Ausnehmung der Frasspindel ein
und die Frasspindel ist in dieser
Stellung arretiert.Siehe Abb.3.
Wahrend Sie den Knopf S gedrickt
halten kdnnen Sie mit der anderen
Hand die obere Klemmschraube der
Frasspindel mit dem Inbusschlissel
offnen.

Nach dem Einsetzen des Werkzeu-
ges schrauben Sie die obere
Klemmschraube der Frésspindel
handfest zu. Driicken Sie erneut den
Knopf S hinein und ziehen Sie mit
der anderen Hand die obere
Klemmschraube der Frésspindel
fest an.Mindestanzugsmoment 30
Nm.



Au montage de l'outil, prenez la
précaution de monter l'outil le plus
bas possible sur I'arbre, afin de
d’éviter au maximum les sollicitati-
ons.

Avant le montage d'outil, nettoyez
I'arbre et les bagues pour garantir
une partée optimale et son parfait
ajustement. Verifiez que la position
de I'outil soit dans le bon sens de
rotation de l'arbre.

Au serrage de la calotte sur les
bagues et outil, il est necessaire de
controler la bonne combinaison et
nombre de bagues pour qu'il subsi-
ste suffisament de jeu entre la calot-
te et le dessus de l'arbre pour per-
mettre un serrage efficace.

Avant la pose de la calotte, la face
supérieur de la derniére bague du
haut devrait depasser de 8 mm
environ de dessus de larbre.

Voir photo 4.

F7.3- Sélection de vitesse et
réglage de l'affichage

L'ensemble toupie est equipé de 3
vitesses.
Les regimes T/min. sont:

- lent 3700 /min
- moyen 6500 /min
- rapide 7800 /min

Avant la mise en marche de la
machine el est important de vérifier
si le diametre de I'outil est adapté a
la vitesse selectionnée, c.a.d. sile
regime T/min. n'est pas trop élevé
au vu du diagramme par rapport au
diametre de I'outil.

Le regime le plus éleve est sélec-
tionné, lorsque la courroi est
engagée sur la poulie supérieure, le
plus lent si la courroie est engagée
sur la poulie inférieure.

When clamping the tool, please
ensure that the cutter is mounted as
low as possible on the shaper spind-
le to prevent unnecessary vibrations.
Clean chips and dust from the shaft
and spindle rings before mounting
the cutter so it is firmly seated.

Be sure you mount the cutter in the
proper direction of rotation.

When tightening the shaper spindle
top, ring set and cutter, you must
always be sure to use the correct
number and combination of spindle
rings.

This ensures that you have enough
tightening distance and the spindle
top is not tightened against the sha-
per spindle.

The spindle rings should protrude
about 8 mm over the shaper shaft
before mounting the spindle top.
See fig. 4.

F7.3- Setting the speed and the
speed display

Your shaper assembly is equipped
with 3 different speed steps.
The speeds are:

- slow 3700 r.p.m.
- medium 6500 r.p.m.
- fast 7800 r.p.m.

Before switching on the machine,
you must be sure that the chosen
tool is suited to the preset speed, or
that the speed is not too high for the
tool diameter according to the dia-
gram!

The fastest speed is preset when the
belt lays on the top step of the pul-
ley, the slowest speed is on the bot-
tom step.
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Beim Einspannen des Werkzeuges
beachten Sie bitte daR der Fréaser so
tief wie moglich auf dem Schaft der
Frasspindel eingesetzt wird, um
unnotige Vibrationen zu vermeiden.
Reinigen Sie den Schaft der Fréas-
spindel vor dem Aufsetzen des Fra-
sers und der Frasspindelringe von
Spénen und Staub, damit ein ein-
wandfreier Sitz gewahrleistet ist.
Achten Sie darauf daR Sie den Fra-
ser fir die gewtinschte Drehrichtung
richtig einsetzen.

Beim Klemmen des Frasspindelhu-
tes, des Ringpaketes und des Fréa-
sers mussen Sie unbedingt darauf
achten, dal die richtige Anzahl und
Kombination von Frasspindelringen
verwendet wird, sodal? geniigend
Klemmweg vorhanden ist und der
Frasspindelhut nicht auf der Fras-
spindel aufliegt. Vor dem Aufsetzen
des Frasspindelhutes sollten die
Frasspindelringe etwa 8mm uber
den Schaft der Frasspindel hinaus-
ragen. Siehe Abb.4.

F7.3- Einstellen der Drehzahl und
der Drehzahlanzeige

Ihre Fraseinheit ist mit 3 verschiede-
nen Drehzahlstufen ausgestattet.
Die Drehzahlen sind :

- langsam 3700 /min
- mittel 6500 /min
- schnell 7800 /min

Vor dem Einschalten der Maschine
mussen Sie sich vergewissern ob
das verwendete Werkzeug fiir die
vorgewdhlte Geschwindigkeit geeig-
net ist bzw. ob die Drehzahl fir den
Werkzeugdurchmesser It. Diagramm
nicht zu grof3 ist !

Die schnellste Drehzahl ist vorge-
wahlt wenn der Riemen auf der
obersten Stufe der Riemenscheibe
aufgelegt ist, die langsamste Dreh-
zahl ist auf der tiefsten Stufe.



Mettez la machine hors tension
avec linterrupteur principale avant
le changement de vitesse/régime.

Détendez la courroie en tirant la
poignée du levier de tension R vers
VOus.

Positionnez la poulie d’indicateur de
vitesse (en forme de bobine) dans la
position correspondante a la vitesse
retenue; dans le cas contraire la
tension de courroie ne saurait étre
possible. Photo 5.

Lorsque vous allez engager la cour-
roie sur une autre vitesse, il faut
dégager en prennant la courroir la
ou elle devra étre engagée sur une
poulie plus petit, c.a.d. si vous sou-
haitez augmenter la vitesse, la cour-
roie sera engageée en premier sur la
poulie de l'arbre F sur la position
sélectionnée; si la vitesse doit étre
réduite, vous engaez en premier la
courroie sur la poulie correspon-
dante M coté moteur.

La courroie en place, vous la tendez
avec le levier de tension qui doit
s’enclencher.

Dans la petite fenétre A de l'indica-
teur de vitesse, celle que vous aurez
selectionné sera affichée. Photo 6.

Assurez-vous avant la mise en mar-
che par geulques rotations manuel-
les de I'arbre de toupie, que la cour-
roie est correctement engagée et
que la poulie d'indicateur de vitesse
(en forme de bobine) soit en bonne
position sans que la courroie se
frotte.

En utilisant I'arbre de haute vitesse
(voir catalogue accessoires) il y a
lieu d'utiliser la plus haute vitesse et
une courroie spéciale . La
vitesse/régime T/min. est de 15000
T/min.

Switch off the machine at the main
switch before changing the speed!

First, open the belt tightening lever
R.

Set the adjustable part T of the
mechanical speed display to the
proper position for the desired
speed, otherwise you cannot retigh-
ten the belt. See fig. 5.

To move the belt to a different
speed step, you must first move it to
the smaller diameter pulley. That is,
to increase the speed, first move the
belt to the correct step on the sha-
per spindle F. To set a lower speed,
first move the belt to the correct
step on the motor pulley M.

After mounting the belt, tighten it
with the belt tightening lever until it
snaps into place.

You can read the speed setting in
the display window A at the front of
the machine. Fig. 6.

Before switching on the machine,
turn the shaper spindle by hand to
check that the belt is sitting properly
and the adjustable part of the speed
display is in the correct position so
the belt does not rub against it.

When using the high speed spindle
(see the accessory catalog), you use
the highest speed step and a diffe-
rent drive belt. The speed is then
15000 r.p.m.

Schalten Sie die Maschine vor dem
Drehzahlwechsel mit dem Haupt-
schalter aus !

Offnen Sie zuerst den Riemen-
spannhebel R.

Stellen Sie nun das Stellteil T der
mechanischen Drehzahlanzeige in
die fur die einzustellende Drehzahl
richtige Stellung, da ansonsten das
erneute Spannen des Riemens nicht
mdglich ist.Siehe Abb.5.

Wenn Sie nun den Riemen auf eine
andere Drehzahlstufe umlegen , so
miussen Sie ihn immer zuerst dort
umlegen, wo der Durchmesser der
Riemenscheibe kleiner wird, d.h.
wenn Sie die Drehzahl erhéhen wol-
len, so legen Sie den Riemen zuerst
bei der Frasspindel F auf die richtige
Stufe; wollen Sie eine niedere Dreh-
zahl auflegen so legen Sie den Rie-
men zuerst bei der Motorriemen-
scheibe M auf die richtige Stufe.

Nach Auflegen des Riemens span-
nen Sie ihn mit Hilfe des Riemen-
spannhebel bis dieser einschnappt.

Im Anzeigefenster A auf der Maschi-
nenvorderseite kdnnen Sie die ein-
gestellte Drehzahl ablesen. Abb.6

Vergewissern Sie vor dem Einschal-
ten sich durch einige handische
Umdrehungen der Frasspindel ob
der Riemen auch richtig sitzt und
das Stellglied der Drehzahlanzeige in
der richtigen Position steht, sodal’
der Riemen nicht daran streift.

Bei Verwendung der Hochge-
schwindigkeitsspindel (siehe
Zubehdorkatalog) wird die héchste
Drehzahlstufe und ein eigener
Antriebsriemen verwendet. Die
Drehzahl betragt dann 15000/min.

Abb.6

n=780001 n=650001 n=3700M

S LS
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F7.4- Choix de la bonne vitesse

Pour votre sécurité et le meilleur
résultat de travail le choix de la
bonne vitesse est impératif.

Avec diagramme ci-dessous vous
pouvez choisir la bonne vitesse en
fonction du diamétre de I'outil et
son type.

Ne variez pas des vitesses préco-
misées sinon vous risquez le
recul/rejet accidentel de la piéce de
bois ou la rupture de I'outil.

La vitesse de coupe de l'outillage
devrait de toute maniere etre entre
40 et 75 m/min.

Sélectionnez en fonction du type
d’outil et de son diametre la vitesse
optimale donnée par le diagramme.
Verifiez si I'outil est adapté a la
vitesse sélectionnée.

Le bon rapport entre le diamétre
d'outil, la longueur de coupe et la
vitesse de rotation de I'arbre de tou-
pie est la garantie pour une utilisati-
on en toute sécurité de la machine.
La vitesse indiquée sur I'outil ne doit
en aucun cas étre dépasseée.

Le diagramme suivant indique les
vitesses maximales (Nmax) auto-
risées en fonction des longueurs de
coupe (b) et diamétres d'outils pou-
vant étre utilisés.

Chaque diamétre d'arbre de toupie
dispose de son diagramme spécifi-
que.

F7.4.- Selecting the proper
speed

Selecting the correct speed for your
cutter is extremely important for
your safety and a good work result.
You can determine the correct
speed for your tool diameter and
type in the diagram below.

Never deviate from these recom-
mended speeds, otherwise you can
be in danger e.g., of workpiece kick-
back or tool breakage.

The cutting speed of the tool has to
be between 40 and 75 m/min in
every case.

Determine the appropriate speed for
your tool type and diameter from the
diagram. Also check whether the
tool is suited for the determined
speed.

F7.4- Die Wahl der richtigen Dreh-
zahl

Far Ihre Sicherheit und ein gutes
Arbeitsergebnis ist die Wahl der
richtigen Drehzahl bei Fraswerkzeu-
gen unbedingt notwendig.

Im untenstehenden Diagramm kén-
nen Sie die richtige Drehzahl in
Abhé&ngigkeit von Werkzeugdurch-
messer und -type ermitteln.
Weichen Sie auf keinen Fall von die-
sen empfohlenen Drehzahlen ab, da
ansonsten die Gefahren wie z.B.
Ruckschlag des Werkstiickes oder
Werkzeugbruch auftreten kénnen.
Die Schnittgeschwindikgkeit des
Werkzeuges mul3 in jedem Fall zwi-
schen 40 und 75 m/min liegen.

Suchen Sie fur Ihre Werkzeugtype
und Durchmesser die entsprechen-
de Drehzahl anhand des Diagram-
mes aus. Prufen Sie zusatzlich ob
das Werkzeug fir die ermittelte
Drehzahl geeignet ist.

The relationship between tool dia-
meter, length of cutting edge and
the shaper spindle speed is decisive
for safe machine use.

Never exceed the max. speed
shown on the tool.

Refer to the following diagrams for
the max. allowable speed (nmax) to
be used with each tool diameter and
cutting edge length (b).

A different diagram applies to each
available shaper spindle diameter.
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Das Verhéltnis zwischen Werkzeug-
durchmesser, Schneidenlénge und
der Drehzahl der Frasspindel ist fur
die sichere Verwendung der
Maschine entscheidend.

Die am Werkzeug angegebene max.
Drehzahl darf auf keinen Fall Uber-
schritten werden.

In den folgenden Diagrammen kann
die max. Drehzahl (nmax) abgelesen
werden die bei den verwendeten
Werkzeugdurchmessern und
Schneidenléngen (b) aufgelegt wer-
den darf.

Fur jeden verwendbaren Frasspin-
deldurchmesser gilt ein eigenes Dia-
gramm.
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F7.5- Le choix du sens de rotation F7.5- Choosing the direction of F7.5- Die Wahl der Drehrichtung

Le sens de rotation normal de I'arb-
re de toupie est a gauche, dans ce
cas, le plus courant, la piece a usi-
ner est déplacée de droite vers la
gauche, dit en opposition.

Pour des travaux particuliers un
2éme sens pourra, dans certain cas,
étre un avantage. Si votre machine
est équipée d'un sélecteur de sens
de rotation, un voyant jaune vous
mettra en garde si le sélecteur du
sens a droite est engagé. Assurez
vous avant chaque opération que le
bon sens de rotation soit sélec-
tionné.

rotation

The shaper spindle normally rotates
counterclockwise, feeding the work-
piece from right to left with upcut
shaping.

A 2nd direction of rotation is helpful
for special tasks.

If the machine features a direction
of rotation switch, a yellow warning
light at the on switch illuminates
when the clockwise direction of
rotation is selected. Before each
start, check that the proper direction
of rotation is selected.
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Normalerweise ist die Drehrichtung
der Frasspindel linksdrehend, fur
Werkstuckvorschub von rechts nach
links und Frasen im Gegenlauf.

Fur spezielle Arbeitsgange ist eine
2. Drehrichtung von Vorteil.

Falls die Maschine mit einem Dreh-
richtungsschalter ausgestattet ist,
zeigt eine gelbe Warnleuchte an der
Einschaltstelle an wenn die Rechts-
drehrichtung vorgewahlt wurde.
Vergewissern Sie sich vor jedem
Einschalten der Maschine ob die
richtige Drehrichtung vorgewahlt
wurde .




F7.6- Réglage en hauteur de
I'arbre de toupie

L'arbre de toupie peut se régler en

continu en hauteur et étre comple-

tement escamoté sous la table.

Débloquez en premier la poignée de
blocage K11 d'un demi tour.

Réglez la hauteur de la toupie avec
le volant H1. Un tour de volant équi-
vant a 2 mm. Le réglage en hauteur
s'effectue toujours de bas en haut
afin de compenser le jeu de la vis
sans fin. Voir photo 8.

Pour une lecture précise de la hau-
teur de toupie nous conseillons le

F7.6- Adjusting the shaper
spindle height

The shaper spindle can be conti-

nuously adjusted in height and com-

pletely lowered under the table.

First open the height clamping lever
K1 by one-half turn.

Set the desired cutter height with
the handwheel H1.

One turn equals 2 mm.

Always adjust the shaper height
upwards to compensate for thread
play in the height adjustment spind-
le. See fig. 8.

To exactly read the shaper height,

volant avec indicateur digital (Réf.

we recommend using the digital

Nr. 01-0-200) de notre programme

handwheel (order no. 01-0-200)

d’accessoires.

Le réglage en hauteur effectué, blo-
quez a nouveau la poignée K1.

F7.7- Inclinaison de I'arbre de
toupie

L'arbre de toupie se regle en conti-

nu en inclinaison de 90° & 45° vers

l'arriére; ceci permet une économie

avantageurse d'outillage.

Debloquez la poignée de locage K2
d'un demi tour. Réglez I'angle d’inc-
linaison avec la manivelle H2 située
sur la face avant de la machine.
Photo 9 + 10. Un tour de manivelle
équivant a 2°. Réglez toujours
I'angle dans le méme sens afin de
compenser le jeu de la vis sans fin.
L'angle de réglage peut directement
étre visualisé sur le diamgramme.
Voir photo 8.

Pour une lecture précise de I'angle

from our accessory program.

Secure the height adjustment with
the height clamping lever K1.

F7.7- Tilting the shaper spindle
The shaper spindle can be tilted
backward continuously from 90° to
45°. This brings you great savings
on tools.

Open the angle clamping lever K2
by one-half turn.

Set the desired angle with han-
dcrank H2 at the front of the machi-
ne. See figs. 9 and 10.

One turn equals 2°.

Always adjust the angle in the same
direction to compensate for thread
play of the worm. The angle can be
read directly from the graduated
scale.

To read the shaper spindle angle

d’inclinaison de 'arbre de toupie
nous conseillons le volant avec indi-

exactly, we recommend the digital

F7.6- Hohenverstellung der Fras-
spindel
Die Frasspindel kann in der H6he
stufenlos verstellt werden und kom-
plett unter den Tisch versenkt wer-
den.
Offnen Sie zunachst den Hohen-
klemmhebel K1 um eine halbe
Umdrehung.
Stellen Sie die gewtinschte Fraser-
héhe mit dem Handrad H1 ein.
Eine Umdrehung entspricht 2mm.
Stellen Sie die Fraserhéhe immer
von unten an um das Gewindespiel
der Hohenverstellspindel auszuglei-
chen. Siehe Abb.8.
Fur eine genaue Ablesung der Frés-
héhe empfehlen wir das Digital-
handrad (Best.Nr.01-0-200) aus
unserem Zubehdrprogramm.
Klemmen Sie die Hohenverstellung
mit dem Hohen-Klemmhebel K1
wieder.

