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Technische Daten:

®

Handgriff urd
Festspannknopt

Revolvertiefenanschlag
Tietenbegrenzungsstift

Feststellschraube fr
Tiefenhegrenzungsstift

Frastiefenskala
Handariff
Zweisaulenfraskaorb
Ein-/Aus-Schalter

Spannzangenmutter
(siehe Abb. B)

10 Lappenschrauben
{zum Festspannen der
Fuhrungsstangen)

-

= LK

© o~ ;e

Typ

Mator/Stromart
Spannung
Leistungsaufnahme D8
L eerlauldrehzahl

Funk- und Fernsehentstorung
Beruhrungsschutz
Fraskorb

Hub des Fraskorbs
Frastiefeneinsteliung
Werkzeugautnahme
Fraser-@
Revolvertiefenanschlag
Gewicht

MOF 96

Universal

220 Volit {Lichtstrom)

500 Watt/0,8 PS

24000 U/min

VDE 0875, Storgrad N

schutzisoliert VDE 0740 K. I, CEE 20 K1, Il
Zweisaulenfraskorb

50 mm

Uber voile Hublénge

Spannzange 8 mm, 8,35 mm (%), 8 mm
max. 30 mm,. beim Arbeiten mit Nutmessern max. 36 mm
3stufig

ca. 2,7 kg




Grundausstattung Zubehor-Set Sonderzubehor
\ Best-Nr. 096 009610 | Best.-Nr, 0960096 20
il
. e | ]
m
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Frastisch

Handoberfrase
Maodell MOF 96

i

Spannzange
Spannzangenmutter

-

Seitenanschlag
mit Fiihrungsstangen

Fuhrungshiilse
17 mm @,

Doppelmaulschiiisse!

3

Anschlagpiatte (Winkeltisch)

4 FiBe ‘ ‘ “

Tiefenemnstellspindet ‘

?

SR

Feineinstellungsschraube

Stangenzirkel

Kopieraste

SUVA Schutz- und L,
Druckvorrichtung

¥

1

—

SUVA Schutzholz

2 Schraubzwingen &

——— e

Alternativ-Fuhrungshiisen

17 mm @ Best-Nr. 037213901
24 mm @ Best-Nr. 037213800
27 mm @ Best.-Nr, 037213902
30 mm @ Best.-Nr. 037213903

SUVA
Schutz- und Druckvorrichtung
Best-Nr. 096203200

-
$ 3 >
e — e —

SUVA Druckhoiz mit Aussparung
Best-Nr. 096 2169 01

ELU-KOMBI-TISCH zum Tischirdsen,
komplett
Best-Nr. 055003401

ELU-Zinkenfrasgerat
Best-Nr. 096202100
dazu erforderiich:
Tiefeneinstelispindel
Best-Nr. 096 2004 0t



Das Einsetzen des Frasers

1 Motorspindel
(mit 13er Gabelschlussel
halten)

2 Spannzangs

3 Spannzangenmutter
(Spannen und Losen mit
17er Gabelschlussel)

4 Fraserschatft
5 13er Gabelschlussel
6 17er Gabeischlussel

Das Einstellen der Schnittiefe

© 1 Handarnff und Festspannknopf
2 Revolvertiefenanschlag
3 Tiefenbegrenzungsstift
4 Feststelischraube fur Tiefenbegrenzungssiift @ 1 Tiefenenstelispindel
6 Schnittiefe (siehe Seite 9) 2 Tiefenanschiagschraube




ELU MOF 96
Maschinenanordnungen

MA 2 Handoberirase mit Seitenanschlag

MA 3 Handobertrase mit Stangenzirkel MA 4 Handoberfrase mit Fuhrungshulse



ELU MOF 96
Maschinenanordnungen

MA 5 Handoberfrase mit Winkeltisch MA 6 Handoberfrase mit Winkeltisch, stationar

» - )
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MA 7 Handoberfrase als Tischfrdse mit Winkeltisch, MA 8 Handoberfrase als Tischfrase mit Kopiertaste,
stationar stationar

MA 9 Handoberfrase als Tischfrase, . MA 10 Handoberfrase in Kombination mit
stationar, mit ELU-KOMBI-TISCH Zinkenfrasgeral



Ein Wort zur Einfuhrung

Lohnt sich eine

Handoberfrase ?

Das Arbeiten mit einer Handoberfrase war
bisher allein dem Fachmann vorbehalten.
So ist zum Beispiel aus der Tischlerei

die Oberfrase nicht mehr wegzudenken

Seit der Entwicklung der ELU-Handober-
frase MOF 96 ist jetzt auch jecer Heim-
werker in der Lage, eine Vielzahl von
Arbeiten auszufihren, fur die bisher men-
rere Maschinen benotigt wurden,

Naturlich konnen alle diese Arbeiten —
nach alter Vater Sitte - auch per Hand mit
dem geeigneten Handwerkzeug aus-
gefihnl werden. Das jedoch erfordert
hohes, handwerkliches Kannen, viel Zeit
und Geduld, weil mehrere, sich wieder-
holende Arbeitsgange notwendig sind,
die noch dazu feinfuhliges Arbeiten ver-
langen. Alle diese Voraussetzungen, die
auch der engagierte Heimwetker in des
Regel nicht erflillt, fihren immer wieder
dazu, daB vielg Vorhaben gar nicht erst
ausgefihnt werden cder miBlingen, was
noch argerdicher ist

Mit der ELU-Handoberfrase MOF 96 er6fi-
nen sich neue, ungeahnte Moglichkeiten
fur die Bearbeitung von Holz, Kunststoffen
und dunnwandigem Aluminium. Jeder
Heimwerker wird sehe schnell feststellen,
daf eine traghare, leichte, elektrische
Handoberfrase wie die ELU MOF 96,
zusammen mit ihren Zusatzgeraten; ein
auBerordentlich vielseitiges Werkzeug ist,
mit dem Atbeiten, wie z.B. Bohren, Falzen,
Nuten, Frasen, Fasen, Zapfen, Grat-
Nuten, Gehrungsfrasen, Langlochbohren
usw. muhelos durchgefinnt werden
konnen. Dabei effordert das Arbeiten mit
der Handoberfrase lediglich ein wenig
Geschicklichkeit, die jeder Heimwerker
hat. Sonst nichts. Weder eine Ausbildung
noch spezielle Vorkenntnisse.

Erstaunlich ist, wie leicht und muhelos
das Arbeiten mit einer Handoberfrase von-
statten geht. Noch erstaunlicher aber ist,
mit welcher Genavigkeit gearbeitet wer-
den kann, und fur wieviele verschiedene
Anwendungsgebiete die Handober-

frése genau das nchtige Werkzeug ist.
Einige davon werden wir hier, in diesem,
Heft, varstelien,

Die ELU-Handoberfrase
MOF 96

Seit Uber 30 Jahren befaBt sich ELU inten-
siv mit der Technik des Frasens. Die
speziell flr den Fachmann, den Hand-
werker, entwickeiten ELU-Handoberfrésen,
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wie z.B. die MOF 11/2 oder die MOF 77
und andere Spezialirasen, werden in
Tausenden von Werkstatten in der ganzen
Welt 1&glich eingesetzt. Mit dem Namen
ELU verbinden sich seit jeher die Begriffe
Qualitat und Zuverlassigkeit

Die in dref Jahrzehnten gesammelten,
viglseitigen Erfahrungen und das Know-
how von ELU finden sich in der MOF 96
wieder. Sie |st kein billiger Handober-
frasen-Verschnitt, sondern eine voll-
wertige Prazisionsmaschine, die alle
technischen Merkmale ihrer .groBBen,
schweren Bruder hat. Sie unterscheidet
sich von ihnen durch ihre geringen
Abmessungen, hr leichtes Gewicht und
durch Ihre besondere Handlichkeit. Alles

vortellhafte Annehmlichkeiten, die der

Heimwerker zu schatzen weils,

Viel entscheidender jedoch sind die
vielfattigeren Einsatzmaglichkeiten, die
die MOF 96 von den schweren Spezial-
maschinen unterscheiden