F7.7- Schwenken der Fréasspindel
Die Frasspindel kann stufenlos von
90° bis 45° nach hinten geschwenkt
werden. Das bringt speziell fur die
Einsparung von Werkzeugen sehr
groRRe Vorteile.

Offnen sie den Winkel-Klemmhebel
K2 um eine halbe Umdrehung.
Stellen Sie mit der maschinenstirn-
seitigen Handkurbel H2 den
gewilnschten Winkel ein. Abb.9+10.
Eine Umdrehung entspricht 2°.
Stellen Sie den Winkel immer von
derselben Richtung an um das
Gewindespiel der Schnecke auszu-
gleichen.Der Winkel kann direkt an
der Gradskala abgelesen werden.
Fir eine genaue Ablesung des Fras-
spindelwinkels empfehlen wir das

handwheel (order no. 01-0-200)

cateur digital (Réf. Nr. 01-0-200) de

from our accessory program.

notre programme d’accessoires.
Le réglage en inclinaison effectué,
bloquez a nouveau la poignée K2.

After setting the angle, retighten the
angle clamping lever K2.

f@ Bei Kombimodellen

Digitalhandrad (Best.Nr.01-0-200)
aus unserem Zubehdrprogramm.
Klemmen Sie nach Einstellen des
Winkels wieder mit dem Winkel-
Klemmhebel K2.




F7.8- Guide protecteur de toupie
Votre machine est equipée suivant
le cas ou spécification de comman-
de avec le guide protecteur de tou-
pie 180 ou 240, ce dernier avec ou
sans réglage fin de segmant d'atta-
que d'outil.

F7.8.1- Guide protecteur de
toupie 180
Ce guide protecteur de toupie est
adapté a un diametre d’outil maxi de
180 mm.
Il se bloque sur la table avec les
poignées K1 et peut se régler
d'avant en arriere sur toute la lon-
gueur des trous oblongs.
Les 2 guides peuvent coulisser
aprés déblocage des poignées K2
pour étre réglés et bloqués le plus
prés possible de I'outil en rotation.
Lorsque le guide protecteur de tou-
pie est bloqué sur la table, le guide
gauche de sortie peut se régler en
continu en fonction du diameétre de
I'outil en rotation et de la prise de
copeaux eventuellement envisagée.
Un tour de molette H équivant a 1,5
mm.
La relation de parallelisme outre les
2 guides peut étre visualisée sur
I'echelle S.
Voir photo 11.

F7.8.2- Guide portecteur de
toupie 240

Ce guide protecteur de toupie est

adapté a un diamétre d'outil maxi de

230 mm.

Sa fonction est identique au diameét-

re maxi d'outil prés au guide protec-

teur de toupie 180.

Le guide protecteur de toupie 240

dispose en plus d'un réglage fin du

segment d'attaque de I'outil en rota-

tion .

Voir page suivante.

F7.8- Shaper fence

Depending on your machine type
and order, your machine is equip-
ped with a shaper fence 180 or with
a shaper fence 240 with or without
fine adjustment to the outer tool dia-
meter.

F7.8.1- Shaper fence 180

The shaper fence is suited for max.
tool diameter of 180 mm.

It is secured to the machine table
with clamping bolts K1 and can be
slid along the slotted holes.

You can continuously slide both
fence straightedges after opening
the clamping bolts K2. They should
be set as close as possible to the
outer tool diameter.

When the shaper fence is secured
to the table, the depth of the left
straightedge can be adjusted conti-
nuously for the required outer cutter
diameter or chip thickness via the
handwheel H. One turn of the hand-
wheel H equals 1.5 mm.

The relative position of the straigh-
tedges to each other can be read on
the scale S.

See fig. 11.

F7.8- Frasanschlag

Ilhre Maschine ist je nach Maschi-
nentype und Bestellung mit einem
Frasanschlag 180 oder mit einem
Frasanschlag 240 mit oder ohne
Flugkreisfeinverstellung ausgestat-
tet.

F7.8.1- Frasanschlag 180

Der Frasanschlag ist bis zu einem
Werkzeugdurchmesser von 180mm
geeignet.

Er wird mit den Klemmschrauben
K1 am Maschinentisch festge-
schraubt und kann entlang der
Langl6cher verschoben werden.

Die beiden Frasanschlaglineale kdn-
nen nach Offnen der Klemmschrau-
ben K2 stufenlos verschoben wer-
den und sollten so nahe wie méglich
an den Werkzeugflugkreis herange-
stellt werden.

Wenn der Frasanschlag am Tisch
festgeklemmt ist so kann das linke
Lineal mit dem Handrad H stufenlos
in der Tiefe zur Anpassung an den
Messerflugkreis bzw. zur Einstellung
der Spanabnahme verstellt werden.
Eine Umdrehung des Handrades H
entspricht 1,5mm.

Die relative Stellung der beiden
Lineale zueinander kann auf der
Skala S abgelesen werden.

Siehe Abb.11.

F7.8.2- Shaper fence 240

The shaper fence is suited for max.
tool diameter of 230 mm.

Its function is otherwise identical
with the shaper fence 180.

The shaper fence 240 can also have
an optional fine adjustment for the
outer tool diameter.

See the next page.
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F7.8.2- Frasanschlag 240

Der Frasanschlag ist bis zu einem
Werkzeugdurchmesser von 230mm
geeignet.

Die Funktion ist ansonsten identisch
mit dem Frasanschlag 180.

Der Frasanschlag 240 hat zuséatzlich
die Mdglichkeit einer Flugkreisfein-
einstellung.

Siehe néchste Seite.



F7.8.3- Réglage du segment
dattaque d’outil
Le réglage fin du segment d'attaque
d’outil n‘est d( possible que sur le
guide protecteur de toupie 240, qui
peut en étre équpé ultérieurement.
Il sert au réglage fin de 'ensemble
du guide protecteur de toupie 240
en fonction du segment d’attaque
d’outil et dispose d’'une mémoire
mécanique, c.a.d. qu'apres avoir
étre demonté de la table, il retrouve
automatiquement sa position initiale
au remontage.

L'ensemble se repositionne avec le
guide T sur la table de machine de
maniére a ce que les broches B
s'inserent dans les trous de posi-
tionnement P prévus a cet effet
dans la table de machine. Photo 12.

Apres avoir desseré la poignée de
blocage F du réglage de segment
d'attaque d’outil (1), le guide protec-
teur de toupie peut étre reglé en
approche rapide de celui-ci (1).
Bloquez maintenant la poignée F et
faites le réglage fin avec la molette
H1.

Vous pouvez lire directement sur
I'echelle S2 le réglage de segment
d'attaque d’outil (1). Photo 13.

Afin d'assurer la précision de ce
systeme de mémoire mécanique
aprés demontage, nous conseillons
de compenser le jeu au niveau des
broches et au moment du réglage,
en repoussant vers l'arriére tout le
guide protecteur de toupie et en
exercant ette pousseé coté echelle
de réglage.

Ce réglage effectué bloquez
I'ensemble avec les poignées K1 sur
la table de machine.

F7.8.3- Fine adjustment for outer
tool diameter
The fine adjustment for the outer
tool diameter can only be ordered or
retrofit for the shaper fence 240.
It serves to fine adjust the entire
shaper fence 240 relative to the
outer tool diameter and can be
automatically replicated i.e., after
removing the shaper fence and
remounting it, all settings remain
unchanged.

When setting the fence on the
machine table, you position the
guide piece T so the bolts B fit into
the holes P in the machine table.
See fig. 12.

After opening the outer tool diame-
ter clamping bolt F, you can slide
the shaper fence and roughly adjust
it to the tool diameter.

Tighten the outer tool diameter
clamping bolt F securely.

Now you can fine adjust the entire
shaper fence to the outer tool dia-
meter via the handwheel H1. On
scale S2, you can directly read the
outer tool diameter to which the
rigid straightedge is set. See fig. 13.

To ensure that the settings remain
unchanged after removing and
remounting the shaper fence, you
have to compensate for play in the
fitting bolt by always applying light
pressure backwards on the depth
adjustable straightedge when set-
ting.

After adjusting, tighten the shaper
fence to the machine table via the
clamping bolts K1.

F7.8.3-Flugkreisverstellung

Die Flugkreisfeinverstellung ist nur
auf dem Frasanschlag 240 erhéltlich
und auch nachristbar.

Sie dient zur Feinverstellung des
gesamten Frasanschlages 240 rela-
tiv zum Werkzeugflugkreis und hat
eine Wiederholautomatik,d.h. daf
der Frasanschlag nachdem er her-
untergenommen und wieder aufge-
setzt wurde sdmtliche Einstellungen
beibehalt.

Der Anschlag wird mit dem
Fahrungsteil T auf den Maschinen-
tisch so aufgesetzt, dal} die Bolzen
B in den Palbohrungen P im
Maschinentisch einrasten. Abb.12.

Nach Offnen der Flugkreisklemm-
schraube F kann der Fréasanschlag
verschoben werden und grob zum
Werkzeugflugkreis eingestellt wer-
den.

Klemmen Sie nun die Flugkreis-
klemmschraube F fest.

Nun kdnnen Sie mit dem Handrad
H1 den gesamten Kehlanschlag zum
Werkzeugflugkreis feineinstellen. An
der Skala S2 kdnnen Sie den Flug-
kreisdurchmesser auf den das starre
Lineal eingestellt ist, direkt ablesen.
Abb.13.

Um eine Wiederholgenauigkeit nach
dem Herunternehmen und wieder
Aufsetzen des Frasanschlages zu
gewabhrleisten, mussen Sie das Pal3-
bolzenspiel ausgleichen indem Sie
den Anschlag beim Einstellen, auf
der Seite des tiefenverstellbaren
Lineales immer leicht nach hinten
ziehen.

Wenn Sie die Einstellung erledigt
haben klemmen Sie den Frasan-
schlag mit den Klemmschrauben K1
am Maschinentisch fest.
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F7.8.4- Trappe de protection
d'accés et protecteur
Euro pour le travail au
guide
Votre machine est équipée en fonc-
tion du pays de destination d'une
trappe de protection d'accés et pro-
tecteur Euro pour le travail au guide.
Ces protections ont une double
motivation.
L'utilisateur est protégé d'un
contact intempestif de I'outil en
rotation, et la piéce a toupiller est
guide et maintenu sur sa trajectone
en sécurité au niveau de |'outil.
Le protecteur Euro est fixé sur la
trappe de protection d’'accés et
peut étre degagé par basculement
de la trappe vers l'arriére pour
I'opération de changement d’outil.
Voir photo 14. Pour cela tournez les
2 boutons de blocage A vers la gau-
che et soulevez en méme temps le
couvercle de trappe pour le bascu-
ler vers l'arriére.
Avant de remettre la machine en
service il vous faudra refermer la
trappe et régler le protecteur Euro.
En refermant la trappe il convient de
s'assurer que les 2 systémes de blo-
cage H situés sous les boutons A
verroullent bien la trappe d'accés.
La tbéle F formant presseur horizon-
tal et le patin-presseur vertical D
doivent étre reglés de maniéere a ce
gu’une tension de 3-4 mm du patin-
presseur vertical D et 10-20 mm de
pression horizontale appliquent bien
la piece de bois a toupiller contre la
table et les guides.
Le réglae s'effectue par coulisse-
ment des colliers K. Le réglage sera
effectué par blocage des boutons S.
Voir photo 15.

F7.8.4- Contact guard and Euro-
shaper guard

Your machine is equipped with a

contact or Euro-shaper guard,

depending on your country's fea-

tures.

These protective devices fulfill two

purposes.

The operator is protected from inad-
vertantly touching the rotating tool
and the workpiece is safely guided
and pressed against the tool.

The shaper guard is mounted to the
shaper fence lid. They can be tilted
back together to change the tool.
See fig. 14.

To do this, turn both stopping knobs
to the left, simultaneously lift the
shaper fence lid and rotate it back-
wards.

To work with the machine, you must
reclose the lid and adjust the shaper
guard.

When closing the lid, you must
always be sure that the two locking
bolts H snap securely into place on
the shaper fence, thereby securely
closing the shaper fence lid.

The horizontal pressure spring F and
the vertical pressure shoe D must
be set so the pressure shoe vertical-
ly presses the workpiece by 3-4 mm
against the table, and horizontally by
approx. 10-20 mm against the
straightedges.

Adjustment is performed by sliding
the crosspieces K. The settings are
fixed via the clamping screws S.
See fig. 15.

F7.8.4- Zugriffsschutz und Euro-
Fréasschutz
Ilhre Maschine ist je nach Lander-
ausstattung mit einem Zugriffs- oder
Eurofrédsschutz ausgestattet.
Diese Schutzeinrichtungen erftllen
zwei Zwecke.
Der Bediener ist vor unabsichtli-
chem Zugriff zum rotierenden Werk-
zeug geschuitzt und das Werkstiick
wird sicher am Werkzeug vorbeige-
fuhrt und angedruckt.
Der Frasschutz ist auf dem Frasan-
schlagdeckel festgeschraubt und
kann zum Werkzeugwechsel mit die-
sem nach hinten abgeschwenkt
werden.Siehe Abb.14.
Dazu drehen Sie die beiden Arretier-
schrauben A nach links, heben
gleichzeitig den Frasanschlagdeckel
an und schwenken ihn nach hinten
ab.
Zum Arbeiten mit der Maschine
mussen Sie den Deckel wieder
schlielen und den Frasschutz ein-
stellen.
Beim Schliel}en des Deckels mis-
sen Sie unbedingt darauf achten,
daR die beiden Arretierschrauben A
sicher im Fréasanschlag einge-
schraubt sind und der Frasan-
schlagdeckel somit wieder fest
geschlossen ist.
Die horizontale Druckfeder F und
der vertikale Druckschuh D missen
nun so eingestellt werden, daR das
Werkstuck vertikal mit einer Vor-
spannung des Druckschuhs von 3-
4mm an den Tisch, und horizontal
mit ca. 10-20mm gegen die Lineale
gepresst wird.
Die Einstellung erfolgt durch Ver-
schieben der Kreuzteile K. Mit den
Klemmschrauben S werden die Ein-
stellungen fixiert. Siehe Abb.15.




F7.9- Protecteur pour le travail a
I'arbre

F7.9.1- Protecteur pour le travail

al'arbre - norme CE
Cette opération s'effectue au guide
a billes monté sous I'outil. La bague
de guidage appropriée sera choisie
en fonction du diamétre de I'outil.
Voir le catalogue d'outillage
FELDER!

Le protecteur est adapté aux 2 sens
de rotation. En toupillant dans le
2éme sens il est indispensable de
démonter le guide et le balai et de le
remonter coté opposé.

Le protecteur sera fixé a la table
avec les 2 vis S.

Le guide L sera réglé a la méme
hauteur que le guide a billes A.
Apres avoir débloqué les vis K, le
guide L sera positionné de sorte
qu'il subsiste un écart de 1 a 2 mm
entre le guide L et le guide a billes
A.

Aprés desserage des molettes H et
V, I'écran protecteur Z pourra étre
positionné en fonction de I'outil et
de la piéce a usiner.

L'écran protecteur Z sera réglé avec
un espace de 2-3 mm au-dessus de
la piece.

Aprés avoir déblogqué les molettes,
le balai B sera ajusté a |'avant du
guide a billes.

Cette opération ne devra étre réa-
lisée qu'avec I'arbre de toupie réglé
a 90°.

F7.9.- Stop ring guard

F7.9.1- Curve cutting guard

EC model
This task is performed using a guide
ring with ball bearings which is
clamped under the tool on the sha-
per spindle.

You must choose the appropriate
guide ring for each tool diameter.
Refer to the FELDER accessory and
tool catalog.

The curve cutting guard can be
used with both directions of rotati-
on. When using the 2nd direction of
rotation, you must remount the
guide bar and brush to the left side
of the protective hood.

The curve cutting guide is mounted
with 2 screws S on the sawtable.

The guide bar is adjusted to the
height of the guide ring A.

After opening the clamping screw K,
the guide bar L is set to the guide
ring A so a distance of max. 1-2 mm
is between the guide bar L and
guide ring A.

After opening the thumbscrews H
and V, you can adjust the contact
guard Z to the tool and workpiece.

The height of the contact guard Z
must be adjusted so its lower edge
is 2-3 mm over the workpiece.

After opening both thumbscrews,
extend the brush B to the foremost
point of the guide ring.

You can only perform this task with
the shaper spindle in the 90g positi-

F7.9- Anlaufschutzvorrichtung

F7.9.1- Anlaufschutzvorrichtung
EG-Ausfuhrung

Das Anlauffrasen (Bogenfrasen) wird

mit einem Anlaufring, der unter dem

Fraswerkzeug kugelgelagert auf der

Frasspindel eingespannt wird,

durchgefhrt.

Fur die verschiedenen Fraswerk-

zeugdurchmesser mussen die pas-

senden Anlaufringe verwendet wer-

den.

Siehe dazu FELDER-Zubehdr- und

Werkzeugkatalog.

Die Anlaufschutzvorrichtung ist fur
beide Drehrichtungen geeignet. Bei
Verwendung der 2. Drehrichtung
muR die Anfahrleiste und die Birste
auf die linke Seite der Schutzhaube
ummontiert werden.

Die Anlaufschutzvorrichtung wird
mit den 2 Schrauben S am Kreisséa-
getisch montiert.

Die Anfahrleiste L wird in die H6he
des Anlaufringes A eingestellt.