Ein Gerat -
zehn verschiedene

Einsatzmoglichkeiten

Da alle Arbeiten verschieden sind, und
{ede einzelne Arbeit an den AusfUhrenden
und seine Maschine ganz bestimmte
Forderungen stellt, wurde die ELU MOF 96
so konstruiert, daf sie jeder dieser For-
derungen gerecht wird,

Ihre Konstruktion und ihre Ausstattung
erlauben es, sie in verschiedenen
.Maschinenanordnungen” zum Einsatz zu
bringen:
1.Handoberfrase (Abb, MA 1)
Die Oberfrase - ochne jedes Zubehor -
wird mit beiden Handen gehalten und mit
dem Fraser Uber bzw. durch das zu
bearbeitende Material gefuhrt

In diesem Falle spncht man vom ,Fre:-
handfrasen®, weil die Maschine jeder
beliebigen Richtung, die ihr die beiden
Hande vorschreiben, folgt,

2. Handoberirase mit Seitenanschiag
(Abb. MA 2)

Wird die Handoberfrase anihrem Fraskorb
(Abb, A7) mit derm Seitenanschlag
(Grundausstattung) versehen, sobestmmt
er die Frasrichtung. Mit dieser Aus-
rustung ist exaktes Frasen ven Geraden
muhelos maglich.

3, Handoberfrase mit Stangenzirkel
(Abb. MA 3)

Wird der Stangenzirkel (Zubehor-Set) am
Fraskorb (Abb. A/7) der Handoberfrase
angebracht, so ist das Frasen von Kreisen
und krelsférmigen Linien und Mustern
moglich.

4, Handoberfrase mit Fuhrungshuise
(Abb. MA 4)

Wird eine Frasschabione unter Zuhilfe-
nahme der Fihrungshilse (Grund-
ausstaltung) eingesetzt, so bestimmt die
Schablone den Frasweg. Auf diese Weise
sind mehrere Ausfrasungen maglich,

die in jecer Beziehung vollig gleich

sind.

5, Handeberfrase mit Winkeitisch
(Abb. MA 5}

Am Fraskorb (Abb, Al7) der Handober-
frase ist die Frastischplatte (Zubehor-Set)
angebracht und an ihr rechtwinklia die
Anschlagplatte (Zubehor-Set), die in die-
sem Falle auch als Winkeltisch bezeich-
net wird.

In dieser Anordnung wird die Maschine
in waagrechter Haltung uber das zu
bearbeitende Maternial gefuhrt, wobei die
Frastischplatie ais Anschlag dient,

der Winkeitisch uber das Werkstick lauft
und die Masching In einer exakt waag-
rechten Position festhalt,

Diese Anordnung ist geradezu pradesti-
niert zur Herstellung von langen, geraden
Ausfrasungen, wie 2.8, Falze oder Nuten
fur Profilumleimer.

6. Handoberfrase mit Winkettisch, stationar
(Abb. MA 6)

Die Maschinenanordnung st gleich, wie
unter 5. beschrieben. Lediglich der Win-
keltisch ist insgesamt um 180° zu drehen,
so daB die glatte Seite nach oben zeigl.
Die Frastischplatte dient jetzt als Anschlag
fur das zu bearbeitende Werkstuck, der
Winkeltisch als Werktisch®.

Da die Maschine in digser Anordnung
stationar zum Einsatz gelangt, wird sie
mit zwei Schraubzwingen (Zubehor-Set)
fest am Werktisch verankert. Der Hand-
arifffKnopt mul entfernt werden,

Bet dieser Anordnung wird das zu bear-
beitende Material Uber den Fraser gefuhrt.
Eine Technik, die tur viele Arbeiten
vorteilhaft ist.




7. Handoberirase als stationare Tischfrase
(Abb. MA 7)

Die Maschinenanordnung ist die gleiche,
wie unter 6. beschrieben, Jedoch werden
jetzt an die Frastischplatte die vier stabi-
len FuBe {Zubehor-Set) von unten ein-
gesteckl und von oben angeschraubt,
Der Winkeltisch dient jetzt als Anschlag
fur das zu bearbeitende Werkstlck,

die Frastischplatte als ,Werktisch"

Die Standfestigkeit des Tisches wird voll-
kommen, wenn die vier Spannplatien
(Zubehor-Set) in die FuBe eingehangt und
mit den Halbrundholzschrauben (Zu-
benor-Set) auf dem Werktisch fesige-
schraubt werden.

Diese Anordnung erlaubt. insbesondere
unter Verwendung der SUVA Schutz- und
Druckverrichtungen (Zubehdr-Set und
Senderzubehor), optimales Frasen auch
grofier Werkstucke.

8. Handoberfrase als stationare Tisch-
frase mit Kopiertaste (Abb. MA 8)

Wird der Winkeltisch entfernt und die im
Zubehor-Set enthaltene Kopiertaste und
das SUVA Druckholz angebracht, so ist
das Frasen eines Profils an einer ge-
schwungenen Kante leicht mogiich.

Diese Anordnung offnet Tir und Tor flir
phantasievolle, individuelle Frasaroeiten.

9. Handoberfrase als Tischfrase mit dem
ELU-KOMBI-TISCH {Abb. MA 9)

Die Ideallosung fur den Heimwerker ist
der Einsatz der ELU MOF 96 als Tischfrase
mit dem ELU-KOMBI-TISCH!

Die Handoberfrase wird unter der Tisch-
platte festgeschraubt und steht so jeder-
zeit als stationgre Tischfrase zur Ver-
fugung. Ihr besonderer Vorteil ist die groBe
Platte mit exakten Anlagemaoglichkeiten
und die Tatsache, daB sie ein separates
Standgerat ist, welches sofort einsatz-
bereit ist.

Da die Basis des Tisches mit weiteren
Tischplatten, FuBen und FUhrungsstangen
erheblich verbreitert werden kann, ent-
steht so eine grofie, ideale Werkbank,

In diese Werkbank kann auBerdem eine
ELU-Handkreissage als Tischkrelssage
oder mit dem ELU-Schwenkarm als
Kappsédge integniert werden,

Das ist dann gie komplette Profiwerkstatt,
von der viele Heimwerker traumen.

Kombination: Tischirasen + Tischsagen +
Kappsagen: Der Kombi-Tisch 188t sich
beliebig erweitern — ganz nach Wunsch
und Einsatzbereich.

10. Handoberfrase in Kombination mit
dem ELU-Zinkenfrasgerat
(Abb. MA 10)

Es gibt keine haltbarere und schonere
Eckverbindung als die durch Zinken und
Schwalbenschwanz.

Viele Heimwerker tréumen von dieser
fachmannischen Eckverbindung, die sie
jetzt, dank ELU, muhelas und préazise mit
dem neu entwickelten ELU-Zinkenfras-
gerat herstellen konnen.

Die Bedingungen, die sich glinstig auf die

Arbeit auswirken,

Jede Maschine ist nur dann gut und zweck-

entsprechend, wenn ihre Handhabung

leicht und die Arbeit mit ihr unkompliziert

ist.

Die ELU MOF 96 erflillt diese Forderungen

voll und ganz,

Schon einige wenige Punkte machen das

deutlich;

® Ganz abgesehen von der Stabilitat,
die der Zweisaulenfraskorb der
gesamten Maschine verschaift, ist es
mit seiner Hilfe maglich, den Fraser in
gas zu bearbeitende Material ein-
zutauchen und auch wieder heraus-
Zufahren.
Dadurch wird muheloses und prazises
Arbeiten gewahrleistet

® Exaktes Einrichten und Ausrichten
der Maschine ist maglich, well die
ELU MOF 96 vor Beginn der eigent-
lichen Arbeit auf das Werkstiick
aufgesetzt und ausgerichtet wird.
Dann erst wird der Motor eingeschal-
tet und der Frasvorgang beginnt.
Ein Verfehlen des Frasansatzpunktes
wird so vermieden.

® Ein weiterer Vorteil des Fraskorbes ist
die Tatsache, dafl das Fraswerkzeug
im rechten Winkel von 90° in das
Werkstuck eintaucht.

® Ebenso wichtig und eigentlich selbst-
verstandlich ist, da der Bedienende
stets und ohne Verrenkungen freien
Blick auf den Arbeitsvorgang hat.

® Das Auswechseln der Fraswerkzeuge
ist mit Hilfe von zwei Maulschlissein
{Grundausstattung) ein Kinderspiel.

@ Das Umrusten der Maschine flr die
verschiedenen Einsatzmodlichkeiten
bereitet keinerlel Schwierigkeiten und
gent, dank der sinnvollen Konstruk-
tion, schnell.

Rie modeme Technik, die zu prazisen,
sauberen Ergebnissen flihrt.

Die technischen Daten der ELU MOF 98
geben Auskunft Uber die Robustheit und
die Leistungsidhigkeit dieser universellen
Maschine.

Besonders hervorgehoben werden muB
die erstaunliche Leerlauf-Drehzahi von
24.000 Umdrehungen in der Minute
(Uimin). Neben dem kraftigen Motor ist
das der Grund fur die korrekten und sau-
beren Frasergebnisse der MOF 986,

\Wenn man bedenkt, daf eine Bohr-
maschine im besten Falle ,nur* 3.600 U/min
zu leisten imstande ist, so wird deutiich,
daf Frasarbeiten mit einer Bohrmasching
- die theoretisch moglich sind — zu kei-
nem wirklich befriedigenden Ergebnis
fuhren konnen

Die gewissenhafte Technik, die fur
Sichetheit bel der Arbeit sorgt.

Sicherheit wird bei der ELU MOF 986 groB
geschrieben:

® Derinder ELU MOF 96 installierte
Elektromotor ist doppelt isoliert.
Anker und Stator sind mit Epoxydharz
getraufelt.

® Die leichte, zuvertassige Gangigkeit
des Zweisaulenfraskorbes ist ein ent-
scheidender Sicherheitsfaktor.
In diese fedemden Saulen® wurden
hervorragende Sicherheitsvorkehrun-
gen eingebaut, die ihre Gangigkeit
garantieren,

® \Wird die Handoberfrase getragen,
50 befindet sich der Fraser innerhalb
des Fraskorbes, wodurch einer Ver-
letzungsgetahr vorgebeugt wird.
Natlrlich solite die Oberfrase nie in
eingeschaltetem Zustand getragen
werden.



Wichtige Schritte

vor Beginn der Arbeit

Erster Schritt:
Das Einsetzen des Frasers
(Abb. B)

Achtung! Der Netzstecker darf nicht in der

Steckdose sein.

® Die Spannzangenmutter (Abb, B/3)
losen.

® Den Fraser mit seinem Schaft in die
Spannzange (Abb. B/2) - die sichin
der Spannzangenmutter (Abb. B/3)
befindet - einschieben.

® Die Spannzangenmutter wieder
anziehen.

Erklarung:

Fur das Losen und Anziehen der Spann-
zangenmutter werden der 13er und der
17er Gabelschiissel benctigt, Mit dem
13er wird die Motorspinde! festgehalten,
wahrend zu gleicher Zeit mit dem 17er
Gabelschliussel die Spannzangenmutter
angezogen wird (Abb. B/5+ 6). Bilte,
keine Gewaltanwendung, wenige Umdre-
hungen genugen in der Regel.

Befindet sich kein Fraser in der Spann-
zange, so darf die Mutter keinesfalls ange-
zogen werden.

Hinweis: Auswechseln der Spannzange
Wird die Spannzangenmutter ganz abge-
schraubt, so kann die Spannzange durch
eine Kipp-Zug-Bewegung herausgenom-
men werden.

Die ELU MOF 96 wird mit einer Spann-
zange fur Fraser mit 8 mm Schaftdurch-
messer geliefert. Sie kann ausgewechseit
werden gegen Spannzangen flr Fraser-
schaftdurchmesser ven 6 mm und

6,35 mm (Va").

Hinweis: Fraser

Fraser mit langerem Schaft als 26-30 mm
und groBerem Fraserschaftdurchmesser
als 8 mm sind fur die ELU MOF 96 nicht
geeignel. Es sind Fraser fir die schweren
Handwerker- und Industriemaschinen.
Fir Handoberfrasen gibt es Fraser in zwes
verschiedenen Qualitaten. Unter ,Qualitat”
ist die metallurgische Zusammensetzung
des Frasers, insbesondere aber seines
Fraskopfes gemeint.

Fraserqualitat HSS

Die Standzeit der HSS-Fraser ist bei
Materialien, die wenig Abrieb haben,

wie z.B. Weichholz, PVC, Kunststoff, Acryl-
glas (ungefarbt), ausgezeichnetl. Unter
der Voraussetzung, daB diese Fréser noch
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nmicht verbraucht, alsc noch scharf sind,
sind damit ausgezeichnete Arbeitsergeb-
nisse zu erzielen.

Fraserqualitat HM

Es handelt sich um Fraser, die entweder
aus massivem Hartmetall hergestellt sind
od%r deren Schneiden hartmetallbestick!
sind.

Diese Fraser erscheinen zunachst sehr
teuer, Senr schnell stelit man jedoch fest,
daB ihre Standzeit die eines HSS-Frasers
um ein Vieltaches ubertrifft. Ihr hoherer
Anschaffungspreis wird dadurch voll und
ganz wettgemacht

HM-Fraser sind besonders geeignet fur
die Bearbeitung von Matenalien mit viel
Abrieb, wie z,B. Hartholz, Sperrholz, Span-
platten, Acrylglas (gefarbt), Kunststoffe
(wie Resopal), glasfaserverstarkte Kunst-
stoffe usw.

Die Fraskople sind naturgemal empfind-
lich. Sie soliten nicht mit harten Gegen-
standen in Berlihrung kommen und sich
auch nicht gegenseitig bei der Lagerung
beriihren, Sie bekommen sonst Scharten,
die zu schiechien Frasergebnissen
fiihren konnen.

Zweiter Schritt:
Das Einstellen der Schnitt-
tiefe (Abb. C)

Achtung! Der Netzstecker darf nicht in der
Steckdose sein.
® Maschine mit dem Fraskorb

(Abb. A/7) auf das Werkstuck stellen,

® Maschine herunterdrucken, bis die
Spitze des Frasers das Werkstuck
beruhrt,

® In dieser Position Maschine durch
Festdrehen des rechten Handariff-
knopfes (Abb. C/1) arretieren.

® Nun gewunschte Schnittiefe ein-
stellen.

Das kann auf zwel verschiedene Arten

erfolgen:

1.Moglichkeit (Abb. C)
Die Schnittiefe wird mit dem Tiefenbegren-
zungsstift (Abb. C/3) und dem Revolver-
tiefenanschiag (Abb. C/2) ermitlelt.

Das geschieht wie folgt:

® Unter den verschieden langen,
schwarzen Schrauben, die aus dem
Revolvertiefenanschlag heraus-
stehen, die gunstigste fur die ge-
wunschie Schnittiefe auswahien
(Abb. C/2).

® Den Tiefenbegrenzungsstitt (Abb. C/3)
so weit nach unten oder oben ver-
schieben, bis der Abstand zwischen
dem unteren Ende des Tiefenbegren-
zungsstiftes und dem Kopf der aus-
gewahiten, schwarzen Schraube im
Revolvertiefenanschlag der ge-
wunschten Schnittiefe entspricht,

® Den Tiefenbegrenzungsstift mit Hilfe
der Feststellschraube (Abb. C/4)
in dieser Position festhalten. Schraube
anziehen.

® Die Arretierung der Maschine mit
dem Handgriff/Knopf (Abb. C/1) idsen,
S0 daB die Maschine wieder nach
oben fahrt
Nun kann die Arbeit beginnen. Durch
die Schnittiefeneinstellung ist gewahr-
leistet, daB der Fraser nur so weit in
das zu bearbeltende Material ein-
taucht, wie durch die Schnittiefen-
ginstellung festgelegt wurde.