Nach Offnen der Klemmschrauben
K wird die Anfahrleiste L an den
Anlaufring A so angestellt, daR zwi-
schen Anfahrleiste L und Anlaufring
A ein Spalt von max. 1-2 mm
besteht.

Nach Offnen der Randelschrauben
H und V kann der Zugriffschutz Z an
das verwendete Werkzeug und
Werkstiick angepasst werden.

Der Zugriffschutz Z muf? in der H6he
so eingestellt werden, daR seine
Unterkante 2-3 mm tber dem Werk-
stuck ist.

Nach Offnen der beiden Randel-
schrauben wird die Birste B bis
zum vordersten Punkt am
Anlaufring vorgestellt.

Dieser Arbeitsgang darf nur durch-
gefuhrt werden wenn die Frasspin-

del in der 90°-Stellung steht.




F7.9.2- Portecteur pour le travail
04.0.500 - 505

seulement pour les pays en dehors

F7.9.2- Stop ring guard,
04.0.500 - 505

only for countries out of Europe !

de I’Europe !

Le protecteur pour le travail a l'arbre
se fixe au travers des 2 filetages sur
l'arriere de la lumiére de table. |l
présente sous sa forme de base une
solution optimale pour capter
copeaux et poussieres devant le
toupillage au guide a billes avec
guide d’entrée intégré. Voir photo
16.

Cette protection, homologuée en
BRD, est livrée en série avec les
machines portant le label GS visant
la qualité d'évacuation des poussié-
res. Son mode d'emploi et les
accessoires complémentaires figu-
rent dans la notice accompagnant
chaque protecteur.

The stop ring guard is mounted at
the two M10 threaded holes behind
the table opening.

In the standard delivered version,
the guard optimally collects chips
while you are shaping on the ball
bearing stop ring, using the integra-
ted, adjustable guide bar. See fig.
16.

This protective device is tested for
dust by the BG and is delivered
standard on machines carrying the
GS label for dust tests.

Please refer to the operating
instructions delivered with the pro-
tective device for proper use and
additional accessories.

F7.9.3- Portecteur pour le travail
04.2.018, 04.3.018

seulement pour les pays en dehors
de I’Europe !

Le protecteur pour le travail a I'arbre
est positionné et fixé suspective-
ment par une broche de 8 mm de
diamétre et un filetage de 8 mm de
diametre, sur l'arriére de la lumiére
de table. Voir photo 17.

Ce protecteur, adapté a un arbre de
toupie de diamétre 30 mm, est livré
de série avec les machines
destinées a la France. Pour les arb-
res de toupie de diaméetre 50 mm
un protecteur spécifique sera livrée
qu’il vous faudra installer vous
méme.

Son mode d'installation et d'utilisati-
on fugure dans la notice accompa-
gnant chaque protecteur.

F7.9.2- Anlaufschutzvorrichtung
04.0.500 - 505

nur flir auRereuropaische Lander !

Die Anlaufschutzvorrichtung wird
bei den beiden M10 Gewinden hin-
ter der Tischoffnung festgeschraubt.
Sie ist bereits in der gelieferten
Grundausriistung eine optimale Ein-
richtung zum Erfassen der Spéne
beim Bogenfrasen mit
integrierter,einstellbarer Anfahrlei-
ste.Siehe Abb.16.

Diese Schutzeinrichtung ist BG-
staubgepruft und wird mit Maschi-
nen mit dem GS-Staubgepriift Zei-
chen serienméliig mitgeliefert.

Die genaue Anwendung und weite-
res Zubehor entnehmen Sie bitte
der mit der Schutzvorrichtung mit-
gelieferten Bedienungsanleitung.

F7.9.3- Stop ring guard, French
04.2.018, 04.3.018

only for countries out of Europe !

The stop ring guard is mounted at
the 8 mm hole and the M8 threaded
hole to the right behind the table
opening. See fig. 17.

This protective device is delivered
standard with the basic model for
France and designed for a shaper
spindle diameter of 30 mm. When
using a 50 mm shaper spindle, a
separate stop ring guard is included
that you must mount to the machine
table.

Please refer to the operating
instructions delivered with the pro-
tective device for assembly and
detailed operating instructions!
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F7.9.3- Anlaufschutzvorrichtung
04.2.018, 04.3.018

nur flir auRereuropaische Lander !

Die Anlaufschutzvorrichtung wird
bei der 8mm Bohrung und dem M8
Gewinde rechts hinter der Tischoff-
nung montiert.Siehe Abb.17.

Diese Schutzvorrichtung ist in der
Grundausfuhrung fur Frankreich
serienmaliig dabei und fiir einen
Frasspindeldurchmesser von 30mm
ausgelegt. Bei Verwendung einer
50mm Frasspindel wird eine eigene
Anlaufschutzvorrichtung geliefert,
die Sie selbst am Maschinentisch
montieren muissen.

Montage und detailierte Bedienung
entnehmen Sie bitte der mit der
Schutzvorrichtung mitgelieferten
Bedienungsanleitung !



F7.10- Aspiration

La machine devra étre raccordée
obligatoirement a un systéme
d’aspiration pour des raisons de
santé et de propreté de travail.

Le systeme d'aspiration devra étre
raccordée obligatoirement a la
machine pour chaque type d’utilisa-
tion.

La toupie est a raccorder a ses 2
buses d'aspiration. Voir photo 18.
La premiére, d'un diametre de 80
mm, est fixée sur le bati de machine
pour l'aspiration par dessous la
table. La deuxiéeme, d'un diamétre
de 120 mm, est fixée au guide pro-
tecteur ou protecteur de travail a
I'arbre, pour I'aspiration au dessus
de la table.

Les accessoires de raccordement,
manchons, réductions, figurent au
catalogue d'accessoires FELDER!
La puissance du dispositif d'aspira-
tion doit procurer une vitesse de l'air
de 20 m/sec. au niveau des buses.

F7.11- Barettes de sécurite

Pour le toupillage de profil, nous
recommandons ['utilisation de
barettes de sécurité (accessoire en
option).

Ce dispositif permet un guidage en
continu entre le guide d’entrée et de
sortie, contribuant a vortre sécurité
et a la qualité du toupillage. les vis
de blocage K permettent tout aju-
stement en hauteur des barettes
quelque soit le profil a réaliser.

F7.10- Dust collector connection
The machine has to be connected
to a dust collector for health reaso-
ns and for "clean™ working conditi-
ons in general.

A dust collector must be used with
every machine operation. The sha-
per assembly is connected to the
dust collector at two points.

See fig. 18.

The area under the table is vacuu-
med via the 80 mm dia. connector
on the machine base. The second
connector is 120 mm dia. on the

shaper fence or the stop ring guard.

Connecting components e.g., cCou-
plings, reductions, etc. are contai-
ned in our accessory catalog!

The dust collector must be powerful

enough to produce min. 20m/s air
speed at the connector.

F7.11- Safety guides

We generally recommend using the
safety guides (accessory) when sha-

ping molding.

They provide a continuous workpie-
ce guide between the straightedges,

which increases your safety and
provides a better work result.
After opening the clamping screws

K, you can adjust each safety guide

individually to the desired height
and retighten.

F7.10- Absauganschluf3

Die Maschine muR aus gesundheitli-
chen Grinden und wegen der "sau-
beren" Arbeitsweise an eine Ab-
saugeinrichtung angeschlossen
werden.

Die Absaugeinrichtung muf3 bei
jeder Anwendung der Maschine ver-
wendet werden.

Die Fraseinheit wird an zwei
AnschluBstellen an die Absaugein-
richtung angeschlossen. Abb.18.
Der Bereich unter dem Tisch wird
Uber den Absauganschlufl? 280mm
am Maschinenstéander angeschlos-
sen. Der zweite Anschluf? ist am Fréa-
sanschlag g 120 mm bzw. an der
Anlaufschutzvorrichtung anzu-
schlielRen.

Komponenten fir den Anschluf}

z.B. Kupplungen,Reduzierungen
etc. entnehmen Sie bitte unserem
Zubehdrkatalog !

Die Absaugeinrichtung muf} so stark
sein, dal} an der Anschlulstelle eine
Luftgeschwindugkeit von mind.
20m/s erreicht wird.

2 120 mm

@ 80 mm

F7.11- Sicherheitslineale
Beim Frasen von Profilen empfehlen
wir lhnen generell den Gebrauch der
Sicherheitslineale. (Zubehor)
Sie erreichen damit eine durchge-
hende Werkstiickauflage zwischen
den Linealen, was zu lhrer Sicher-
heit beitréagt und auch zu einem
besseren Arbeitsergebnis fiihrt.
Nach Offnen der Klemmschrauben
K kdnnen Sie jedes einzelne Sicher-
heitslineal in die gewlinschte Héhe
einstellen und wieder fixieren.
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F8- Techniques d'utilisation et
de travaux

Durant ['utilisation de la toupie il est

impératif de respecter les régles de

sécurité suivants:

- Mise en oeuvre systhématique des
divers protecteurs adaptés a cha-
que technique de travail.

- Réglage d'inclinaison et de pro-
fondeur de l'arbre de toupie,
moteur arrété.

- Diamétre maxi d'outil de 125 mm
avec arbre régle a 45°.

- Avant le démarrage moteur, véri-
fier si toutes les poignées de blo-
cage son serrées.

- Avant le démarrage moteur, véri-
fier si I'outil tourne librement.

- Avant chaque opération, vérifiez si
I'outil est suffisament bloqué.
Force de serrage minimum de la
vis de blocage 25 Nm.

- Assurer unse surface d'appui suffi-
sante avec la rallonge de table
(Réf. Nr. 01.0.001).

- Fermer au maximum la lumiére de
table avec les anneaux en vérifiant
la libre rotation de I'outil.

- Vérifier si le capot du protecteur
est bien verroullé.

- Régler le protecteur "Euro” c.a.d.
le presseur vertical et horizontal.

- Régler les guides en plus prés de
I'outil et contréler leur blocage.

- Tous les réglages doivent étre
effectués moteur arrété!

- Montage et réglage de l'outil le
plus profond possible en fonction
du type de travail.

- Si possible, utilisation des barettes
de sécurité.

- Raccordement du dispositif
d'aspiration (voir F7.9).

- Pour les machines disposant de 2
sens de rotation, vérifier la sélec-
tion en fonction du montage de
I'outil.

- Utiliser systhématiquement les
poussoires en bout de piéces,
jamais la main!

- Pour le toupillage de petites pie-
ces il est recommandé d'utiliser un
serre-piéces (Réf. Nr. 01.0.020).
Ce serre-piéce est particulierement
adapté au toupillage de profils
arrétés.

F8- Use and working
techniques

The following general safety rules

must be observed when using the

shaper assembly:

- Always use the appropriate pro-
tective devices for each task!

- Only tilt and adjust the height of
the shaper spindle when it is stan-
ding still.

- Maximum tool diameter in 45°
position = 125 mm

- Check that all clamping levers are
tight before switching on.

- Always check that the tool turns
freely before switching on.

-The tool must be securely clamped
before every start. Minimum torque
of the clamping screw is 25 Nm.

- Ensure that the machine table is
large enough by using the table
extension (order no. 01.0.001).

- Close the table opening with the
insert rings as much as possible
- Check that the shaper fence lid is

closed and secured.

- Check the correct adjustment and
position of the Euro-shaper guard
or the contact guard.

- Position the fence straightedges as
close to the tool as possible and
check that they are properly tighte-
ned.

- All adjustments must be performed
when the shaper spindle is at rest.

- Mount the tool as low as possible
for the task.

- Use the safety guide set whenever
possible.

- The dust collector should be
connected (see section F.7.9).

- If a direction of rotation switch is
present, you must check the preset
direction of rotation before swit-
ching on!

- Use a push stick or a push block to
move the workpiece, especially at
the end.

- A workpiece holder must be used
to shape short workpieces (order
no. 01.0.020). This workpiece hol-
der is especially well suited for ins-
ertion shaping.
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F8- Verwendung und Arbeitstech-

niken

Bei der Verwendung der Fraseinheit

mussen folgende generelle Sicher-

heitsvorkehrungen eingehalten wer-
den:

- Verwenden Sie fir die verschiede-
nen Arbeitstechniken immer die
dafiur vorgesehenen Schutzvorrich-
tungen!

- Frésspindel nur im Stillstand
schwenken und héhenverstellen.

- Maximaler Werkzeugdurchmesser
in 45° Position = 125mm

- Vor dem Einschalten kontrollieren,
ob alle Klemmhebel geklemmt
sind.

- Vor dem Einschalten immer kon-
trollieren ob das Werkzeug frei

[auft.

-Vor jeder Inbetriebnahme prifen
ob das Werkzeug fest geklemmt
ist. Mindestanzugsmoment der
Klemmschraube ist 25 Nm.

- Sorgen Sie fur einen ausreichend
grolRen Maschinentisch durch die
Verwendung der Tischverléange-
rung. (Best.Nr.01.0.001)

- Tisch6ffnung mit Einlegering so
weit wie moglich schlieRen

- Prufen Sie ob der Kehlanschlag-
deckel sicher geschlossen und
arretiert ist.

- Richtige Einstellung und Position
des Euro-Frasschutzes bzw. des
Zugriffschutzes prufen.

- Frésanschlaglineale so dicht wie
maoglich an das Werkzeug anstel-
len und sichere Klemmung kontrol-
lieren.

- Samtliche Einstellarbeiten durfen
nur bei stillstehender Frasspindel
durchgefiihrt werden.

- Werkzeug so tief einstellen wie es
der Bearbeitungsvorgang zulasst

- Wo maoglich Verwendung von
Sicherheitslinealsatz falls vorhan-
den.

- Die Absaugeinrichtung sollte ange-
schlossen werden (Siehe F.7.9)

- Falls ein Drehrichtungsschalter
vorhanden ist muf3 vor dem Ein

schalten die vorgewahlte Dreh-
richtung Uberprift werden !

- Verwenden Sie zum Vorschieben
speziell am Ende des Wekstlckes
einen Schiebestock oder einen
Schiebeblock.

- Zum Frasen kurzer Werkstlicke
mul eine Spannlade verwendet
werden. (Best.Nr. 01.0.020)

Diese Spannlade eignet sich
besonders gut zum Einsetzfrasen.




Pour une meilleure compréhension,

The following work examples are

les exemples suivants sont pré-
sentés sans le protecteur Euro.
Dans la pratique il est impératif de le

shown without the Euro-shaper
quard or the contact guard for bet-

Die im folgenden gezeigten Arbeits-
beispiele sind zu besseren Erkenn-
barkeit ohne die Euro-Fraschutzein-

ter recognition. Of course, you must

richtung bzw. ohne Zugriffschutz

mettre correctement en place et de

use and correctly position the pro-

dargestellt. Natlrlich missen Sie bei

le régler pour toutes les phases de

tective devices when performing

travail !!

F8.1- Toupillage sur toutes leurs
longueurs de chants de
piéce droites

Ces travaux sont a executer au

guide protecteur de toupie. L'arbre

pourra étre réglé en inclinaison
entre 45° et 90°.

Le guide de sortie sera réglé exac-

tement sur le diametre d’outil. La

différence d'alignement entre le
guide d’'entrée et de sortie équivant

a la profondeur de passe.

Les guides seront reglés et bloqués

le plus prés possible du diameétre de

I'outil.

Le protecteur Euro sera réglé pour

constituer un tunel au travers

duquel la piece a profiler sera gui-
dée et appliquée par les presseurs
vertical et hrizontal, respectivement
contre la table et contre les guides
du protecteur.

Processus:

Vérifiez le bon choix de vitesse
d'arbre de toupie et son sens de
rotation ainsi que tous les blocages.
Mettez le moteur en marche, posi-
tionnez la piéce sur la table et cont-
re le guide d’entrée, les mains a plat
sur la piece, les doigts y compris le
pouce bien sérrés et appliqués.
Poussez ainsi la piéce au travers du
tunel formé par le guide protecteur,
la table, et le protecteur Euro.
Arrivé en bout de piéce, continuez a
pousser en vous servant de pous-
soir.

these tasks!!

F8.1- Shaping straight edges
along the entire workpiece
length.

This task is performed with the sha-

per fence.

The shaper spindle can be vertical

or tilted to any angle.

The fence straightedge on the recei-

ving side is set exactly to the outer

tool diameter.

The difference in depth between the

feed and the receiving fence

straightedge corresponds to the
chip thickness.

The straightedges are positioned

and clamped as close to the outer

tool diameter as possible.

The Euro-shaper guard is adjusted

to form a tunnel through which the

workpiece is pushed forward and
pressed against the table and fence
straightedges.

Procedure:

Check the preset speed and direc-
tion of rotation and the tightness of
all clamps.

Switch the machine on.

Lay the workpiece down before the
cutting area and lay your hands flat
on it, the fingers and thumbs
together.

Press the workpiece against the
fence straightedges and against the
table. Push it slowly and conti-
nuously forward through the tunnel
formed by the Euro-shaper guard.
Use a push stick or push block at
the end of the workpiece.
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der Durchfiihrung dieser Arbeiten
die Schutzeinrichtungen verwenden
und in die richtige Position stellen !!

F8.1- Frasen von geraden Langs-
seiten Uber die gesamte
Werksticklange

Dieser Arbeitsgang wird mit dem

Frasanschlag durchgefiihrt.

Die Frasspindel kann gerade stehen

oder auf einen beliebigen Winkel

geschwenkt werden.

Das Anschlaglineal auf der abneh-

menden Seite wird genau auf den

Messerflugkreis eingestellt.

Die Tiefendifferenz zwischen dem

zufiihrenden und dem abnehmen-

den Anschlaglineal entspricht der

Spanabnahme.

Die Lineale werden so knapp wie

mdoglich an den Messerflugkreis

angestellt und geklemmt.

Der Euro-Frasschutz wird so einge-

stellt, dal er einen Tunnel bildet,

durch den das Werkstick vorge-
schoben und gegen Tisch und

Anschlaglineale gedriickt wird.

Arbeitsweise :

Prufen Sie die Vorwahl der richtigen

Drehzahl und Drehrichtung und ob

alle Klemmungen geschlossen sind.

Schalten Sie die Maschine ein.

Legen Sie das Werkstiick vor den

Schneidenbereich und legen Sie die

Hande flach darauf, Finger

geschlossen und Daumen anlie-

gend.

Driicken Sie das Werkstiick gegen

die Anschlaglineale und gegen den

Tisch und schieben Sie es langsam

und gleichmagig vor durch den Tun-

nel der mit dem Euro-Frasschutz
gebildet wird.

Am Ende des Werkstiickes verwen-

den sie zum Durchschieben einen

Schiebestock oder Schiebeblock.




F8.2- Toupillage de profils sur
toute la longueur de piece

Ces travaux sont a éxecuter au
guide protecteur de toupie.

Les réglages et préparatifs sont
identiques a F8.1.

Si le chant de la piece n’est profilé
que partiellement, les guides d’ent-
rée et de sortie sont réglés sur un
méme alignement. C'est dans ces
cas bien précis qu’il est recomman-
dé de toupiller avec les barettes de
sécurité.

Les différents porte-outils et fers,
qui, en combinaison avec les régla-
ges d’inclinaison et de profondeur,
vous apporte une infinité de possi-
bilités de profils figurent dans votre
catalogue d'outillage.

F8.3- Toupillage de profils arrétés
Le toupillage de profils arrétés con-
siste a toupiller ou profiler des
chants que sur une portion de la
longueur de la piece.

Les guides d’entrée et de sortie
sont réglés sur un méme aligne-
ment.

Pour ces travaux avec petites pie-
ces il est recommandé d'utiliser un
serre-piéces, que vous aurez réalisé
avec des presseurs, soit des serre-
pieces figurant dans notre catalo-
gue s'outillage.

F8.2.- Shaping of straight
molding along the entire
length of the workpiece

This task is performed with the sha-

per fence.

The adjustments and operation are

the same as for shaping straight

edges along the entire workpiece
length.

If the molding is shaped so that

material remains uncut at least at

one point on the molding's cross
section, the fence straightedges are
set in line. We especially recom-
mend using the safety guides for
this task!

Please refer to our tool catalog for

the different cutter heads and mol-

ding cutters. They can be combined
with angles and height adjustments
of the shaper spindle to obtain
countless molding alternatives!

F8.3- Insertion shaping

Insertion shaping is shaping of
edges or molding that do not extend
over the entire workpiece length.
The fence straightedges are set in
line for this task.

A workpiece holder which safely
clamps the workpiece must be used
for this task with small workpieces.
You can either construct this work-
piece holder yourself e.g., with fast-
action clamps, or you can use a
commercial workpiece holder. Refer
to the FELDER tool catalog in both
cases.
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F8.2- Frasen von geraden Profilen
Uber die gesamte Werk-
stucklange

Dieser Arbeitsgang wird mit dem

Frasanschlag durchgeftihrt.

Der Einstellvorgang und die Arbeits-

weise sind dieselben wie beim Fréa-

sen von geraden Léngsseiten tber
die gesamte Werkstuicklange.

Wenn das Profil am Werkstiick so

gefrast wird daR nicht an jeder Stelle

des Profils eine Spanabnahme
erfolgt, so werden die Anschlagli-
neale in einer Flucht eingestellt.

Speziell bei diesem Arbeitsgang

wird die Verwendung von Sicher-

heitslinealen empfohlen !

Die verschiedenen Fraskodpfe und

Profilmesser mit denen in Kombina-

tion mit Winkel und Hohenverstel-

lung der Frasspindel unzahlige Pro-
filméglichkeiten erreicht werden
kdnnen entnehmen Sie bitte unse-
rem Werkzeugkatalog !

F8.3- Einsetzfrasen

Einsetzfrasen ist das Frasen von
Langsseiten oder Profilen die nicht
Uber die gesamte Werkstiicklange
reichen.

Die Frasanschlaglineale sind bei die-
sem Arbeitsgang in einer Flucht ein-
gestellt.

Bei diesem Arbeitsgang an kleinen
Werkstiucken ist es vorgeschrieben
eine Spannlade zu verwenden in der
das Werkstiick sicher gehalten wer-
den kann. Diese Spannlade kann
entweder selbst angefertigt werden
z.B. mit Schnellspannern , oder Sie
verwenden eine professionelle
Spannlade . Zu beiden Méglichkei-
ten siehe FELDER-Werkzeugkata-

log.



Durant cette opération il est recom-
mandé d'utiliser une butée anti-
recul. Celle-ci est réalisable avec le
guide a 90° du chariot coulissant.
Bloquez ce dernier puis en dépla-
cant dans les rainures du chariot les
2 ecrous en T du guide a 90°, vous
amenez celui-ci a la position sou-
haitée en le bloquant avec les poig-
nées de serrage K.

(Au cas ou vous ne souhaitez pas
diriger I'ecrou T formant pivot du
guide 90° des crous additionnels
sont proposés au catalogue
FELDER.)

Amenez la piéce en butée contre le
guide a 90°, voir dessin n° 24, et
engagez doucement la piéce dans
I'outil en rotation jusqu’a ce que
VOus soyez en appui contre les gui-
des d'entrée et de sortie soigneuse-
ment alignés au préalable.

Poussez maintenant la piéce
comme pour les opération précé-
dentes de toupillage de chants ou
profils droits.

Pour le toupillage de profils arrétés
sur de longues piéces, utilisez la ral-
longe de table systtme FELDER
avec butée anti-recul additionnelle.
Voir catalogue d’accessoires
FELDER.

You must also use a kickback guard
for this task. Use the 90° fence on
your machine's sliding table.

Move the blocks in the sliding table
grooves to the desired position.
Mount the 90° fence, set it to exact-
ly 90° and slide it laterally up to the
fence straightedge.

Securely tighten the 90° fence with
the clamping levers K and check
that the sliding table is fixed.

Now support the rear edge of the
workpiece on the 90° fence and slo-
wly insert the front part of the work-
piece into the rotating shaper tool.
Once the front portion rests against
the fence straightedge, slowly push
the workpiece forward and proceed
as when normally shaping straigh-
tedges or moldings. For insertion
shaping on long workpieces, use
the System table extension with a
kickback guard. See the FELDER
accessory catalog.

Bei diesem Arbeitsgang ist es auch
notwendig eine Ruckschlagsicher-
ung zu verwenden. Dazu wird der
90°-Anschlag des Schiebetisches
Ihrer Maschine verwendet.
Verschieben Sie die Nutensteine im
Schiebetisch entlang der Schiebe-
tischnuten bis zur gewiinschten
Position .Setzen Sie nun den 90°-
Anschlag auf, stellen ihn auf genau
90° und verschieben ihn seitlich vor
bis zum Frasanschlaglineal.
Klemmen Sie den 90° Anschlag mit
den Klemmhebeln K nun fest und
prifen Sie ob der Schiebetisch arre-
tiert ist.

Lassen Sie das Werksttick nun hin-
ten am 90°-Anschlag anschlagen
und tauchen Sie mit dem vorderen
Teil des Werkstiickes langsam in
das rotierende Fraswerkzeug ein.
Sobald der vordere Teil am Frasan-
schlaglineal anliegt schieben Sie das
Werkstiick langsam in Bearbei-
tungsrichtung und gehen weiter vor
wie beim normalen Frésen von gera-
den Langsseiten oder Profilen.

Fur Einsetzfrasarbeiten an langen
Werkstucken verwenden Sie die
System-Tischverlangerung mit
Ruckschlagsicherung. Siehe
FELDER Zubehdorkatalog.

|
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F8.4.- Toupillage a l'arbre

Le toupillage a l'arbre est le profila-
ge de chants sur des pieces cin-
trées au guide a billes ou a lunettes.

Pour ces travaux, utilisez le protec-
teur adéquat (voir F7.8).

Cette opération est réalisée si la tail-
le de la piece le permet, avec l'aide
d'un gabarit réalisé en panneau de
16 mm d'épaisseur.

__________________

F8.4.- Shaping on the stop ring
Shaping on a stop ring, also known
as curve shaping, is to shape curved
workpieces on the stop ring or stop
collar.

You must use the appropriate stop
ring guard (see section F7.8) for this
task.

This task is usually performed with
templates, if the workpiece size per-
mits. You can also make these tem-
plates yourself e.g., from 16 mm
thick plywood.
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F8.4- Anlauffrasen

Anlauffrdsen ,auch als Bogenfrasen
bezeichnet, ist das Frasen von
geschweiften Werkstiicken am
Anlaufring oder Anlaufbrille.

Fir diesen Arbeitsgang muB die ent-
sprechende Anlauffrasschutzvor-
richtung(siehe Punkt F7.8) verwen-
det werden.

Dieser Arbeitsgang wird, wo es die
Grole des Werkstlickes zuléasst
meist mit Schablonen durchgefiihrt.
Diese Schablonen kdnnen Sie auch
selbst ,z.B. aus 16mm starken
Schichtholzplatten herstellen.



Lorsque la piéce n'est pas profilée
sur tout son pourtour, il est recom-
mandé de disposer a chaque bout
du gabarit de 5 ch de plus, ce qui
améliore le guidage a 'engagement
de la piéce. Pour un meilleur guida-
ge le gabarit est a pourvoir de poig-
nées. La piece devra étre solide-
ment maintenue sur le gabarit, par
exemple par des presseurs, Vvoir le
catalogue d'accessoires FELDER.
En collant du papier de poncage sur
le gabarit vous evitez le glissement
de la piece.

Le toupillage a I'arbre sera exécuté
avec le protecteur adéqut avec
guide a billes ou a lunettes.

Suivant le gabarit, le guide a billes A
ou & lunettes B sera monté soit au-
dessus, soit en dessous de 'outil.
Le guide d’'entrée L sera reglé le
plus prés possilbe du diamétre de
I'outil et soigneusement bloqué.
Mettez le moteur en marche et véri-
fiez le bon sens de rotation de
l'outil. Le travail & I'arbre ne devra
jamais étre exécuté "en avalant”
main en poussant la piéce dans le
sens contraire de rotation de I'outil.
Pendant I'engagement de la piéce,
tenez vos mains éloignées de l'outil
en rotation (mini 10 cm).

Engagez doucement la piéce, soli-
dement pressée sur le gabarit, le
long du guide d’entrée jusqu'a I'outil
en rotation en veillant & bien appli-
quer le gabarit au guide a billes ou a
lunettes.

If the workpiece is not shaped on all
sides, we recommend using a tem-
plate with approx. 5 cm longer ends
for better initial guidance. You can
add grips to a template that holds
the workpiece to guide it more safe-
ly. The workpiece must be properly
clamped in the template e.g., by
lever-action clamps, etc. Refer to
the FELDER accessory catalog.
Glue sandpaper to the recess of the
template that carries the workpiece
to prevent the workpiece from slip-

ping.

Stop ring shaping can be performed
with the guard and the stop ring or
stop collar. Depending on the sha-
ping template, the stop ring A or the
stop collar B is mounted above or
below the shaper tool. Set the guide
bar L on the feed side as close as
possible to the outer tool diameter
and tighten it securely.

Switch the machine on and check
for the correct direction of rotation.
Curves must always be shaped up-
cut!

For the initial cut, be sure your
hands are removed as far as possi-
ble from the outer tool diameter
(min. 10 cm). Guide the template
with the clamped workpiece slowly
along the guide bar L to the rotating
shaper tool, and then along the tem-
plate edge. Always press the tem-
plate against the stop ring or the
stop collar.

Wird das Werkstick nicht allseitig
bearbeitet ist eine an beiden Enden
um ca. 5cm verlangerte Schablone
zu empfehlen, weil dadurch ein
sicheres Anfrdsen gewdhrleistet ist.
Bei Auf- oder Einlegeschablonen
lassen sich Griffe anbringen, die
eine sichere Fuihrung ermdglichen.
Das Werkstuick mull mit einem
geeigneten Spannmittel in der
Schablone festgespannt sein,z.B.
durch Hebelspanner etc.. Dazu
siehe FELDER-Zubehorkatalog.
Durch Aufleimen von Schleifpapier
auf die Auflageflache des Werk-
stiickes auf der Schablone wird ein
Verrutschen des Werkstiickes sicher
verhindert.

Anlauffrasarbeiten kénnen mit den
Anlauffrdsschutzhauben entweder
mit Anlaufringen oder Anlaufbrille
durchgefuhrt werden. Je nach Fras-
schablone wird der Anlaufring A
oder die Anlaufbrille B ober oder
unter dem Fraswerkzeug montiert.
Stellen Sie die Anfahrleiste L auf der
zufuhrenden Seite so nahe wie
mdglich an den Messerflugkreis an
und ziehen Sie sie fest an.

Schalten Sie die Maschine nun ein
und achten Sie auf die richtige
Drehrichtung. Bogenfrasarbeiten
durfen nur im Gegenlauf durchge-
fuhrt werden !

Beim Anfrasen ist darauf zu achten
daR die Hande mdglichst weit vom
Messerflugkreis entfernt sind.(mind.
10 cm). Fihren sie nun die Schablo-
ne mit dem gespannten Werksttick
langsam entlang der Anfahrleiste L
gegen das rotierende Fraswerkzeug
und dann der Schablonenform ent-
lang, wobei Sie die Schablone
immer gegen den Anlaufring bzw.
gegen die Anlaufbrille dricken.




F8.5- Tenonnage

Le tenonnage ne doit étre réalisé
qu'avec des protecteurs et pres-
seurs prévus a cet effet.

Ces accessoires sont fournis en
option, voir catalogue d’accessoires
FELDER!

Montez ces accessoires en suivant
les directives de la notice de mon-
tage.

La piéce a tenonner devra étre soli-
dement bloquée a l'aide du pres-
seur a excentrique sur le chariot ou
la fausse table de tenonnage, ceci
le plus prés possilbe du diameétre
de l'outil.

Le protecteur supérieur A du capot
de tononnage doit étre réglé le plus
prés possible de I'arbre den rotation
pour eviter tout contact avec celui-
Ci.

Avant la mise en marche, verifiez en
particulier que la petite vitesse est
bien sélectioonnée (voir diamgram-
me diameétre d'outil et vitesses de
rotation).

Utilisez un martyre en bois comme
butée arriére et qui sera fixée sur le
guide a 90° le martyre devra étre
périodiqguement rémplacé. Pour le
renouveller suivre les indications du
croquis n° 29.

F8.6- Toupillage de piéces

instables

Pour les piéces présentant, du fait
de leur section, des risques de bas-
culement, il convient d'utiliser I'ac-
cessoire adéquat qui assurera la
meilleure stabilité et sécurité.

Ceci concerne les piéces dont le
centre de gravité est placé trop
haut, ou dont la section s'amainci
vers la base.

F8.5- Mortise and tenon work
You must only perform mortise and
tenon work with the appropriate
protective and clamping devices.
These device are available as acces-
sories.

See the FELDER accessory catalog!
Mount the mortise and tenon clam-
ping set according to the included
assembly instructions.

The workpiece must be securely
clamped to the sliding table or the
slotting plate, close to the outer tool
diameter, with the eccentric hold-
down.

The upper cover A of the guard
must be adjusted as close to the
tool as possible to prevent contact
with the rotating tool.

Be especially careful to select the
proper (lower) speed before swit-
ching on (see the diameter-speed
diagram).

A wooden backup is used as the
rear workpiece support and is
mounted in front of the 90° fence.
This backup piece must be replaced
after several slotting operations (see
drawing).

NN

F8.6- Shaping workpieces that
tend to tip

Workpieces that tend to tip because

of their cross section must be sha-

ped with a jig that provides safe and

steady workpiece feed.

This is necessary e.g., for parts with
a high center of gravity, or parts
whose cross section becomes nar-
rower to the bottom.
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F8.5- Zapfen- und Schlitzarbeiten
Die Durchfihrung von Zapf- und
Schlitzarbeiten ist nur mit den ent-
sprechenden Schutzeinrichtungen
und Spanneinrichtung erlaubt.
Diese Einrichtungen sind als
Zubehor erhéltlich.

Siehe FELDER-Zubehdorkatalog !
Montieren Sie das Zapf- und
Schlitzspannset entsprechend der
mitgelieferten Aufbauanleitung.

Das Werkstuick muf mit dem Exzen-
terniederhalter fest auf dem Schie-
betisch bzw. der Uberschubplatte
nahe dem Messerflugkreis
geklemmt werden.

Die obere Abdeckung A der Schutz-
haube muf} so nahe wie méglich an
das Werkzeug angestellt werden um
Kontakt mit dem rotierenden Werk-
zeug zu vermeiden.

Achten Sie vor dem Einschalten
besonders darauf, daf? Sie die richti-
ge (niedere) Drehzahl angewahlt
haben.(siehe Durchmesser-Dreh-
zahl-Diagramm).

Als hintere Werkstuckauflage wird
ein Schlitzholz verwendet das vorne
am 90°-Anschlag montiert wird .
Dieses Schlitzholz missen Sie nach
einigen Schlitzarbeiten It. Skizze
erneuern.

-
o
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F8.6- Frasen von Werkstiicken
die zum Kippen neigen
Bei Werkstiicken die aufgrund ihres
Querschnittes zum Kippen neigen,
muss zur Bearbeitung eine entspre-
chende Hilfsvorrichtung verwendet
werden, die gewabhrleistet, daB eine
sichere und stabile Werkstuck-
fihrung maoglich ist.
Dies ist z.B. notwendig bei Teilen
deren Schwerpunkt zu hoch liegt,
oder bei Teilen deren Querschnitt
sich nach unten verjingt.