® Tiefere Ausfrasungen seliten in meh-
reren Arbeitsgangen — Schritten — mit
jeweils ca. 5 mm-Abstufungen erfol-
gen, Die einzelnen Schritte werden
mit den beiden anderen schwarzen
Schrauben Im Revolvertiefenanschlag
festgelegt, was bereits vor Beginn des
Frasvorganges vorgencmmen wird.

Beispiel:

Soll eine Ausfrasung von 12 mm Tiefe
vorgenommen werden, 5o wird mit der
einen schwarzen Schraube eine Schnitt-
tiefe von 4 mm, mit der anderen eine
Schnittiefe von 8 mm und mit der letzien,
dritten Schraube die endguitige Schnitt-
tiefe von 12 mm eingestellt.

Nun wird vor jedem Arbeitsgang der
Revolvertiefenanschlag in die jeweilige
Position gedreht und dann gefrast. Diese
Verfahrenswetse garantiert absolut pra-
zises Arbeiten, was einem Arbeiten nach
Gefuhl vorzuziehen ist.

2. Moglichkeit (Abb. D)
Oftrnals ist eine prazise Feineinstellung
der Schnittiefe erdorderlich. Das geschieht,
wie folat:

® In diesem Falle Tiefenbegrenzungs-
stift (Abb. C/3) entfernen und durch
die Feineinstellspindel aus dem
Zubehar-Set (Abb. D) ersetzen.

® Die Schraubmuife an ihrem Ende aul
die hoch aus dem Revalvertiefen-
anschiag herausstehende Tiefen-
anschlagschraube (Abb. D/2)
schrauben,




® Durch Drehen der Spindel Ist es |etzt
moglich, die Schnittiefe in feinsten
Abstufungen einzustelien,

Probefrasen

Um prazise Ergebnisse zu erzielen, wird
empfohlen, vor Bearbeitung des Werk-
stickes die Schnittiefen-Einstellung an
einem Stick Abfaliholz zu uberpriten, So
werden unnotiger Arger und Fehlergeb-
nisse vermieden.

Abfallholz beim Probefrasen festspannen!

Dritter Schritt:
Frasen mit der ELU MOF 96

Die ersten beiden Schritte haben weniger
als zwei Minuten Zeit in Anspruch ge-
nommen. Jetzt beginnt das Frasen.

So wird's gemacht:
Maschine auf das Werkstuck stellen und
die richtige Position ermitteln,

Motor-einschalten, Maschine mit Fréaser
langsam zum Werkstiick hinabfahren bis
die vorher eingestellte Schnittiefe er-
reicht ist. Der Fraser arbeitel jetzt im Werk-
stlck.

Maschine mittels des Handgriff/Knopfes
(Abb. A1) In dieser Position arretieren,

MNun die Maschine, die mit beiden Handen
an den Handgriffen gehalten wird, lang-
sam in Richtung der vorgegebenen Fra-
sung schieben. Die Vorwartsbewegung
der MOF 96 muB zugig erfolgen, um ein
Verbrennendes Werkstoffes zu vermeiden.

Am Ziel der Ausfrasung angelangt, die
Maschine zum Halten tiringen, die Arretie-
rung mit dem Haltegriff/Knopf 1dsen,

S0 daB sie wieder in ihre Ausgangsstel-
lung zuruckiahren kann. Anschliefend
Motor abstellen und Netzstecker aus der
Dose ziehen.

Der Frasvorgang mittels Eintauchen st
beendet.

Beginnt die Ausfrasung nicht mitten im
Werkstick, sendern unmittelbar an seinem
Rand, so ist wie folgt zu verfahren:
Maschine mit Fraser herunterfahren bis
die Schnittiefeneinstellung erreicht ist.
Vorsicht - der Fraskopf befindet sich jetzt
unterhalb des Fraskorbes.

Maschine genau einjustieren — Fraser
befindet sich vor dem Werkstuck — Motor
einschalten und etz die Maschine lang-
sam mit dem rotierenden Fraser in das
Werkstuck eintauchen. Alles Weitere wie
oben beschrieben.

Hinweis; Frasgeschwindigkeit

Durch zu kraftiges und schnelles Vor-
schieben der Maschine kann der Motor
beim Frasen Uberlastet werden. Ein sofort
festzustellendes Anzeichen daflr ist der
Drehzahlabfall des Fraswerkzeuges bzw.
der Motorspindel, Dieser Drehzahlabfall
ist hérbar, und zwar am veranderten Kiang
des Motors.

Die werkstuckgerechte Frasgeschwindig-
keit ist am Klang des Motors zu horen.

Sehr schnell stellt man fest, dai mit kleinen
Frasern (kleinerer Durchmesser des
Fraskopfes) eine hohere Schnitigeschwin-
digkeit gefahren werden kann als mit
groBen Frasern.

Hinweis: Varschubrichtung

Die richtige Vorschubrichtung der Obet-
frase ist besonders wichtig. Der Fraskopf
muBl das zu bearbeitende Maternal immer
so angreifen, dafl die Spane angeschnitten
und nicht abgehackt werden

—

Wenn die Fraserschneide auf das zu
bearbeitende Material schiagt, entstent ein
Ruckschlag, der die Oberfrase unter
Umstanden aus ihrer Position reifen kann,
AuBerdem wird in diesem Falle das Werk-
stlick beschadigt.

Die Oberfrase muB also in jedem Falle in
entgegengesetzter Richtung zum Lauf
des Frasers geflihrt werden.

Hinweis: Frastiefe

Oftmals wird es notwendig, die Ausfrasun-
gen - also das Abfragen des zu bear-
beltenden Materials - in mehreren Schrit-

ten vorzunehmen, weil die gewunschte
Tiefe oder Breite der Ausfrasung fiir einen
einmaligen Arbeitsgang zu tief bzw. zu
bred ist, so daB der Fraser, aber auch die
Maschine Lberlastet wurden. Schritt-
weises Arbeiten fuhrt in jedem Falle zu
besseren Ergebnissen.
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Die verschiedenen Frastechniken
mit der Maschinenanordnung
,Handoberfrase“ (MA1-MA4)

Freihandfrasen

Es ist verblffend, mit wie wenig Ubung
phantasievalie Muster, Formen, ganze
Worter oder Figuren perfekt in die Ober-
flache von dickerem Material gefrast wer-
den kénnen.

Naturich Ist es zweckmaBig, das zu fra-
sende Muster vorher aul das Material auf-
zuzeichnen.

Weicher Fraser?

Je kleiner der Durchmesser des Fras-
koptes Ist, um so weniger Widarstand bie-
tet er beim Frasen. Es wird empfohlen,
fur das freihandige Frasen nach einer vor-
gegebenen Linie moglichst keine Fraser
mit groBerem Fraskopfdurchmesser als

6 mm zu verwenden. Gut geeignet sind
die FraserF1,F 4, F5und F 6 (siehe
Frasertabelle)

Fur breitere Ausfrasungen als 6 mm ist es
besser, den gleichen Weg mehrere Male
zu fahren, als von vornherein einen ent-
sprechend breiten Fraser zu verwenden

Fur Austrasungen, die mit freihandigem
Frasen nicht zu erreichen sind, ist der Ein-
satz einer Frasschablone notwendig
(siehe Seite 16).

Freihandprofilieren

Gemeint ist das Profilieren einer Kante,
die nicht gerade, sondern geschweift, -
gewellt oder anniich ist. Das ist mit dem
freihandigen Frasen ohne jede Antage,
wie oben beschrieben, nicht exakt zu er-
reichen. Einer willkurlich geschwunge-
nen Kante - z.B. der Lehne eines Bauern-
stuhles — kann man ohne Anlage nicht
exakt folgen

in soichen Fallen werden Fraser verwen-
det, die an ihrer Spitze einen nicht schnei-
denden Fuhrungsstift (auch Aniaufring
oder Anlaufzapfen genannt) haben. Es

1

handelt sich um die Fraser F 21, F 22,

F 23, F 28, F 29 und F 30 (siehe Fraser-
tabeile).

Bei diesen Fraserarten wird gie Schnitt-
tiefe so eingestellt, dall der schneldende
Teil des Fraskopfes geringfugig Uber
das zu bearbeitende Malernal hinausraat,
der Fuhrungsstift aber am unteren Teil
der nicht zu frasenden Kante anliegl, Bei
dieser Einstellung dient der FGhrungsstift
alz Anschlag. Er lauft an der Kante des
2u bearbeitenden Matenals entlang und
foigt s0 jeder geschweiften Linie.

Probetaufe sind zu empiehlén, um diese
Technik zu erernen, Bei zu starkem Druck
kann der FGhrungsstift die Kante des
Werkstuckes beschadigen oder ver
prennen

Oberfrase als ,Stichsage*

Die Oberfrase als Stichsage einzusetzen,
ist ein Widerspruch in sich.

Ungeachiet dessen, kann man mit dem
Einstichfraser F 25 (siehe Frasertabelie)
entsprechend dunnes Material durch-
bohren und dann einer beliebig geschwun-
genen Linie folgend, weiterfrasen. Auf
diese Weise kann man das Material in
zwel Teille trennen oder innerhalb der
Materialflache eine Linie freilegen. Ein Ver-
fahren, das manchen phantasievollen
Heimwerker zu ganz bestimmten Arbei-
ten inspirieren wird

Frasen von Nuten
zur Verzierung von
Oberflachen

Einfrasungen von geraden Linien oder
mehreren, nebeneinanderliegenden
geraden Linien oder sich kreuzenden
Linien konnen sehr effektvolle Muster er-
geben, wie die Abbildung zeigt,

Fur solche Muster bzw. Ausfrasungen ist
der Seitenanschlag - Grundausstattung -
(Abb. MA 2) erforderlich, der am Fraskort
(Abb. A7) angebracht wird. Das erfolgt
mit den beiden Fuhrungsstangen (Grund-
ausstattung)

-

s

>

Die in der Aussparung des Seiten-
anschlages eingehangte und im Fraskorb
eingeschraubte  Feineinstellungs-
schraube® ermoglicht ein exaktes Justie-
ren der Maschine bzw. des Frasers

Abbildung nachste Seite,




Sollen Ausfrasungen in der Mitte des zu
bearbeitenden Materials vorgenommen
werden, wie es z.B. dieses Bild zeigt,

so reichl die Spannweite des Seiten-
anschlages nicht mehr aus. Hier hilft ein
gerades Brett oder ein Eisenlineal, das
auf das zu bearbeitende Material auf-
gespannt wird. Das ist dann die Anlage,
an welcher der Fraskorb der Oberfrase
entianglauft.

Kreisformige Frasungen
und Profilierungen

Erforderiich dazu ist der Stangenzirkel
(Zubehdr-Set), der am Fraskort der Ober-
frase angebracht wird (Abb. MA 3).

Mit ein wenia Phantasie konnen so auBerst
reizvolle, geometrische Muster und ge-
schwungene Linien ausgefrast werden,
wie die Abbildungen zeigen

Die Ausfrasung eines Kreises kann
schichtweise so lange fortgefuhrt werden,
bis der Kreis aus dem zu bearbeitenden
Material herausgetrennt ist. Revolver-
tiefenanschlag (siehe Seite 9) verwen-
den. Auf diese Weise ist es 2.B. moglich,
gine kressrunde Tischplatte mit der Ober-
frase herzustellen

Ebenso ist es moglich, die Kante zu profi-
lieren, Es ist lediglich notwendig, den
Fraser mit dem gewunschtan Profil einzu-
setzen und die Oberfrase mit dem
Stangenzirkel in der gleichen Position zu

belassen

3 Hinweise

Beschadigungen des Werkstiickes durch
den Dorn des Stangenzirkels lassen sich
wie folgt vermeiden:

® Den Dorn so weit nach oben schrau-
ben, daf er in der Flihrungsstange
des Zirkels verschwindet.

® Ein kleines, ca. 2-3 mm dickes Holz-
bretichen mit einem doppelseitig
klebenden Band dort auf das Werk-
stuck aufkleben, wo der Dom einge-
stochen wird,

® Den Dorn des Stangenzirkels tief
genug in das auf dem Werkstuck kle-
bencde Bretichen einstechen, damit
er bei der Drehbewegung der Ma-
schine nicht herausspringt und die
Arbeit verdirbt.

Fur alle Kreis-interessenten: Mit dem
Stangenzirkel lassen sich Kreise zwi-
schen 16 cm und 45 cm Durchmesser
frasen,

Nutfrasen

Nuten spielen bei der Holzverarbeitung
eine wichtige Rolle. Auf keine andere Art
kann man so schnell eine Nut herstelien
wie mit der Handoberfrase. Sie sorgt flr
einen absolut sauberen Schnitt und fur die
notwendige PaBgenauigkeit,

Um eine prézise Nut herzustellen, ist bes
schmalen Werkstiicken der Seiten-
anschlag (Grundausstattung) unbedingt
notwendig (Abb. MA 2).

Bei bretteren Werksticken ein gerades
Bretft oder ein Eisenlineal als Anschlag auf
dem zu bearbeitenden Material an-
bringen.

Nuten erfullen die verschiedensten Funk-
tionen. Hier einige Beispiele:

Regenwasser-Ablaufrinne, z.B. unter einer
Tir oder Fensterbank
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Nut zur Aufnahme von Kabeln an Fui-
leisten

-l

IR =
m

Nut zur Aufnahme eines Regalbreties -
verdeckie und offene Form

Il
I=m

Nuten fur Holzverbindungen, auch in
rechiwinkliger Anordnung mit loser Feder.
Die Feder ist 3 mm schmaler als beide
Nuten zusammengenommen tief sind.

W=

Verschiedene Nuten mit verschiedenen
Funktionen, 2.B. bei einer Schublade.

Diese einfache Nut dient zur Aufnahme
gines Umieimers aus Kunststoff, Zum Ein-
salz kommt das Nutmesser F 18 (siehe
Fraseriabetlle).

Ausfrasungen fir Scharniere sind in
gewisser Weise auch Nuten. Die beiden
Bretter werden beim Frasen so zusam-
mengespannt, daB ihre Kanten eine Ebene
bilden.

Frasen von Gratnut und
Gratfeder

Beides sind Nuten, die durch ihre gegen-
seitige Verzahnung zwei Telle besonders
fest miteinander verbinden. Da das
Herausrutschen des Teiles mit der Feder
nicht maglich ist, gehort diese Hoizver-
bindung zi den stabilsten.

Gearbaitet wird hier mit dem Gratfraser

F 27 und dem Zinkeniraser F 14 (siehe
Frasertabella).

Vorbildliche Gratnuten und Gratfedern,
die z.B. auch als Gleltschiene fur Schub-
laden usw, Verwendung finden.

Das Ausfrasen einer Gratnut geschieht
in der gleichen Weise wie das aben be-
schriebene Nulen. Die ELU MOF 96 wird
als Handoberfrase mit Seitenanschiag
(Abb. MA 2) oderals Tischfrase (Abb. MA 7)
eingesetzt.

Fir das Ausfrasen der Gratfeder ist es
notwendig, die ELU MOF 96 als ,Hand-
oberfrase mit Winkeltisch® (Abb. MA 5)
oder als Handoberfrase mit Winkeltisch,
stationar® (Abb. MA 6) umzurusten,

Die Gratfeder wird selpstverstandlich mit
dem gleichen Fraser herausgefrast,

Falzfrasen

Falzen ist ebenso wie Nuten eine sehr
haufig verkommende Arbeit bei der Holz-
bearbeitung.

Die Maschinenanordnung und der Ar-
beitsvorgang ist auch hier der gleiche wie
beim Nuten. Die gleichen Arbeiten kon-
nen auch mit den Maschinenanordnun-
gen ,Handoberfrase mit Winkeitisch*
fauch stationdr) und Handoberfrase als
Tischfrase" ausgefuhrt werden,

Falze erfullen die verschiedensten Funk-
tionen und werden bei vielen Holzkon-
strukticnen bendtigt, wie die nachfolgen-
den Bilder zeigen;

Abbilduna néchste Seite



Falz zum Einiassen eines Klavierband-
scharnieras,

Faize als verbindende Elemente
Links: eingelassene Ruckwand
Rechts: eine Eckverbindung

Eckuberplattung

\

\

A

Uberplattungseinbindung - in Verbindung
mit einer entsprechend breiten Nut.