F8.7- Toupillage a I'arbre haute
vitesse
Votre machine pourra étre équipée
en option d’'un arbre de toupie
haute-vitesse. Voir catalogue
d'outillage FELDER! Procéder au
démontage de I'arbre, comme pré-
cidemment décrit, en montez l'arbre
haute vitesse avec sa courroie spé-
cifique positionnée sur la vitesse la
plus élevée. La vitesse de rotation
de cet arbre spécial est de 15000
T/min. Utilisez la pince de serrage
adaptée a chaque diamétre de
gueue d'outil. Les diamétres dispo-
nibles vont de 6 mm a 16 mm par
pas de 1 mm pour s'adapter a tous
les types d'outils. Cet arbre de tou-
pie haute vitesse est particuliére-
ment adapté pour des travaux de
rainurage, de queue d’aronde et
pour le travail a I'arbre de petites
piéces avec des courbures tréc
accentuées. Comme protecteurs
sont utilisés le guide protecteur, ou
le protecteur de travail a I'arbre en
fonction des travaux a réaliser.

F8.8- Utilisation d'un entraineur
amovible
Pour le toupillage au guide protec-
teur de grandes piéces ou de tra-
vaux de série, il est conseillé d utili-
ser un entrainer.
La qualité du travail, le confort de
travail et votre sécurité en seront
augmentés.
L utilisation d'un entraineur amo-
vible n'est toutefois autorisée que si
sa mise en marche est commandé
automatiquement avec celui de la
machine, c.a.d. si votre machine est
equipée d'une prise commandée
pour 'entraineur.
Les différents modéles d’'entrainer
figurent au catalogue d'accessoires
FELDER.

F8.7- Shaping with the high-
speed spindle

You can optionally equip your
machine with a high-speed spindle
and a draw-in collet chuck.

See the FELDER tool catalog!
Exchange the spindle as previously
described and mount the included
belt on the highest step. The speed
of the high-speed spindle is 15000
r.p.m.

Be sure you use the correct draw-in
collet chuck. The chucks are availa-
ble in 1 mm steps from 6-16 mm
and can hold shank-end cutters of
all types. This high-speed spindle is
especially suited for special shaping
jobs e.g., dovetail slots, finger joints,
copy-shaping, etc.

Either the shaper fence or the stop
ring guard is used for protection,
depending on the task involved.

F8.8- Using a removable feed
mechanism

We recommend using a removable
feed mechanism for shaping larger
workpieces on the fence or for work
in series.

This will improve the quality of work,
your working comfort and your own
safety.

However, use of a removable feed
mechanism is only permitted when
the feed is automatically switched
off with the machine i.e., when your
machine is equipped with a swit-
ched outlet.

Please refer to the FELDER acces-
sory catalog for the different feed
models.
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F8.7- Frasen mit Hochgeschwin-
digkeitsspindel
Sie kdnnen Ihre Maschine als
Zubehdr mit einer Hochgeschwin-
digkeitsspindel mit Spannzangenfut-
ter ausristen.
Siehe FELDER-Werkzeugkatalog !
Tauschen Sie die Spindel wie vorher
beschrieben aus und legen Sie den
mitgelieferten Riemen auf die ober-
ste Stufe auf. Die Drehzahl der
Hochgeschwindigkeitsspindel
betragt 15000 U/min.
Achten Sie auf die Verwendung des
richtigen Spannzangenfutters. Die
Futter sind von 6-16mm in Imm
Stufen erhéltlich und zur Aufnahme
von Schaftfrasern aller Art geeignet.
Diese Hochgeschwindigkeitsspindel
ist fur spezielle Frasarbeiten wie z.B.
: Gradfrasen, Zinkenfrasen; Kopier-
frdsen etc. besonders gut geeignet.
Als Schutzvorrichtung wird der
Fras-anschlag oder der Anlauffras-
schutz, je nach Bearbeitungsvor-
gang verwendet.

F8.8- Benutzung eines abnehm-

ba- ren Vorschubapparates
Bei Frasarbeiten am Anschlag wird
bei grolReren Werkstiicken oder bei
Serienarbeiten die Benutzung eines
abnehmbaren Vorschubapparates
empfohlen.

Die Qualitat der Arbeit , der Arbeits-
komfort und lhre eigene Sicherheit
werden dadurch erhéht.

Die Benutzung eines abnehmbaren
Vorschubapparates ist jedoch nur
erlaubt, wenn der Vorschub auto-
matisch mit der Maschine ein- und
ausgeschalten wird, d.h. wenn ihre
Maschine mit einer geschaltenen
Steckdose ausgeristet ist.

Die verschiedenen Vorschubmodel-
le entnehmen Sie bitte dem
FELDER- Zubehdorkatalog.



L’entraineur sera boulonné pour la
toupie F-38 directement sur la table
de la machine. Pour les machines
combinées il est nécessaire de
monter I'entraineur sur un dispositif
de dégagement par basculement
dans le but de liberer complétement
les tables pour d’autres opérations.
L’ensemble s'escamote sous le
niveau des table.

The feed unit is bolted to the machi-
ne table on the F-38 spindle shaper.
You must use a tilting support on
combined machines, so the table
surface can be cleared for other
tasks and the feed unit tilted under
the table surface.

Das Vorschubgerat wird bei der
Frasmaschine F-38 am Maschinen-
tisch festgeschraubt. Bei den kom-
binierten Maschinen ist die Verwen-
dung einer Abklappvorrichtung not-
wendig, sodal? die Tischebene fir
andere Arbeitsgange frei bleiben
kann und das Vorschubgeréat unter
die Tischebene abgeschwenkt wer-
den kann.

F8.9- Rallonges de tables

Pour lI'usinage de piéces de grandes
dimensions il est recommandé d'uti-
liser des rallonges de table pour évi-
ter le basculement des piéces
durant I'opération.

Une surface d’appui en relation
avec la taille des pieces a usiner
augmente la qualité du travail ainsi
que votre propre sécurité.

Sur les machines combinées une
rallonge s'impose c6té gauche.

Voir le catalogue d’accessoires
FELDER.

F8.9- Table extensions

We recommend using table exten-
sions to prevent tipping of larger
workpieces or for crosscuts.

A large supporting surface improves
your work results and increases your
own safety.

A table extension must always be
added to the left side of the shaper
fence on combi-machines.

See the FELDER accessory catalog!

F8.9- TischvergrolRerungen

Bei Arbeitsgangen mit gréReren
Werkstticken oder bei der Bearbei-
tung von Querseiten empfielt sich
die Verwendung von Tischvergroile-
rungen um ein Kippen des Werk-
stiickes wahrend der Bearbeitung
zu verhindern.

Eine sichere Auflageflache fir das
Werksttick verbessert das Arbeitser-
gebnis und erhdht lhre eigene
Sicherheit.

Bei den Kombi-Maschinen muf? auf
der linken Seite des Fréasanschlages
auf jeden Fall eine Tischverlange-
rung angebracht werden.

Siehe FELDER-Zubehdorkatalog !

F8.10- Manipulation de I'outillage
[l'y a lieu d'étre particulierement
attentif lors de la manipulation de
I'outillage de toupie. Il est souhaita-
ble de disposer d'éléments de pro-
tection pour leur stockage, boites
ou suspensions murale.

(Ton3s

F8.10- Care of tools

You must take special care of sha-
per tools. If possible, use special
protective containers or hanging
arrangements for storage.
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F8.10- Umgang mit Werkzeugen
Mit Fraswerkzeugen muss beson-
ders vorsichtig umgegangen wer-
den. Wo mdglich sollen zur Lage-
rung spezielle Schonbehélter oder
Aufhangevorrichtungen verwendet
werden.



F9- Entretien et nettoyage

Tous les travaux d’entretien, net-
toyage et réglage doivent étre effec-
tués avec l'interrupteur principale
coupé, la machine hors tension.

Le non respect des directives
d’entretien entraine la perte de tout
recour en garantie!

La lubrification des roulements
devra étre faite exclusivement avec
la graisse de haut rendement Ref. n°
10.2.001. L utilisation d'autres lubri-
fiants doit répondre au spécificati-
ons téchniques (voir outillage de
service).

L utilisation d’autres lubrifiants ris-
que de provoquer des avaries et
entrainera la perte de tout recour en
garantie.

F9.1- Entretien périodique

Pour augmenter la précision et la
longévité de votre machine il est
indispensable de nettoyer tous les
jours les tables et tous les élements
coulissants et de guidage et dappli-
quer un produit d’entretien adéquat
(voir catalogue d’accessoires
FELDER). De ce fait votre machine
gardera toujours un bel aspect qui
contribuera longtemps a votre prop-
re satisfaction. Les interventions
suivantes doivent étre effectuées en
respectant la périodicité precrite.

Arbre de toupie

Paliers de roulement supérieur et
inférieur, deux graisseurs par palier;
graisse: 10.2.001

Toutes les 40 heures de travail et au
minimum 3x par mois avec la
pompe a graisse 1/2 course de
levier de pompe.

Ceci compte aussi pour l'arbre
haute vitesse.

ATTENTION! Ne pas sur-graisser,
trop de graissage provoque aussi
des avaries!

Mécanisme de réglage de hau-
teur

Montez et descendez entierement
I'ensemble toupie, nettoyer la vis
sans fin et les guides a I'air com-
primé. Enlevez tous dépots
d'ancienne graisse et de poussiére,
nettoyez au chiffon puis graisser a
nouveau. Dans ce cas une graisse
conventionnelle de machine peut
étre appliquée.

Periodicité: tous les mois.

F9- Maintenance and upkeep

All maintenance, upkeep and adjust-
ments must only be performed on
the machine when the main switch
is off.

Failure to perform the prescribed
maintenance invalidates the warran-

ty!

Only high performance grease
order no.: 10.2.001 is to be used to
lubricate the ball bearings. You may
only use other greases if they fulfill
the specifications (see "Operating
Tools™).

Use of other greases can cause ball
bearing damage and invalidates the
warranty.

F9.1- Periodic maintenance

To increase the working life and pre-
cision of your machine, we strongly
recommend that you clean chips
and dust from the machine daily,
especially the table surfaces and
guide surfaces and apply appropria-
te care products. See the FELDER
accessory catalog. This keeps your
machine in good condition and
increases your work satisfaction.
The following maintenance must be
performed at the given intervals.

Shaper spindle

Grease the upper and lower shaper
shaft bearings.

Two lubricating nipples per bearing
Grease: 10.2.001

Every 40 operating hours, minimum
quarterly, 1/2 pump with the grease
gun.

The same applies for the high-
speed spindle.

ATTENTION! Do not overgrease.
Greasing too often causes bearing
damage!

Height adjustment spindle
Completely raise and lower the sha-
per assembly and clean the spindle
and guides with compressed air or
an air pump. Clean collections of
grease and dust with a rag and
regrease. Common machine grease
can be used here.

Cleaning interval: monthly
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F9- Wartung und Instandhaltung

Alle Wartungs-, Instandhaltungs-
und Einstellarbeiten dirfen an der
Maschine nur bei ausgeschaltenem
Hauptschalter durchgefiiht werden.

Die Nichtdurchfiihrung der ange-
fihrten Wartungsarbeiten fuhrt zum
Garantieverlust !

Zum Schmieren der Kugellager darf
ausschlieBlich das Hochleistungsfett
Best.Nr.:10.2.001 verwendet wer-
den. Die Verwendung anderer
Schmierfette ist nur unter Einhaltung
der technischen Daten erlaubt.
(siehe Bedienungswerkzeug).
Verwendung anderer Fette kann
Kugellagerschaden hervorrufen und
fuhrt damit zum Garantieverlust.

F9.1- Periodische Wartungsarbei
ten
Um die Lebensdauer und Prézision
Ihrer Maschine zu erh6hen empfeh-
len wir dringend die Maschine, im
speziellen die Tischflachen und
Fahrungsflachen taglich von Spanen
und Staub zu reinigen und mit ent-
sprechenden Pflegemitteln zu pfle-
gen. Siehe FELDER-Zubehdrkata-
log. Sie erhalten dadurch die
Maschine in einem guten Zustand
und haben auch selbst langer Freu-
de daran.
Diese folgenden Wartungsarbeiten
missen in den angegebenen Zeitin-
tervallen durchgefuhrt werden.

Frasspindel

Oberes und unteres Fraswellenlager
Zwei Schmiernippel pro Lager

Fett : 10.2.001

Alle 40 Betriebsstunden, minde-
stens 3 monatlich mit Fettpresse 1/2
Hebelweg pumpen.

Gilt auch fur Hochgeschwindigkeits-
spindel.

ACHTUNG ! Nicht uberfetten. Zu
haufiges Schmieren fiihrt zu Lager-
schéden !

Hohenverstellspindel
Frasaggregat ganz nach oben und
nach unten drehen und Spindel und
Fahrungen mit Druckluft oder Blas-
gerat reinigen. Fettriickstande und
angelegten Staub mit Lappen weg-
putzen und neu einfetten. Hier kann
ein herkdmmliches Maschinenfett
verwendet werden.
Reinigungsintervalle: monatlich



Mécanisme d’inclinaison

Incliner 'ensemble toupie de 90° a
45°, nettoyez la vis sans fin et le
segment-guide a I'air comprimeé.
Enlevez tous dépots d'ancienne
graisse et de poussiére, nettoyez au
chiffon puis graisser & nouveau.
Dans ce cas une graisse conven-
tionnelle de machine peut étre
appliquée.

Periodicité: tous les mois.

Tension de courroie

La tension de courroie est réglée en
usine sur sa valeur idéale. Comme
les courroies subissent dans le
temps un allengement la tension
peut se régler ultérieurement.
Lorsque la courroie présente des
signes d’usure elle devra étre
changée.

Si la tension de courroie est insuffi-
sante, demontez la courroie et véri-
fiez son état. Elle ne doit pas pré-
senter des dechirures ou des flancs
abimés.

Si la courroie est en bon état aug-
mentez la tension de la maniere sui-
vante:

Désserez la vis Allen R en maintenat
I'ecrou M sous I'élement a bascule
avec une clé platte. Voir photo 37.
Déplacez maintenant la vis Allen R
de quelques milimétres le long du
trou oblong de I'élément a bascule
W vers celui-ci et resserez.
Contr6lez la tension et si nécessaire
répetez I'opération.

ATTENTION! La tension de courroie
ne doit pas étre trop forte, elle ris-
querait d'entrainer une usure pré-
maturée. La tension de courroie doit
simplement suffir a transmettre la
puissance sans patinage.

Le contrdle de tension de courroie
est a faire tous les mois.

Tilting mechanism

Tilt the shaper assembly from 90° to
45° and clean the tilting guides, too-
thed quadrant and worm drive with
compressed air or an air pump.
Clean collections of grease and dust
with a rag and regrease. Common
machine grease can be used here.
Cleaning interval: monthly

Belt tension

The belt tension of the tablesaw
assembly is factory set to the ideal
amount.

Since the shaper belt stretches over
time, you can readjust the belt tensi-
on. But if the belt is no longer in
good condition, it must be replaced.
If the belt is too loose, first remove
the belt and check its condition.
There must be no tears or lateral
shredding.

If it is in order, increase the belt ten-
sion as follows:

Loosen the belt tightening screw R
with an Allen key and counterhold
the nut M under the motor rocker
with a fork wrench. See fig. 37. Now
push the belt tightening screw R
several millimeters along the slotted
hole in the motor rocker W and
retighten.

Now test the new setting and repeat
the adjusting procedure if neces-

sary.

ATTENTION! The belt must not be
overstrained since that causes pre-
mature wear. Only tighten the belt
until the desired power transfer is
achieved.

Check the belt tension monthly.
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Schwenkfuhrung

Frasaggregat von 90° auf 45°
schwenken und Schwenkfihrungen
und Zahnsegment sowie Schnek-
kenwelle mit Druckluft oder Blas-
gerat reinigen. Fettriickstande und
angelegten Staub mit Lappen weg-
putzen und neu einfetten. Hier kann
ein herkdmmliches Maschinenfett
verwendet werden.
Reinigungsintervalle: monatlich

Riemenspannung

Die Riemenspannung ist vom Werk
aus auf den idealen Wert eingestellt.
Da sich der Frasriemen mit der Zeit
dehnen kann,mul die Riemenspan-
nung nachgestellt werden. Ist der
Riemen jedoch nicht mehr in einem
guten Zustand so muR dieser ausge-
tauscht werden.

Wenn die Riemenspannung zu
locker ist bauen Sie zuerst den Rie-
men aus und prifen seinen Zu-
stand. Er darf keine Einrisse oder
seitlichen Ausrisse haben.

Ist er in Ordnung so erhéhen Sie die
Riemenspannung folgendermalien:
Lockern Sie die Riemenspann-
schraube R mit dem ISK-Schlissel
und halten Sie die Mutter M unter
der Motorwippe mit einem Gabel-
schlissel dagegen.Siehe Abb.37
Verschieben Sie nun die Riemen-
spannschraube R um einige Milime-
ter entlang dem Langloch in der
Motorwippe W zu sich heran und
ziehen sie wieder fest an.

Nun probieren Sie die neue Einstel-
lung aus und wiederholen nétigen-
falls den Einstellvorgang.
ACHTUNG! Der Riemen darf nicht
Uberspannt werden, da das zu vor-
zeitigem Verschleil} fuhrt. Spannen
Sie den Riemen nur soweit, bis die
erwinschte Kraftiibertragung
erreicht ist.

Uberprufung der Riemenspannung :
monatlich.