Uberplattung als StoR

N/
A

Kreuzuberplatiung

Gehrungsfrasen

Jeder Heimwerker hal sich schon einmal
daruber geargert, daB seine gesagte
Gehrung (z.B. Bilderrahmen) nicht gepast
hat. Bei einer gefrasten Gehrung dagegen
kann man absolut sicher sein, daB die
Schnittkante sauber und paBgerecht ist.

Eine Gehrung, wie z.B, diese,

90°

1

wird mit der ELU MOF 96 wie folgt her-

gestelit:

® Den Winkeliraser F 21 (siehe Fraser-
tabelle) verwenden.

@ Auf den Arbeitstisch ein nicht mehr
benotigtes Brett (zum Schutz des Werk-
tisches) und das zu bearbeitende
Werkstlck aufspannen. Bedingung ist,
dal alle drei Kanten — also die Kante
des Werktisches, des Schutzbrettes
und des zu bearbeitenden Materials -
genau bundig Ubereinander liegen.
Die andere Bedingung ist, daB diese

drel Kanten einen Winkel von 90° zur
Tisch- bzw. Werkstiickoberflache
bilden. Das kann mit einem Anschlag-
winkel tberprift werden.

@ Jetzt die Maschine mit Hilfe des
Seitenanschlags und der Schnittiefen-
einstellung so justieren, dak der
Winkelfraser mit seinem Fuhrungsstift
an der Kante des Schutzbrettes anliegt.
Wichtig ist. daB die Oberkante des
Schutzbrettes sich genau in der ,Ecke*
befindet. die der Fuhrungsstift mit
dem Fraskopf bildet.

Mit dieser Justierung den Frasvor-
gang durchfuhren - die Maschine am
zu bearbeitenden Werkstuck vorbei-
flihren

Aut diese Weise konnen Gehrungsfra-
sungen bis zu einer Matenalstarke von

8 mm vorgenommen werden Es ist rat-
sam, diesen Frédsvorgang in zwei Schrit-
ten vorzunehmen.

Die gleiche Gehrung kann selbstverstand-
lich mit der ELU MOF 98 auch in der
Maschinenanordnung als Handoberfrase
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mit Winkeltisch, stationar* (Abb. MA 6)
hergestell werden, Das geschieht wie folgt:

® Den Winkelfraser F 21 (siehe Fraser-
tabelle) so jusberen, daB sein schnei-
dender Teil einen knappen Millimetear
oder mehr — je nach Starke des Werk-
stuckes - hinter dem Frastisch (der
Aussparung des Frastisches) liegt.

@ Der Filhrungsstift des Winkelfrasers

llegt in einer Ebene mit der Oberflache
des Winkellisches

}

® Das 2u bearbetende Matenal entlang
der Frastischplatte, die als Anschlag
dient, Uber den rotierenden Fraser hin-
wegflhren. Eine Probefrasung mit
einem Abfallstuck des gleichen Mate-
rials ist in jedem Falle empfehiens-
wert.

Profilfrasen

Profilierte Kanten in den verschiedensten
Ausformungen konnen ein Werkstuck
entscheidend verschonern — geben ihm
ein individuelies Aussehen.

Besonders geelgnet sind die Fraser F 12,
F13, F14.F 21,

Wem die Fraser mit geraden Schragen
nicht ausreichen, der wird gern Fraser mit
konkaven oder konvexen Rundungen
einsetzen, wiezB.F1,F 2, F 22, F 23,
F24,F 28, F 29 F 30, F 31

Oft fuhrt der kombinierte Einsatz von ver-
schiedenen Fraserm am selben Werkstluck
bzw. fur dasselbe Profil zu interessanten
Formen,

Profilierungen konnen mit der ELU MOF 86
in allen vier Maschinenanordnungen
vorgenommen werden, Mit welcher An-
ordnung auch gearbeitet wird, Immer muf
auf die besonders prazise Justierung

der Maschine bzw. des Frasers geachtet
werden
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Die nachiclgenden Abbildungen zeigen
verschiedene Beispiele von einfachen
und zusammengesatzten Profilen

Kantenfrasen

Hier geht s nicht darum, einer Kante eing
bestimmte Profilform zu verlethen, son-
dern das uber eine Kante hinausragende
Material abzufrasen.

Das kommt z.B. vor, wenn die Kante einer
Tischierplatte mit einer Masswvholzigiste
ausgestattet ist, die nicht exakt mit dem
Mal der Platte ubereinstimmt — also
daruber hinaussteht.

in groerem Umfang jedoch kommen
ungleiche Kanten vor, bei denen das uber-
stehende Material aus Schichl-PreBstofi-
platten (z.B. Resopal) bestekt Dieses
harte, aber sehr sprode Matenal ist mit
normalem Werkzeug schwer abzukanten
— jedoch leicht mit einer ELU MOF 96,

Das exakte Abkanten von Schicht-Prel-
stoffplatten Ist vor allem fur digjenigen
von Bedeutung, die ihr Werkstuck selbst
mit solchen Platten beschichten. Bei der
Beschichtung muB daraul geachtet wer-
den, daB die Schicht-Prefistoffplatte so
auf das Werkstuck autgeklebt wird, daB
ca. 3 mm uber die Kante des Werksiuckes
hinausragen.

Auflerdem 18! darauf zu achten, daB die
Kante sauber und eben ist - also ohne
Leimreste — da an ihr der Fraser oder die
Maschine entianggefuhrt wird.

Je nachdem, ob der Uberstehende Tail
mit der Kante des Werkstlickes bundig
verlaufen soll oder aber schrag nach
innen abgekantet werden sall, sind die
FraserF 3, F10,F11,F12, F13 oder F 33
auszuwahlen

Ml

Soll die Kante des Werkstuckes mit einem
Umleimer versehen werden, sc kann mit
dem Fraser F 9 (siehe Frasertabelle) im
gleichen Arbeitsgang das Abkanten der
uberstehenden Schicht-Prefistofiplatte
und das Ausfrasen der fur die Aufnahme
des Umleimersteges bestimmten Nut
vorgenommen werden.

Ragt das abzufrasende Material nach
oben uber die Oberflache das Werkstik-
kes hinaus, so gelangt z.B. der Fraser F 10
(siehe Frasertabelle) zum Einsatz




Wenn auf beiden Seiten der Kante des
Werkstuckes Material Ubersteht, so (st die
aus Kunststofl bestehende Winkelleiste
des Seitenanschiags abzuschrauben -
umzudrehen — und so wieder anzu-
schrauben, dai der Winkel rechtwinklig
vom Seitenanschlag absteht.

Jetzt lauft der Seitenanschlag mit seiner
rechtwinklig abstehenden Kunststoffieiste
an der Kante des Werkstuckes — zwischen
den hervorsiehenden Lippen des ab-
zufrasenden Materials - entlang. Auf
diese Weise 1st der genaue Anschlag ge-
geben und der Fraser erfabt beide her-
vorstehenden Materialien in einem Arbetts-

gang.

Kantenfrasen ist mit allen vier Maschinen-
anordnungen gleichermaBen moglich
Jedoch ist die eine oder andere Anord-
nung furdie eine oder andere Arbeit besser

Die genaue Justierung des Frasers is
wichtig.

Ein Probelauf zur Sicherheit ist auch hier
zu empfehlen,

Mit Hilfe, z.B. der Fraser F 15 (siehe Fraser-
tabelle), ist das Bundigfrasen einer Kante
ader das Abkanten (schrage Kante) flir
Geubte auch im Freshandverdahren mog-
lich, Dieses Vertahren ist in jedemn Falle
erfarderlich, wenn die zu bearbeitenden
Kanten nicht gerade, sondem einer be-
stimmten Form folgend, geschwelift sind.

Die Fraser F 15 haben am unieren Ende
eine Rolle, die in einem Kugsllager lauft.
Der Durchmesser dieser Rolie entspricht
exakt dem des Frasers.

Beim Frasen folat die Rolle der Kante des
Brettes, wahrend der Fraser das oben
uberstehende Matenal wegfrast. Zu be-
achten ist dabei, daf die Kante des Werk-
stuckes, an dem die Rolle entlanglauft,
absolut glatt und eben sein muB, weil
sonst jede Unebenheit auf das abzufra-
sende Material ubertragen wird,

Dieser Arbeitsgang mit der ELU MOF 98
kann auch im Frethandveriahren, auch
in der Maschinenanordnung ,als Tisch-
frase” ausgefuhrt werden,

Es kommt vor, daB im Werkstlck Ausspa-
rungen sind, die durch das Beschichten
mit einer Schichi-PreBstoffplatte zunachst
zugedeckt werden, Diese Vertiefungen,
z.B, versenkte Handgriffe an Schubladen,
mussen nach eroigtes Beschichtung wie-
der freigelegt werden,

Fur diese Arbeit steht der Einstichfraser

F 25 (siehe Frasedabelle) zur Verfligung.
Dieser Fraser hat am unteren Ende eine
spitz zulaufende Fraskuppe, die nach
obenineinen nichtfrésenden Teil Ubergeht,
Daruber ist wieder ein frasender Teil an-
geardnet, Mit diesem Fraser kann man
zunachst die Schicht-Pre@stoffplatte fra-
send durchbohren, um dann das nicht-
frasende Mitteltell als Anlage zu benutzen
So 12Bt sich der Einstichfraser am Rand
der Vertiefung Im Werkstick unterhalb
der Schicht-PreBstoffplatte entlangfiihren,
wahrend der obere Frastell des Frasers
die Schicht-Prefstoffplatte exakt wegfrast

Frasen mit Schablonen

Das Frasen mit einer Frasschablone
kommt dann in Frage, wenn es sich um
Ausfrasungen handell, die mit Hilfe des
Seitenanschlages cder mit Frasern, die
einen Fuhrungsstift haben, nicht bewerk-
stefligt werden konnen, also um Aus-
frdsungen, die eine belieblge Form haben,
wie z.B. diese Abbildungen zeigen,

oder um Ausirasungen, die eine ganz
bestimmte Form haben, die eventuell meh-
rere Male benotict wird, wie 2.B. bei Aus-
frasungen fur Mobelbeschlage, Bander,
Schiusselbichsen usw.

Ausfrasungen mit einer Frasschabione
sind Kinderleicht durchzufiihren, wenn
man folgendes weil

@ Die sogenannte Fuhrungshulsean
den Boden des Zwelsaulenfraskorbes
anschrauben, und zwar so, wie es
dig Abhildung zeigl (auch Abb, MA 4)

Abbildung nachste Seite
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® Benotigt wird eine Schablone, die aus
Hart- oder Sperrholz bestehen solite,
wenn man sie selbst anfertigt

@ Vereinfacht ausgedruckt ist eine
Schablone ein Brett, in dem sich eine
Offnung befindel, die genau der Form
entspricht, die die herzustellende
Ausfrasung im Werkstuck haben saoll
Unter dem Schablonenbrett isl eine
Leiste fest anzubringen, die gegen die
Kante des Werkstlickes gedruckt wird
Das st vorteilhaft, obwohl es auch
ghne diese Anschlagieiste geht.

® Die Schablone auf dem Werkstuck
entsprechend der Austrasung ein-
justieren und dann mit dem Werkstuck
auf dem Arbeitstisch fest aufspannen
(Schraubzwinge)}.

@ Zwei Dinge spielen eine entschel
dende Rolle, die unbedingt zu beach-
ten sind;

Die Starke (Dicke) der Schablone bzw.
des Schablonenbrettes mub ca. 1 mm

groBer sein als die aus dem Fras-
korb der Oberfrase herausragende
Fuhrungshuise.
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Die Formoffnung der Schablone muB
rundhesum um sa viel breiter sein, wie die
Entfernung von der auBeren Kante der
Fuhrungshilse zur auleren Kante des
Fraskopfes betragt,

Dieses MaB muB nicht durch Messen
ermittelt werden, sondern kann wie folgt
errechnet werden

Zum Einsatz gelangt eine FUhrungshuise
mit einem Auendurchmesser von

17 mm. Der genaue Mittelpunkt liegt also
8.5 mm von der AuBenkante der FUh-
ungshulse entfernt. Das ist der eine Werl

Der Durchmesser des Fraskopfes betragl
2.B. 10 mm. Dig Entfemung vom Mittel-
punkt des Fraskopfes - seiner Spitze -
zur schneidenden AuBenseite des Fras-
kopfes betragt in diesem Falie 5 mm.

Das ist-der zweite Wert,

Der zweite Wert — also 5 mm — muB

vom ersten Wert — alsao 8,5 mm - abge-
zogen werden. In diesem Falle ergibt

sich &in Mafl von 3,5 mm. Die Offnung
der Schablone muB also rundherum

3.5 mm groBer sein als die auszufra-
sende Form im Werkstuck. Dann ist
gewahrieistet, daB die gewlnschie Grenze
der Ausirasung im Werkstuck eingehalten
wird. Eine Probetrasung an einem Stuck
Abfallholz ist zu empfehlen

® Fur immer gleiche, pagenaue Aus-
frasungen, wie z.B. zur Aufnahme ven
SchloBnegeln usw., halt ELU ver-
schiedene, verstellbare Formschablo-
nen und Schablonenrohlinge sowie
ginen Winkel-Schablonentrager bereil.

® Der Arbeitsgang selbst entsprichi
dem Nutenfrasen, Verwendet wird &in
Fraser, wie zB. F 5 (siehe Fraser-
tabelle), der moglichst einen kieinen
Durchmesser hat

@ Die Handeberfrase mit der Fuhrungs-
hilse an der Schablone anlegen, den
Mator einschalten und den Fraser
langsam in das auszufrasende Wetk-
stuck eintauchen, ist die gewlnschte
Schnittiefe erreicht, die Maschine mit
dem rotierenden Fraser entlang der
Schablone fuhren. Je nach Starke des
Werkstiickes auch hier eventuell
schnttweise vorgehen; insbesondere
dann, wenn das Werkstuck ,durch-
gefrast® werden soll




Achtung! Ausfrasungen, z.B. fiir
Schiissellocher oder SchioBriegel
in Aluminium (z.B. Fensterrahmen)
sind mit Schablone und speziellen
Aluminiumfrasern schnell und paB-
genau moglich.

Dibellochfrasen/-bohren

Holzverbindungen mit Hilfe von Dubeln,
insbesendere bei Rahmenkonstruk-
tionen, anstelle von Zinkenverbindungen
sind viel einfacher herzustellen und trotz-
dem auBerordentlich stabil

Das genaue Zentrieren der Bohridcher zur
Aufnahme der Dibel bereitet oft Schwie-
rigkeiten und fuhrt zu Ungenauigkeiten, die
die Arbeit verderben konnen

Mit Hilfe der Handoberfrase, einer Fuh-
rungshulse von 17 mm Durchmesser und
einer selbst angefertigten Schablone

mit Lochern von ebenfalls 17 mm Durch-
messer und einer genau justierten An-
schiagleiste an der Schabione bereitet
das paBgenaue Bohr-Frasen der Dubel
lacher keine Probleme, weil die Fuhrungs-
hulse In Verbindung mit der Schabione
eine genaue Zentrierung des Loches
ermoglicht.