F10- Qu'est-ce qui fait que?
Recherche d’erreurs
solutions et remédes

Au cas ou vous auriez un probléme

avec votre ensemble toupie, essay-

ez de le résoudre avec les "trucs"
suivants:

Probléme:

Sifflement au démarrage, I'arbre ne
prend que lentement de la vitesse,
au toupillage en charge il perd de la
vitesse, odeur de caoutchous.
Origine:

Tension de courroie insuffisante, la
courroie frotte quelque par.
Solution:

Réglage de tension de courroie (voir
F9.1). Vérifiez si la courroie défile
librement.

Probléme:

Inclinaison dure au volant

Origine:

Guidage encrassé, poignée de blo-
cage serrée.

Solution:

Nettoyage puis graissage de guida-
ge (F9.1) Desserez complétement la
poignée de blocage.

Probléme:

Réglage en hauteur dure ou par a
coups.

Origine:

Guidage ou vis sans fin encrassé,
poignée de blocage serrée.
Solution:

Nettoyage puis graissage du guida-
ge et de la vis sans fin (F9.1). Des-
serez complétement la poignée de
blocage.

Probléme:

La toupie ne démarre pas.

Origine:

Interrupteur principal fermé. Trappe
d'acées ouverte (fin de course).
Interrupteur coup de poing en
action. Panne de réseau, disjonc-
teur ou erreur de branchement. Aut-
res origine voir installation de
machine et chapitre électrique.
Solution:

Voir les instructions d’installation de
machine et le chapitre électrique.

Si vous n'étes pas en mesure de
solutionner le probléme, ou que le
probléme ne soit pas inclus dans
cette liste, mettez vous en relation
avec votre concessionnaire ou le
SAV FELDER.

F10- What to do if?
Troubleshooting

If a problem occurs on your shaper

assembly, check whether you can

resolve it by following these tips:

Problem:

Squeeling sound when starting,
shaper shaft needs time to reach
running speed, speed drops exces-
sively while working, stench of rub-
ber

Cause:

Belt too loose

Belt rubs somewhere

Action:

Tighten belt (see F9.1)

Check that belt turns freely

Problem:

Tilting adjustment tight

Cause:

Tilting guide dirty

Clamp for tilting adjustment closed
Action:

Clean and regrease tilting guide
(F9.1)

Fully open tilting clamp

Problem:

Height adjustment sticks and is tight
Cause:

Height adjustment guides or height
adjustment spindle dirty

Clamping lever for height adjust-
ment tightened

Action:

Clean and regrease or reoil height
adjustment guides and height
adjustment spindle (F9.1)
Completely open height clamping
lever.

Problem:

Shaper doesn't start

Cause:

Main switch off

Sliding cover open (limit switch)
Emergency stop was pressed

Fault in the electrical system or in
the machine connection.

For other causes, refer to initial star-
tup and electrical sections.

Action:

Refer to initial start up and electrical
sections.

If you cannot resolve the problem
yourself, or you do not find your
problem in this list, please contact
your FELDER dealer or the FELDER
service department.
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F10- Was ist wenn ?

Fehlersuche und Behebung
Falls an Ihrer Fraseinheit ein Pro-
blem auftritt, prifen Sie bitte ob Sie
es mit den folgenden Tips beheben
kénnen:

Fehler:

Quietschgerausch beim Anlaufen,
Fraswelle kommt nur langsam auf
Touren, beim Bearbeiten sinkt die
Drehzahl stark ab,Gummigeruch
Ursache:

Riemenspannung zu locker
Riemen streift irgendwo
Behebung:

Riemen nachspannen (siehe F9.1)
Riemenfreilauf Gberprifen

Fehler:

Schwenkung schwergéngig
Ursache:

Schwenkfiihrung verschmutzt
Klemmhebel fur Schwenkung zu
Behebung:

Schwenkfiihrung reinigen und neu
einfetten (F9.1)
Schwenk-Klemmhebel ganz 6ffnen

Fehler:

Hohenverstellung ruckartig und
schwergangig

Ursache:

Hohenfuhrung oder Hohenverstell-
spindel verschmutzt

Klemmhebel fur Héhenverstellung
geklemmt

Behebung:

Hohenfuhrung und Hoéhenverstell-
spindel reinigen und neu einfetten
bzw. eindlen (F9.1)
Hohen-Klemmhebel ganz 6ffnen

Fehler:

Frase lauft nicht an

Ursache:

Hauptschalter aus

Schiebedeckel offen (Endschalter)
Not-Aus betatigt

Fehler im elektrischen System oder
im Anschlu8 der Maschine

Andere Ursachen siehe Inbetrieb-
nahme und Elektrik

Behebung:
Siehe Inbetriebnahme und Elektrik

Sind Sie selbst nicht in der Lage das
Problem zu I6sen, oder ist Ihr Pro-
blem in dieser Liste nicht enthalten
so wenden Sie sich bitte an Ihren
FELDER-Handler oder an die
FELDER-Servicestelle.



BO- Mortaiseuse

Ce chapitre décrit 'ensemble mor-
taiseuse pour les machines:

BF6 26,31,41 / AD6-31,41 / KFS- 37
KFS- 6
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Techniques
d'utilisation prévues.......... 803
Techniques
d'utilisation interdites......... 803
Risques latents.................. 803
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I'ensemble mortaiseuse.... 804
Utilisation de
la mortaiseus.................... 804-808
Emplois et techniques
d'utilisation...........c...cceeee.. 809-810
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Un grand nombre d’accessoires est
disponible qui vous faciliteront les
travaux et augmenteront les rende-
ments.Tous ces accessoires sont
présentés dans le catalogue
d’accessoire FELDER. L'outillage
est présenté dans le catalogue
d’outillage FELDER.

Si vous en disposez pas, deman-
dez-les a l'aide de la carte réponse
ci-jointe.

BO- Drilling assembly

This chapter describes the drilling
assembly for the machine types

BF6 26,31,41 / AD6-31,41 / KFS- 37
KFS- 6

Description Page
Description of the
drilling assembly................ 802
Correct usage.............eeene. 802
Proper working
techniques...........ccceeins 803
Prohibited working t
echniques.........ccccceeeeeenne 803
Remaining risks................. 803
Assembling the
drilling unit........cccccceeeennis 804
Operating the
drilling unit..........cccccceeeeen. 804-808
Use and working
techniques...........cccvvveeeee. 809-810
Maintenance
and upkeep........ccccuveeeeenn. 811
What to do if?
Troubleshooting................ 812
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There are many accessories and
tools that simplify and speed up
your work. All machine accessories
are described in the FELDER acces-
sory catalog. Please refer to the
FELDER tool catalog for all tools.

If you don't have these catalogs
already, please request them with
the postcard attached to the cover.
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BO- Bohreinheit

Dieses Kapitel beschreibt die Bohr-
einheit fur die Maschinentypen

BF6 26,31,41 / AD6-31,41 / KFS- 37
KFS- 6
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Arbeitstechniken............... 809-810
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Es gibt sehr viel Zubehdr und Werk-
zeuge die Ihnen die Arbeit wesent-
lich erleichtern und beschleunigen.
Samtliches Maschinenzubehor ist im
FELDER-Zubehoérkatalog angefuhrt.
Die Werkzeuge entnehmen Sie bitte
dem FELDER-Werkzeugkatalog.

Falls Sie diese Kataloge noch nicht
besitzen, fordern Sie diese bitte mit
der am Umschlag hangenden Ant-

wortkarte an.

e\kaﬁe



B1- Déscription de la mortaiseuse

B1- Description of the drilling

La mortaiseuse se compose de la
table de mortaiseuse amovible et le
mandrin monté en bout d'arbre de
rabot-dégau, ou entrainé par un
moteur indépendant.

La mortaiseue peut étre montée
ultérieurement sur les machines sui-
vantes: BF6-26,31,41 et AD6-31,41.

B2- Réglementation d’emploi

La mortaiseuse ne doit étre utilisée
que pour le travail du bois.

Le travail d’autres materiaux n’etant
pas prévu, est interdit.

Pour la méme raison les bois a usi-
ner devront étre exemptes de tous
défauts comme p.exp des corps
étrangers, clous, agrafes, etc.

Ne sont autorisés a y étre montés
que les outils qui sont conformes
aux réglementations et prescriptions
des organismes officiels de con-
trOles et de prévoyance et des assu-
rances en général.

Voir le catalogue outillage.

La machine ne doit étre mise en ser-
vice que si tous les protecteurs pre-
vus pour le pays d'utilisation sont
mis en place correctement. Verifiez
si tous ces protecteurs sont disponi-
bles et si les mesures de securité
environnantes sont respectées,
sinon ne mettez pas la machine en
service et adressez vous a votre
fournisseur.

Pour garantir les valeurs d’emission
de poussiére la machine devra étre
raccordée a un systéme d’aspiration
suffisament puissant de sorte que la
vitesse de l'air soit supérieure a 20
m/s au niveau des buses de raccor-
dement de la machine.

La machine ne devra étre mise en
service que par des opérateurs qua-
lifiés parfaitement au courant des
téchniques de travail et prescripti-
ons de sécurité et d’hygiene et
ayant été formés a I'utilisation de la
machine.

assembly

The drilling assembly is comprised
of the removable drilling support
(table) and the drilling head moun-
ted on the end of the planer arbor or
driven by a separate motor.

The drilling assembly can be retrofit-
ted to the machine types BF6-
26,31,41 and AD6-31,41 at any
time.

B2- Correct usage

The drilling assembly must only be
used to work wood. The machine is
not designed to work any other
materials, this is therefore prohibi-
ted.

This is why you must inspect every
workpiece for any faults, e.g. foreign
material, nails, etc. before beginning
work.

You may only use tools that fulfill
your country’s specific regulations
concerning worker safety and com-
pensation or liability insurance asso-
ciations. Refer to the tool catalog!
The machine may only be operated
when the required protective devi-
ces for your country are used for
each task.

Check that all protective devices
required by your country are present
and all accident prevention regulati-
ons are fulfilled, otherwise under no
circumstances start the machine
and contact your dealer.

To ensure that the given dust emis-
sion values are obtained, the machi-
ne is only to used with a dust collec-
tor. It must be powerful enough to
generate min. 20m/s airspeed at the
machine connector. The machine is
only to be operated by persons that
are versed in the working techni-
ques and accident prevention regu-
lations, who know how to operate
this machine and are appropriately
trained.
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B1l-Beschreibung der Bohreinheit

Die Bohreinheit besteht aus dem
abnehmbaren Bohrsupport (Tisch)
und dem am Hobelwellenende mon-
tierten , oder durch einen separaten
Antriebsmotor angetriebenen Bohr-
kopf.

Die Bohreinheit ist auf den Maschi-
nentypen BF6-26,31,41 und AD6-
31,41 jederzeit nachristbar.

B2-Bestimmungsgemale Ver-
wendung

Die Bohreinheit darf nur zur Bear-
beitung von Holz verwendet wer-
den. Die Bearbeitung von jeglichen
anderen Materialien ist nicht vorge-
sehen und deshalb auch nicht
erlaubt.

Darum muss auch jedes Werkstiick
vor der Bearbeitung auf etwaige
Fehler, wie z.B. Fremdkdrper, Nagel
etc. untersucht werden.

Es dirfen nur Werkzeuge verwendet
werden, die den jeweils gultigen lan-
derspezifischen Vorschriften von
Seiten der Arbeitsinspektorate und
Berufsgenossenschaften oder Versi-
cherungsanstalten entsprechen.
Siehe Werkzeugkatalog !

Die Maschine darf nur unter Ver-
wendung der fir die verschiedenen
Arbeitsgange vorgesehenen lander-
spezifischen Schutzvorrichtungen in
Betrieb genommen werden.
Uberprifen Sie ob alle landerspezifi-
schen Schutzvorrichtungen vorhan-
den sind und alle Unfallverhitungs-
vorschriften erfullt sind, andernfalls
setzen Sie die Maschine auf keinen
Fall in Betrieb und wenden Sie sich
an lhren Lieferanten.

Um die Einhaltung der angegebe-
nen Staubemissionswerte gewahr-
leisten zu kdnnen, darf die Maschine
nur mit einer Absaugeinrichtung, die
so stark ist daf3 an der maschinen-
seitigen Anschluf3stelle eine Luftge-
schwindigkeit von mind. 20m/s
erreicht wird, verwendet werden.
Die Maschine darf nur von Bedie-
nern betrieben werden, die mit den
Arbeitstechniken und den Unfallver-
hatungsvorschriften sowie der
Bedienung dieser Maschine vertraut
und dementsprechend geschult
worden sind.



B3- Technigues d'utilsisation
prévues

La mortaiseuse est congue pour les
techniques de travaux suivantes:
Toutes autres techniqgues méme
dérivées ne sont pas prévues de par
conception et sont cond interdites.
- Percages de trous dans toutes les
essences de bois avec ou sans
butée de profondeur
- Usinage de mortaises dans du bois
massif comme p.ex.:
Longement de serrures de portes,
encastrement de ferrures.
- Percements pour tourillons
- Elimination de noeuds
- Réalisation de tampons pour dito.

B4- Techniques d'utilisation inter
dites

Les travaux suivants sont interdits

sur cette mortaiseuse:

- Fraisage ou toupillage avec des
outils contendants

- Poncage ou aff(itage de pieces
metalliques comme p.ex:
Fers de rabot-dégau

B5- Risques latents

Les principaux risques a l'utilisation

de la mortaiseuse sont:

- Contact involontaire des mains
avec l'outil en rotation

- Basculement de la piéce a usiner
par manque de surface d’appui

- Lorsque le mandrin est monté en
bout d’arbre de rabot-dégau, ris-
que de contact avec l'arbre en
rotation

Malgré I'utilisation de protecteur et
le respect des régles de sécurité, il
subsiste des risques latents:

- Surdité du fait d'exposition prolon-
gée au bruit

- Risques d’'accidents dans la zone
de rotation non protégée de I'outil.

- Risques de blessures au change-
ment et montage d'outillage
(coupures).

- Ecrasement des doigts.

- Alteration de santé du fait d'inhala-
tion prolongée d’atmosphere anor-
malement chargés de particules,
en particulier de chéne, hétre et
certains essences exotiques.

B3- Proper working technigues

The drilling assembly is designed for

the following tasks.

Any other tasks that are not listed

here are not suitable for the drilling

assembly and are therefore prohibi-

ted:

-drilling holes in all wood types with
or without depth stop

-drilling slots in solid wood e.g.:
sinking door locks, flush sinking of
hardware

-drilling dowel holes

-boring out knot holes

-making plugs for knot holes.

B4- Prohibited working

techniques

The following tasks are also prohibi-

ted on this drilling assembly:

-routing work of all types with rou-
ting tools

-grinding of metal parts e.g., planer
blades.

B5- Remaining risks

The main sources of danger on a

drilling machine are:

- unintentional contact of the hands
with the rotating tool

- tipping of the workpiece due to
insufficient supporting surface

- when the drilling head is mounted
on the end of the planer arbor ->
danger of contact with the rotating
planer arbor.

Despite using the appropriate pro-

tective devices and observing the

specific accident prevention regula-

tions, the following risks remain

when you use the drilling assembly:

- hearing damage from high noise
levels

- danger of accidents from the
unprotected cutter area of the
rotating tool

- danger of injury when changing
tools (danger of cuts)

- squeezing the fingers

- health risk due to dust emission
during work (oak and beech dust).
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B3- Vorgesehene Arbeits-
techniken

Die Bohreinheit ist fur folgende

Arbeitstechniken konstruiert .

Alle von diesen Verwendungen ab-

weichenden Arbeitstechniken sind

an dieser Bohreinheit nicht vorgese-

hen und deshalb nicht erlaubt :

- Bohren von Ldchern in alle Holzar-
ten mit oder ohne Tiefenanschlag

- Einbohren von Schlitzen in Vollhol-
zer z.B.:
Einstemmen von Tirschldssern
bindiges Einbohren von Beschla-
gen

- Herstellen von Dubelbohrungen

- Ausbohren von Astléchern

- Herstellung von Zapfen fur Ast -
l6cher.

B4- Verbotene Arbeitstechniken

Folgende Arbeitsgénge sind auf die-

ser Bohreinheit zusatzlich nicht

erlaubt.

- Frasarbeiten aller Art mit reinen
Fraswerkzeugen

- Schleifen von Metallteilen wie z.B.
Hobelmesser

B5- Restrisiken

Die hauptsachlichen Gefahren die
an einer Bohrmaschine auftreten
kdnnen sind :

- unbeabsichtigten Kontakt der
Hande mit dem rotierenden Werk-
zeug

- Kippen des Werkstiickes durch
unzureichende Werkstickauflage-
flache.

- Wenn der Bohrkopf auf das Hobel-
wellenende montiert ist -> Kon-

takt- gefahr mit der dre-

henden Hobel- welle

Trotz Verwendung der entsprechen-

den Schutzvorrichtungen und Ein-

haltung der spezifischen Unfallver-
hitungsvorschriften bleiben bei Ver-
wendung der Bohreinheit folgende

Restrisiken bestehen :

- Gehdrschadigung durch Larmbe-
lastung

- Unfallgefahr im nicht abgedeckten
Schneidenbereich des rotierenden
Werkzeuges.

- Verletzungsgefahr beim Werk-
zeugwechsel (Schnittgefahr )

- Quetschen der Finger

- Gesundheitsrisiko durch die beim
Arbeiten auftretende Staubbelas-
tung (Eichen- und Buchenstaub)



B6- Montage de la table de
mortaiseuse

L'ensemble mortaiseuse est livré
entierement assemblé. L'ensemble
s’accroche au bati de la machine et
il reste & monter le presseur a vis.
Avant la mise en service, eliminez le
film protecteur par nettoyage.

B7- Utilisation de la mortaiseuse

B7.1- Accrochage de la table de
mortaiseuse
La table de mortaiseuse se démonte
et se remonte facilement.
Attention!!
A la dépose du groupe de mortaisa-
ge et apres avoir débloqué les 2
leviers & excentrique K, il y a lieu
d'éviter que le groupe ne bascule
vers l'arriére du fait de son propre
poids.
Veuillez tenir compte des points sui-
vants:
Amenez la table de mortaisage au
milieu du groupe et complétement
sur |'avant vers la machine; bloquez
la dans cette position avec les
butées latérales et de profondeur.
Poussez le groupe vers la machine
pendant que vous débloquez et tirez
vers le haut les 2 leviers a excentri-
que K. Vous pouvez maintenant
déposer le groupe vers l'arriere.
Au montage du groupe, veillez a
bloquer les 2 leviers & excentrique K
avec une force d'un minimum de 25
Nm.Voir photo 1.

Pour faciliter ces opérations il est
prévu en accessoire un chariot sur
lequel le groupe sera monté a
demeure, celui-ci pouvant ainsi étre
déplacé sans risques.

Voir photo 1a.Voir le catalogue
d'accessoires FELDER.

B6- Assembling the drilling unit

The drilling unit is completely
assembled at delivery.

The unit is inserted in the machine
base and the rotating hold-down is
mounted.

The preservative must be cleaned
from the unit before use.

B7- Operating the drilling unit

B7.1- Mounting the drilling unit
The entire drilling support can be
removed and mounted again quickly
and easily.

Attention!

When unmounting the unit, ensure
that after opening the eccentric
clamping levers K, the drilling unit
cannot tip out of its mount from its
own weight.

Therefore observe the following
points:

Move the drilling table to the rear-
most, center position and clamp it in
this position with the lateral stops
and the depth stop.

Press the drilling assembly against
the machine base while opening
both eccentric clamping levers K
and lift upwards.

Now the drilling unit can be remo-
ved rearwards.

When mounting the drilling unit, be
sure the clamping levers K are tight-
ly closed. Minimum torque 25 Nm.
Refer to fig. 1

For easier and faster mounting and
removal of the drilling unit, you can
order an accessory wagon on which
the unit remains mounted and can
be easily rolled away.

Refer to FELDER accessory catalog.
Refer to fig. 1a

B6- Zusammenbau der Bohr-
einheit

Die Bohreinheit wird in komplett
zusammengebauten Zustand gelie-
fert.

Die Einheit wird am Maschinenstan-
der angekoppelt und der Drehnie-
derhalter wird montiert.

Die Einheit muR vor Inbetriebnahme
nur noch von dem Konservierungs-
mittel gereinigt werden.

B7- Bedienung der Bohreinheit

B7.1- Ankoppeln der Bohreinheit
Der gesamte Bohrsupport kann
schnell und einfach abgenommen
und wieder montiert werden.
Achtung !

Beim Demontieren der Einheit mus-
sen Sie darauf achten, daR die Boh-
reinheit nach dem Offnen der
Exzenterklemmhebel K durch ihr
Eigengewicht aus der Verankerung
kippt. Halten Sie darum folgende
Punkte ein :

Bringen sie den Bohrtisch in die hin-
terste, mittlere Stellung und klem-
men ihn in dieser Position mit den
Langsanschlagen und dem Tie-
fenanschlag fest.

Driicken Sie den Bohrsupport
gegen den Maschinenstander
wéhrend Sie die beiden Exzenter-
klemmhebel K aufdrehen und nach
oben anheben. Nun kann die Boh-
reinheit nach hinten abgenommen
werden.

Beim Ankoppeln der Bohreinheit
achten Sie darauf daR die Klemmhe-
bel K fest geklemmt sind.
Mindestanzugsmoment 25 Nm.
Siehe Abb.1

Zum einfachener und schnelleren
An- und Abkoppeln der Bohreinheit
ist im Zubehor ein Wagen erhéltlich
auf dem die Einheit fix montiert
bleibt und bequem weggefahren
werden kann

Siehe FELDER Zubehdrkatalog
Siehe Abb. 1a
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B7.2- Changement de méches
Le mandrin est congu pour des
meéches a rotation gauche ou droite.
Le mandrin peut étre déserré ou
bloqué a l'aide d'une clé Allen S.
Voir photo 2.

B7.3- Utilisation de la
mortaiseuse

Avec le levier de commande V, la

table de mortaiseuse B peut se cou-

lisser en largeur comme en profon-

deur.

La longueur de course de mortaisa-

ge se régle avec les butées L.

La profondeur de course de mortai-

sage sr réle avec la butée T. La

poignée K permet le blocage du

réglage de hauteur de la table de

mortaisage.

La hauteur de la table se regle en

continu avec la volant H. En option

ce volant peut étre équipé d'un indi-

cateur digital de hauteur.

Voir catalogue d'accessoires

FELDER!

Le presseur a vis permet le blocage

de la piéce a usiner sur la table de

mortaiseuse. En desserant la molet-

te S vous réalisez le réglage

d'approche plus rapidement.

Voir photo 3.

B7.2- Changing the drill bit

The drill chuck is designed for left-
and right-hand rotating tools.

You can open and clamp the drill
chuck with the Allen key S.

See fig. 2.

B7.2- Wechseln des Bohrers

Der Bohrkopf ist fur links und
rechtsdrehende Werkzeuge geeig-
net.

Der Bohrkopf wird mit dem Inbus-
schlissel S ge6ffnet und geklemmt .

Siehe Abb.2

7 B7.3- Operating the drill support

The drilling table B can be slid con-
tinuously sideways and in depth
with the one-hand control lever V.
You can set the slotting length with
the two end stops L.

The drilling depth can be set with
the end stop T.

The height adjustment of the drilling
table is fixed via clamping lever K.
The height of the drilling table can
be continuously adjusted via the
handwheel H. This handwheel can
be optionally equipped with a digital
readout.

See the FELDER accessory catalog!
The rotating hold-down D clamps
the workpiece to the drilling table.
After opening the clamping screw S,
you can roughly preset the height of
the hold-down.

See fig. 3.

B7.3- Bedienung des Bohrsup-

ports
Mit dem Einhandverstellhebel V
kann der Bohrtisch B stufenlos in
der Lange und in der Tiefe verscho-
ben werden.
Die Bohrlange kann mit den beiden
Endanschlagen L eingestellt wer-
den.
Die Bohrtiefe kann mit dem Endan-
schlag T eingestellt werden.
Mit dem Klemmhebel K wird die
Hohenverstellung des Bohrtisches
geklemmt.
Die Hohe des Bohrtisches kann mit
dem Handrad H stufenlos eingestellt
werden. Als Option kann dieses
Handrad auch mit einer Digitalanzei-
ge ausgeristet werden.
Siehe FELDER-Zubehdorkatalog !!
Der Drehniederhalter D dient zum
Klemmen der Werkstlicke auf dem
Bohrtisch. Nach Offnen der Klemm-
schraube S kann die Héhe des Nie-
derhalters grob voreingestellt wer-
den.
Siehe Abb. 3
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B7.4- Mode d'utilisation du
groupe de mortaisage

avec moteur autonome.

Pour la machine KFS-6 le moteur et
le mandrin de mortaisage sont
montés directement sur le groupe
de mortaisage avec un levier de
commande unique pour les 2 axes
de manoeuvre!

Tous les éléments de commande et
de reglage sont identiques au grou-
pe de base. Voir B7.3 page 805

La longueur de mortaisage se regle
avec les 2 butées L.

La profondeur de mortaisage se
regle avec la butée T.

Un levier K permet le blocage de
hauteur de la table.

Le volant H permet le reglage en
continu de la hauteur de table. En

option celui-ci peut étre équipé d'un

indicateur numérique de hauteur.
Voir le catalogue d'accessoires
FELDER!

Le presseur a vis D se monte
latéralement sur la table.

Sa fonction est de bloquer la piece
a usiner sur la table. En déverrouil-

lant le blocage S la hauteur du pres-
seur pourra étre réglée a souhait. Le

rail de butée de pieces W est régla-
ble en hauteur et sera bloqué avec
ses 2 molettes.

B7.4- Operating the drilling unit
with integrated motor

On model KFS-6, the drill motor and
drill chuck are mounted on the dril-
ling assembly and are moved in
both axes via the one-hand lever.
The operating parts are used the
same as with the drilling assembly.
Refer to B7.3, page 805

The drilling length is adjusted with
both end stops L.

The drilling depth can be set with
end stop T.

The height adjustment of the drilling
unit is clamped via clamping lever K.
You can continuously adjust the
height of the drilling unit via hand-
wheel H. This handwheel can also
be optionally equipped with a digital
readout.

Refer to the FELDER accessory
catalog!!

The rotating hold-down D is moun-
ted to the side on the machine
table.

The rotating hold-down D clamps
the workpieces to the worktable.
You can roughly preset the height of
the hold-down after opening the
clamping screw S.

The workpiece stop edge W can be
adjusted upward and retightened
using both thumbscrews.

B7.4- Bedienung der Bohreinheit
mit aufgebautem Motor

Bei dem Modell KFS-6 ist der Bohr-
motor mit dem Bohrfutter auf den
Bohrsupport montiert und wird mit
dem Einhandhebel in beiden Ach-
sen bewegt.

Die Bedienelemente sind gleich zu
bedienen wie beim Bohrsupport.
Siehe B7.3 Seite 805

Die Bohrlange kann mit den beiden
Endanschlagen L eingestellt wer-
den.

Die Bohrtiefe kann mit dem Endan-
schlag T eingestellt werden.

Mit dem Klemmhebel K wird die
Hohenverstellung der Bohreinheit-
geklemmt.

Die Hohe der Bohreinheit kann mit
dem Handrad H stufenlos eingestellt
werden. Als Option kann dieses
Handrad auch mit einer Digitalanzei-
ge ausgeristet werden.

Siehe FELDER-Zubehdrkatalog !!

Seitlich am Maschinentisch wird der
Drehniederhalter D befestigt.

Der Drehniederhalter D dient zum
Klemmen der Werkstlicke auf dem
Arbeitstisch. Nach Offnen der
Klemmschraube S kann die H6he
des Niederhalters grob voreinge-
stellt werden.

Die Werkstickanschlagkante W
kann nach Offnen der beiden Ran-
delschrauben nach oben gestellt
und wieder fixiert werden.

~
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B7.5- Raccordement d'aspiration
Pour des raisons de santé et pour
préserver un environnement de tra-
vail propre, nous recommandons
vivement de brancher la machine a
un dispositif d'aspiration.

Suivant la disponibilité ou I'obligati-
on d'un tel dispositif, il est indi-
spensable de l'utiliser durant cha-
que opération de toupillage.

La mortaiseuse est a raccorder au
systeme d'aspiration. Le dessous de
la mortaiseuse a un raccord de
diamete 120 mm.

Les accessoires de raccordement,
manchons, réductions, figurent au
catalogue d'accessoires FELDER!
La puissance du dispositif d'aspirati-
on doit procurer une vitesse de l'air
de 20 m/sec. au niveau des buses.

B 7.6- Outillage autorisé

Méche a mortaiser............c.ccceeeee.
Meéche a tourillons..........cccvvveennnnn.
Meéche atenons..........cccccvvvvvvvennnnnnn,
Meche-fraise & queue (tampons).....

Tout autres outillage qui ne corre-
spond pas & l'usage prevu de la
machine et non autorisé.

200 &

. Q\‘
RO e O (a““e

o V7,
\IQ\‘Q’ Q oNRC '\Q\(\\\‘

B7.5- Dust collector connection
We strongly recommend connecting
a dust collector for health reasons
and for "clean™ working conditions
in general. If a dust collector is pre-
sent or prescribed, it must be used
with every machine operation.

The drilling assembly is connected
to the dust collector at one point.

The area under the table is vacuu-
med via the 120 mm connector.
Connecting components e.g., cCou-
plings, reductions, etc. are contai-
ned in our accessory catalog!

The dust collector must be powerful
enough to produce min. 20m/s air
speed at the connector.

B 7.6- Permitted tools

Slotborer......ccoooevviiieiiiie,
Dowel drill...........cooveeiiiiiiiieiiin,
Tap borer.......coccvevviiiiii,
KNOot BOrer.......coovveeiieiiiiiieeeeeeeee

All other tools do not correspond to
the intended use of the machine
and are therefore not aloowed to be
used.
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B7.5- Absauganschluf3

Wir empfehlen aus gesundheitlichen
Grinden und wegen der "sauberen”
Arbeitsweise generell dringend den
AnschluB einer Absaugeinrichtung
Wo eine Absaugeinrichtung vorhan-
den ist bzw. vorgeschrieben ist muf}
diese bei jeder Anwendung der
Maschine verwendet werden.

Die Bohreinheit wird an einer
AnschluBstelle an die Absaugein-
richtung angeschlossen.

Der Bereich unter dem Tisch wird
Uber den Absauganschluf? g120mm
angeschlossen.

Komponenten fir den Anschluf}
z.B. Kupplungen,Reduzierungen
etc. entnehmen Sie bitte unserem
Zubehdrkatalog !

Die Absaugeinrichtung muf} so stark
sein, dal} an der Anschlulstelle eine
Luftgeschwindugkeit von mind.
20m/s erreicht wird.

B 7.6- Erlaubte Werkzeuge

Langlochbohrer.......... p6- 16 mm
Dubelbohrer............... 5- 16 mm
Zapfenfraser............... 210 - 25 mm
Kunst/Astlochbohrer...g 6 - 25 mm

Alle anderen Werkzeuge entspre-
chen nicht der vorgesehenen Ver-
wendung der Bohreinheit und sind
deshalb auch nicht erlaubt.



B7.7- Protecteur

Sur les machines ou le mandain de
mortaisage est monté en bout d'ar-
bre de rabot, ce dernier devra étre
couvert par le protecteur durant le
mortaisage et empécher de laisser
une méche sur le mandrin durant le
rabotage ou dégauchissage.

Mortaisage:
Baissez complétement le pont pro-

tecteur sur les tables de dégauchis-
sage en agissant sur la vis de régla-
ge V.

Coulissez le pont entierement sur
I'arriére de sorte que I'arbre de
rabot soit complétement couvert.
La méche de mortaisage pourra
maintenant étre enfilée au travers de
la languette de protection et étre
serrée dans le mandrin.

Voir photo 5.

Au cas ou le pont protecteur n'est
pas monté, I'arbre de rabot devra
étre entierement recouvert par une
autre protection.

Rabotage-dégauchissage:
Déposez la méche de mortaisage.
Le pont protecteur pourra mainten-
ant étre remonté en agissant sur la
vis de reglage V, I'arbre de rabot
étant ainsi a nouveau dégagé pour
les travaux de dégauchissage.

Voir photo 6.

B7.7- Protective device

For machines on which the drilling
head is driven by the planer arbor, it
must be ensured that the planer
arbor is covered during drilling, and
no drill bit can remain clamped
while planing.

Drilling:

Lower the joiner guard to the joiner
tables by turning adjusting screw V.
Slide the protective bridge all the
way over, so the planer arbor is
completely covered.

The drill bit can now be inserted
through the safety plate and clam-
ped.

Refer to fig. 5

If you have no joiner bridge guard,
the planer arbor must be completely
covered by the linked guard.

Joining:

Remove the drill bit from the drill
chuck

The joiner guard can now be raised
again via adjusting screw V and the
planer arbor is ready for planing.
Refer to fig. 6

B7.7- Schutzeinrichtung

Bei den Maschinen an denen der
Bohrkopf von der Hobelwelle aus
angetrieben wird, mul} sichergestellt
werden, dal} die Hobelwelle bei
Bohrarbeiten abgedeckt ist, und bei
Hobelarbeiten kein Bohrer einge-
spannt bleiben kann.

Bohrarbeiten :

Senken Sie den Abrichtschutz durch
Drehen der Verstellschraube V bis
auf die Abrichttischflachen ab.
Schieben Sie die Schutzbriicke ganz
nach hinten, sodaR die Hobelwelle
komplett abgedeckt ist.

Das Bohrwerkzeug kann nun durch
die Sicherungslasche durchgesteckt
und geklemmt werden.

Siehe Abb. 5

Falls kein Abricht-Briickenschutz
vorhanden ist mul} die Hobelwelle
mit dem Klappschutz vollig abge-
deckt werden.

Hobelarbeiten :

Entfernen Sie das Bohrwerkzeug
aus dem Bohrfutter.

Nun kann der Abrichtschutz mit der
Verstellschraube V wieder nach
oben gestellt werden und die
Hobelwelle ist flir Hobelarbeiten
wieder frei.

Siehe Abb. 6

Reégle générale pour toutes les
machines:

Lorsque les travaux de mortaisage
sont terminés, déposez systéma-
tiguement toujours la méche du
mandrin, celle-ci n'étant pas
protégée, ceci pour éviter tout ris-
que de blessure.

General basic rule for all machines:

Generelle Grundregel bei allen

Always remove the drill bit from the
drill chuck after drilling is finished,
otherwise the tool is unprotected
and is always a source of injury.
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Maschinen :

Nehmen Sie das Bohrwerkzeug
nach abgeschlossener Bohrarbeit
immer aus dem Bohrfutter, da das
Werkzeug sonst ungeschiitz vor-
steht und dadurch immer Verlet-
zungsgefahr besteht.



B9- Emplois et techniques
d’utilisation

Ce chapitre traite des différents utili-
sations prévues.

Durant I'utilisation de la mortaiseuse
il'y a lieu de respecter les régles de
sécurité suivantes:

- Assurez vous que durant le mortai-
sage l'arbre de rabot-dégau est
prot'gé entierement par le pont
protecteur.

- Vérifiez le bon sens de rotation en
fonction de I'outil monté.

-Vérifiez toujours avant la mise en
marche que la meche est correcte-
ment serrée. Force de serrage
minimum 25 Nm.

-Les outils doivent etre correcte-
ment serré dans le mandrin de per-
ceuse.

- Utilisez toujours pour le maintien
de la piéce a usiner le presseur a
vis ou le presseur a excentrique.

- Prenez toutes les pr'cautions pour
que la piéce ne puisse pas bascu-
ler, servez vous pour cela de ser-
vantes a rouleaux ou a billes par
exemple.

- Utilisez toujours les protecteurs
spécifiques.

- Avant le démarrage vérifiez si tous
les blocages sont assurés.

- Toutes les opérations de réglage
sont a réaliser moteur arrété.

- L'aspiration doit étre raccordée
(voir B7.4)

- Les outils dégradés ou mal affatés
sont a proscrire.

- Au rabotage ou au dégauchissage
ne laisser sans auchun prétexte
I'outil monté sur le mandrin!

Les techniques d'utilisation suivan-
tes ne sont que 2 opérations de
base prévues sur la mortaiseuse.
Les 2 aurtres techniques prévues
qui sont I'élimination de noeuds ou
I'encastrement de ferrures sont 2
opérations directement dérivées des
précidentes.

B9- Use and working
techniques

This chapter describes the different
tasks for which the drilling assembly
was designed.

The following general safety rules
must be observed when using the
drilling assembly:

-When working with the drilling
assembly, always be sure that the
planer arbor is completely covered!

-Always check that you have presel-
ected the correct direction of rota-
tion for the chosen tool.

- Check that the tool is securely
clamped before every start. Mini-
mum torque of the clamping screw
is 25 Nm.

-The tools have to be clamped over
the whole lenght of the chuck
clamping bars.

-Always use the rotating hold-down
or the eccentric hold-down to
clamp the workpiece.

-Ensure that the workpiece cannot
tip. If necessary, use working aids
such as a supporting stand, etc.

-Always use the appropriate protec-
tive devices for each task!

-Check that all clamping levers are
tight before switching on.

-All adjustments must be performed
when the drilling head is at rest.

-The dust collector has to be
connected (see section B.7.4).

-Do not use damaged tools.
-Never leave the tool clamped in
the drilling head when working

with the planer arbor!!

The following task descriptions are
only two of the basic tasks that you
can perform with the drilling assem-
bly.

All other tasks e.g., boring out knot
holes or sinking hardware are only
variants of these two working tech-
niques.
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B9- Verwendung und Arbeit-
stech- niken

In diesem Kapitel werden die ver-
schiedenen vorgesehenen Anwen-
dungen der Bohreinheit beschrie-
ben.

Bei der Verwendung der Bohreinheit
mussen folgende generelle Sicher-
heitsvorkehrungen eingehalten wer-
den:

- Achten Sie darauf, da beim

Arbei- ten mit der Bohrein-

heit die Hobel- welle immer

vollig abgedeckt ist !

- Kontrollieren Sie immer ob Sie die
richtige Drehrichtung fiir das ver-
wendete Werkzeug vorgewahlt
haben.

- Prifen Sie vor jeder Inbetriebnah-
me ob das Werkzeug fest einge
spannt ist. Mindestanzugsmoment
der Klemmschraube ist 25 Nm.

- Die Werkzeuge miissen uber die
gesamte klemmbackenléange im
Bohrfutter eingespann werden.

-Verwenden Sie zum Niederhalten
des Werkstiickes stets den Dreh-
niederhalter oder den Exzenternie-
derhalter.

- Achten Sie darauf dall das Werk-
stiick nicht abkippen kann. N6ti-
genfalls verwenden Sie Hilfsmittel
wie Rollboy etc.

- Verwenden Sie immer die vorge-

se- henen Schutzvorrichtungen!

-Vor dem Einschalten kontrollieren
ob alle Klemmhebel geklemmt
sind.

- Sdmtliche Einstellarbeiten durfen
nur bei stillstehendem Bohrkopf
durchgefuhrt werden.

- Die Absaugeinrichtung muR ange-
schlossen werden (Siehe B.7.4)

- Schadhafte Werkzeuge diirfen
nicht weiterverwendet werden.

- Lassen Sie bei Arbeiten mit der
Hobelwelle keinesfalls das Werk-
zeug im Bohrkopf eingespannt !!

Die im Folgenden beschriebenen
Arbeitstechniken sind nur die zwei
grundsatzlichen Arbeitsgange die
mit der Bohreinheit durchgefihrt
werden kdnnen.

Alle anderen Arbeitstechniken wie
z.B. Astlécher ausbohren oder
Beschléage einbohren sind nur Ablei-
tungen von diesen zwei Arbeitstech-
niken.



B9.1- Percement avec ou sans
butée de profondeur
Montez la méche souhaitée. Pour
cette opération la table de mortaisa-
ge sera guidée par les 2 butées de
largeur L ramenées et bloquées au
centre.
Positionnez la piece sur la table
contre le feuillure formatn guide
avant.
Bloquez la piéce avec le presseur a
vis. Si le percement doit étre limité
en profondeur réler la butée T a la
profondeur souhaitée.
Avec le volant de réglage H réglez la
hauteur souhaitée de percage.
Mettez le moteur en marche.
Pendant que votre main gauche
contribue en plus du presseur a vis
au maintien de la piéce, la main dro-
ite poussera doucement le levier V
vers 'avant jusqu’a la butée de pro-
fondeur ou jusqu’a ce que la meche
ressorte sur l'arriere de la piéce.
Evitez que la main gauche ne se
trouve a hauteur de la perforation.
Voir photo 5

B9.2- Réalisation d’'une mortaise
Les préparatifs sont identiques a
B9.1, sauf que vous réglez les
butées de largeur L a la dimension
de la mortaise et la butée T a la pro-
fondeur souhaitée.

Aprés avoir percé jusqu’a la butée
de profondeur, déplacez doucement
le levier V lateralement jusqu'a venir
en butées de largeur.

voir photo 6

B9.1- Drilling with or without
depth stop
First clamp in the desired drill bit.
For this task, the drilling table is
fixed in its center position by sliding
the lateral end stops L together.
Lay the workpiece on the drilling
table so it rests against the front
stop edge of the drilling table.
Securely clamp the workpiece with
the rotating hold-down.
To drill to a certain depth, set the
depth stop T to the desired length.
Set the exact desired height of the
hole via the handwheel H.
Now switch on the machine. While
you additionally hold the workpiece
with you left hand, push the control
lever V forward slowly with your
right hand until the depth stop is
reached or the drill pierces through
the workpiece.
Be sure that you do not hold the
workpiece where the drill bit emer-
ges!!
See fig. 5.

B9.2- Dadoing

Proceed just like drilling with or
without the depth stop. Only set the
desired dado length via the lateral
end stops L.

After completely sinking the drill into
the workpiece, push the control
lever V slowly in lateral direction
until the lateral end stop is reached.
See fig. 6.

B9.1- Bohren mit oder ohne Tie-
fenanschlag
Spannen Sie zunachst den
gewilnschten Bohrer ein.
Bei diesem Arbeitsgang wird der
Bohrtisch in seiner Mittelstellung
durch Zusammenschieben der
Langsendanschlage L fixiert.
Legen Sie das Werkstiick auf den
Bohrtisch sodaR es an der vorderen
Werkstlickanschlagkante am Bohr-
tisch anliegt.
Klemmen Sie das Werkstiick mit
dem Drehniederhalter fest.
Falls Sie ein Sackloch bohren wollen
stellen Sie den Tiefenanschlag T auf
das gewiinschte Malf ein.
Stellen Sie nun am Handrad H die
genaue gewiinschte H6he der Boh-
rung ein.
Schalten Sie die Maschine nun ein .
Wahrend Sie mit der linken Hand
das Werkstiick zusatzlich festhalten
driicken Sie mit der rechten Hand
den Verstellhebel V langsam nach
vorne bis der Tiefenanschlag
anschlagt oder der Bohrer durch
das Werkstiick durch ist.
Achten Sie darauf dal} Sie das
Werkstiick nicht an der Durchbruch-
stelle des Bohrers festhalten !!
Siehe Abb. 7

B9.2- Bohren eines Langloches
Gehen Sie gleich vor wie beim Boh-
ren mit oder ohne Tiefenanschlag.
Stellen Sie lediglich mit den Langs-
endanschlagen L die gewunschte
Langlochlénge ein.

Nach dem vollstandigen Eintauchen
des Bohrers in das Werkstuick
driicken Sie den Verstellhebel V
langsam in Langsrichtung bis der
Langsendanschlag anschlagt.

Siehe Abb.8
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B10- Entretien et nettoyage

Tous les travaux d'entretien, net-
toyage et réglage doivent étre effec-
tués avec l'interrupteur principale
coupé, la machine hors tension.

Le non respect des directives
d’entretien entraine la perte de tout
recour en garantie!

B10.1- Entretien périodique

Pour augmenter la précision et la
longévité de la mortaiseuese il est
indispensable de nettoyer tous les
jours les tables et tous les élements
coulissants et de guidage et d’appli-
quer un produit d’entretien adéquat
(voir catalogue d’accessoires
FELDER). De ce fait votre machine
gardera toujours un bel aspect qui
contribuera longtemps a votre prop-
re satisfaction.

Les interventions suivantes doivent
étre effectuées en respectant la
périodicité precrite.

Réglage en hauteur par vis sans
fin

Montez pour descendez compléte-
ment la table de mortaiseuse.
Nettoyez les guides-glissiéres et vis
sans fin a I'air comprimé.Enlevez
tous dépots d'ancienne graisse et
de poussiére, nettoyez au chiffon
puis graisser a nouveau. Dans ce
cas une graisse conventionnelle de
machine peut étre appliquée.
Periodicité: tous les mois.

Guidage horizontal de la table
Nettoyez de toutes poussiéres et
copeaux les guides-glissieres de
table. Déplacez la table jusqu’aux
limites de ses debattements, nettoy-
ez les guides-glissiéres et rouleaux
au chiffon .

Ne pas huiler ni graisser!!

Périodicité de I'entretien: tous les
mois.

Piéces d'usure

Les balais intégrés de nettoyage des
glissiéres sont a remplacer en fonc-
tion de la fréquence d'utilisation.
Vérifiez I'état de ces balais tous les 6
mois.

B10- Maintenance and upkeep

All maintenance, upkeep and adjust-
ments must only be performed on
the machine when the main switch
is off.

Failure to perform the prescribed
maintenance invalidates the warran-

ty!
B10.1- Periodic maintenance

To increase the working life and pre-
cision of your drilling assembly, we
strongly recommend that you clean
chips and dust from the assembly
daily, especially the table surfaces
and guide surfaces and apply
appropriate care products. See the
FELDER accessory catalog. This
keeps your machine in good conditi-
on and increases your work satisfac-
tion.

The following maintenance must be
performed at the given intervals.

Height adjustment spindle
Completely raise and lower the dril-
ling table and clean the spindle and
guides with compressed air or an air
pump. Clean collections of grease
and dust with a rag and regrease.
Common machine grease can be
used here.

Cleaning interval: monthly

Table guideways

The table guide components must
be cleaned of dust and chips. Pull
the table to each end position and
clean the guideways and the guide
rollers of the lateral and depth gui-
des with a rag.

Never oil or grease them !!
Cleaning interval: monthly

Wearing parts

The dust strippers of the guideways
must be replaced depending on the
frequency of use. Check the conditi-
on of the strippers semi-annually.

- 811 -

B10- Wartung und Instandhal-
tung

Alle Wartungs-, Instandhaltungs-
und Einstellarbeiten durfen an der
Maschine nur bei ausgeschaltenem
Hauptschalter durchgefiiht werden.

Die Nichtdurchfiihrung der ange-
fuhrten Wartungsarbeiten fuhrt zum
Garantieverlust !

B10.1- Periodische Wartungsar-
beiten
Um die Lebensdauer und Prazision
der Bohreinheit zu erh6hen empfeh-
len wir dringend die Einheit, im spe-
ziellen die Tischflache und die
Fahrungsflachen taglich von Spanen
und Staub zu reinigen und mit ent-
sprechenden Pflegemitteln zu pfle-
gen. Siehe FELDER-Zubehdrkata-
log. Sie erhalten dadurch die
Maschine in einem guten Zustand
und haben auch selbst langer Freu-
de daran.
Diese folgenden Wartungsarbeiten
mussen in den angegebenen Zeitin-
tervallen durchgefuhrt werden.

Hohenverstellspindel

Bohrtisch ganz nach oben und nach
unten drehen und Spindel und
Fahrungen mit Druckluft oder Blas-
geréat reinigen. Fettriickstande und
angelegten Staub mit Lappen weg-
putzen und neu einfetten. Hier kann
ein herkdmmliches Maschinenfett
verwendet werden.
Reinigungsintervalle: monatlich

Tischfuhrungen

Die Tischfiihrungselemente miissen
von Staub und Spénen gereinigt
werden. Ziehen Sie dazu den Tisch
jeweils in Endlage aus und reinigen
Sie die Fuhrungen der Léngs- und
der Tiefenfilhrung mit einem Lap-
pen.

Nicht ein6len oder fetten !!
Reinigungsintervalle: monatlich

Verschleiliteile

Die Staubabstreifer der Fihrungs-
bahnen missen je nach Haufigkeit
der Benutzung ausgetauscht wer-
den. Prifen Sie den Zustand der
Abstreifer halbjahrlich.



B11- Qu’est-ce qui fait que?
Recherche d’erreurs
solutions et remédes

Au cas ou vous auriez un probleme

avec votre ensemble toupie, essay-

ez de le résoudre avec les "trucs"
suivants:

Probléme:

Sifflement au démarrage, l'arbre ne
prend que lentement de la vitesse,
au toupillage en charge il perd de la
vitesse, odeur de caoutchous.
Origine:

Tension de courroie insuffisante, la
courroie frotte quelque par.
Solution:

Réglage de tension de courroie (voir
F9.1). Vérifiez si la courroie défile
librement.

Probléme:

Coulissement dur de la table
Origine:

Guides-glissiéres encrasseés.
Solution:

Nettoyage des guides-glissiéres et
lubrification

Probléme:

Dureté et réglage de hauteur par a
coups.

Origine:

Guidage ou vis sans fin encrasse,
poignée de blocage serrée.
Solution:

Nettoyage des guides et vis sans fin,
lubrification.

Desserez complétement la poignée
de blocage.

Probléme:

Le mandrin ne démarre pas.
Origine:

Interrupteur principal fermé. Trappe
d’acées ouverte (fin de course).
Interrupteur coup de poing en
action. Panne de réseau, disjoncteur
ou erreur de branchement. Autres
origine voir installation de machine
et chapitre électrique.

Solution:

Voir les instructions d'installation de
machine et le chapitre électrique.

Si vous n'étes pas en mesure de
solutionner le probleme, ou que le
probléme ne soit pas inclus dans
cette liste, mettez vous en relation
avec votre concessionnaire ou le
SAV FELDER.

B11- What to do if?
Troubleshooting

If a problem occurs on your drilling

assembly, check whether you can

resolve it by following these tips:

Problem:

Squeeling sound when starting, dril-
ling head needs time to reach run-
ning speed, speed drops excessive-
ly while working, stench of rubber
Cause:

Belt too loose

Belt rubs somewhere

Action:

Tighten belt

Check that belt turns freely

Problem:

Table movement tight

Cause:

Guide elements dirty

Action:

Clean and reoil guide elements

Problem:

Height adjustment sticks and is tight
Cause:

Height adjustment guides or height
adjustment spindle dirty

Clamping lever for height adjust-
ment tightened

Action:

Clean and regrease or reoil height
adjustment guides and height
adjustment spindle

Completely open height clamping
lever.

Problem:

Drilling head doesn't start

Cause:

Main switch off

Sliding cover open (limit switch)
Emergency stop was pressed

Fault in the electrical system or in
the machine connection.

For other causes, refer to initial star-
tup and electrical sections.

Action:

Refer to initial start up and electrical
sections.

If you cannot resolve the problem
yourself, or you do not find your
problem in this list, please contact
your FELDER dealer or the FELDER
service department.
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B11- Was ist wenn ?

Fehlersuche und Behebung
Falls an Ihrer Bohreinheit ein Pro-
blem auftritt, priifen Sie ob Sie es
mit den folgenden Tips beheben
kénnen :

Eehler:

Quietschgerausch beim Anlaufen,
Bohrkopf kommt nur langsam auf
Touren, beim Bearbeiten sinkt die
Drehzahl stark ab,Gummigeruch
Ursache:

Riemenspannung zu locker
Riemen streift irgendwo
Behebung:

Riemen nachspannen
Riemenfreilauf Gberpriifen

Eehler:

Tischfihrung schwergéngig
Ursache:

FUhrungselemente verschmutzt
Behebung:

Fuhrungselemente reinigen und neu
eindlen

Fehler:

Hohenverstellung ruckartig und
schwergéangig

Ursache:

Hohenfluhrung oder Hohenverstell-
spindel verschmutzt

Klemmhebel fur Héhenverstellung
geklemmt

Behebung:

Hohenfiuhrung und H6henverstel-
spindel reinigen und neu einfetten
bzw. eindlen

Hohen-Klemmhebel ganz 6ffnen

Fehler:

Bohrkopf lauft nicht an

Ursache:

Hauptschalter aus

Schiebedeckel offen (Endschalter)
Not-Aus betatigt

Fehler im elektrischen System oder
im Anschluf? der Maschine

Andere Ursachen siehe Inbetrieb-
nahme und Elektrik

Behebung:
Siehe Inbetriebnahme und Elektrik

Sind Sie selbst nicht in der Lage das
Problem zu |6sen, oder ist Ihr Pro-
blem in dieser Liste nicht enthalten
so wenden Sie sich bitte an lhren
FELDER-Handler oder an die
FELDER-Servicestelle.
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