Langlochfrasen flir
Zapfenverbindungen

Langiocher, in die exakt ein Zapfen pas!,
sind ebenfalls auBerordentlich stabile
Holzverbindungen

N

Der Herstellungsvorgang des Zapfens ist
prinzipiell der gleiche wie beim Falzen
Die Arbeiten sind durchzufUhren mit der
Maschinenanordnung .Handoberfrase’,
besser aber Handoberfrase mit Winkel-
tisch", insbesondere stationar” und auch
in der Anordnung ,Handoberfrase als
Tischirase®

Die Herstellung des Langloches bedar

einer Erklarung:

@® Langlocher zur Aufnahme eines
Zapfens konnen durchgefrast (durch-
gebohrt) werden, dann ist der Zapfen
sichtbar

@® Ebenso halibar ist eine Zapfenver-
bindung, wenn das Langloch nicht
durchgefrast und somit der Zapfen
nicht sichtbar ist. Das Loch sollte
in diesem Falle ca. 5 mm tiefer als der
Zapien lag sein

@ Unter den Frasern F7 (siehe Fraser-
tabelle) den Fraser auswahlen, der
den nichtigen Fraskopf-Durchmesser,

W

Ist der Durchmesser des Fraskopies
zu gering — das Langloch soll also
breiter sein - so muB der Frasvorgang
in mehreren Schichien durchgefuhn
werden

@ Anfang und Ende des Langloches -
also die Lange - festlegen.

® Aneinem Ende des Langloches auf
dig erforderliche Tiete einfrasen und
dann bis zum anderen Ende aus-
frasen,

@ e nach Tiefe des Langloches ist dieser
Vorgang evil. mehrere Male zu wie-
derholen, bis die gewilnschie Tiefe er-
reicht ist.

Fertig ist das Langloch

Langltcher oder auch Zapfenlocher
genannt, konnen mit der ELU MOF 96 aus-
schlieBlich in der Maschinenanordnung
Handoberfrase mit Setenanschlag”

ohne Schablene oder aber mit Schablone
aber ohne Seitenanschlag ausgeithrt
werden,
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Die verschiedenen Frastechniken
mit der Maschinenanordnung
Handoberfrase mit Winkeltisch*

Bel digser Maschinenanordnung ist die
waagrechte Haltung der ELU MOF 96
das wesentliche Merkmal, Aus der Hand-
oberfrase ist jetzt sozusagen gine Hand-
seitenfrase” geworden.

Durch diese Anordnung bedingt werden
die Frasarbeiten mehr mit der schneiden-
den Fraserselte als mit der Spitze® des
Frasers ausgeflhrt, was fur viele Arbeiten
vorteilhaft ist

Der Zusammenbau der ELU MOF 96

zur Handoberfrase mit Winkeltisch* und
die Besonderheiten der Schnittiefen-
enstellung bedurfen einer Erklarung:

Montage der Fréastisch-
platte (Zubehor-Set)

Es wird wie folgt vorgegangen:

® Die Frastischplatte mit der glatten Seite
s0 auf den Arbeitstisch legen, dal
sich an der linken Seite der Platte vier
Lochbohrungen befinden.

@® Die ELU MOF 96 so auf die Frastisch-
platte stellen, dad der Handgriff/Knopf,
mit dem die Maschine arretiert wer-
den kann, rechts steht,

® Die beiden Fuhrungsstangen (Grund-
ausstatiung) durch die Aussparungen
in der Frastischplatie und den Fras-
korb hindurchschieben, so wie es das
Biig zeigt.

(Abb. MA5)

Montage der Anschlag-
platte — des Winkeltisches
(Zubehor-Set)

Es wird wie folgt vorgegangen

@® Die Frastischplatte mit der ELU MOF 98
senkrecht stellen, so wie es das Bild
zelgt

® \Von den beiden Bolzen (Zubehor-Set)
die Fligelschrauben und Scheiben
entfernen und die Bolzen durch die
Aussparungen in der Frastischplatte
stecken und mit den Flugelmuttern
(Scheiben dazwischen) festschrauben

.

Die ELU MOF 96 ist jetzt fur den Gebrauch
als Handoberfrase mit Winkeltisch”
fertig montiert.

Justierung des Frasers
Einstellen der Schnittiefe

Zur exakten Justierung des Frasers muf
seine Stellung sowohl in der waag-
rechten als auch in der senkrechten Ebene
verandert werden.

Werden die vier Lappenschrauben an
oer Frastischplatie angezogen, die
Lappenschrauben an der Bodenplatte der
ELU MOF 96 jedoch nicht, so 188t sich
die Maschine von links nach rechts und
umgekehit beweoen, Das ist von Be-
deutung fur die Einstellung der Schnitt-
liefe, die weiter unten besprochen wird.
Jetzt zunachst diese Lappenschrauben
anziehen, so dafl die Maschine fest
verankert i1st,
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® Die Anschiagplatie bzw. den Winkel-
lisch uber die beiden herausstehen-
den Bolzen-Stangen schieben und
durch Festschrauben der Brucke be-
festigen.

Abbildung rechts oben

Das geschieht wie folgt

@ Veranderungen der Fraserstellung in
der waagrechten Ebene mit der Fein-
einstellspindel vernehmen, so wie
auf Seite 9 eingehend beschnieben,




® ‘eranderungen der Fraserstellung
In der senkrechten Ebene mit der Fein-
einsteliungsschraube (Zubehor-Set)
vornehmen

Schraube in die Aussparung der Fras-
tischplatte einhangen und mit ihrer
Gewindespindel in die Ausbohrung
ges Fraskorbes der MOF 96 ein-

schrauben

Durch Drehen an der Randelmutter

ist die ELU MOF 96 nach oben oder
unten zu bewegen. Voraussetzung
datlr ist, dalB die Lappenschrauben

an der Frastischplatte der ELU MOF 96
gelost sind

@ st die genaue Position des Frasers
mit der Feineinstellungsspindel ge-
funden, Lappenschrauben an der
Frastischpiatte der ELU MOF 96 fest
anziehen

Die Justierung des Frasers ist durchge

fohr Der Frasvorgang kann beginnen

Vorschubrichtung bei
der ,Handoberfrase mit
Winkeltisch*

Das Bild zewgt deutlich, in welcher Rich-
lung die MOF 86 Uber das zu bearbeitende
Material gefihrt werden rmuf

Der Autkleber mit dem Richtungspleil
auf der Kante der Frastischplatte zeigt die
Varschubrichtung ebenfalls an

Abbildung rechts aben

Frasen mit der ,Hand-
oberfrase mit Winkeltisch*

Ber dieser Maschinegnanordnung ist ein
Eintauchen des Frasers In das Werkstiick
nicht moglich. Der Handgriffiknopt ist

fest arretiert, da mit ihm die Justierung des
Frasers auf der waagrechten Ebene vor-
genommen wurde.

Aus diesem Grunde wird die MOF 96
beim Beginn der Arbeit so aul das Werk-
stuck aufgesetzt, daB sich der Fraser
noch vor dem Werkstick — auBerhalb -
befindet. Jetzt Maschine einschalten

und mit beiden Handen geflhrt Gber das
Werkstiick schieben

Bie Schnitigeschwindigkeit ist hier eben-
SO Zu beachten, wie sie bereits aut Seite
10 beschrieben wurde

Die zum Einsatz kommenden Fraser sind
die gleichen, wie sie auch bei der Maschi-
nenanordnung Handoberfrase” ver
wendet wurden,

Mit der Handoberfrase mit Winkeltisch”
sind praktischalle Frasvorgange durchfiihr-
bar, auBer dem Frelhandfrasen, dem
kreistormigen Frasen, dem Frasen mit
Schablone und dem Bohr-Frasen
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Die verschiedenen Frastechniken
mit der Maschinenanordnung
Handoberfrase mit Winkeltisch, stationar”

Der wesentliche Unterschied zu der
Maschinenanordnung Handoberfrase mit
Winkeltisch® ist die feste Verankerung

auf dem Werktisch, so daB nichl mehr die
Maschine Gber das Werkstlck, sondern
das Werkstuck Uber den rotierenden
Fraser hinweggefuhrt wird,

Montage
Es st wie folgt vorzugehen:

® Die bereits besprochene Handobe:-
frase mit Winkeltisch" kompiett mon-
tierl um 180° drehen, so dall der
Winkeltisch mit seiner glatten Seite
nach oben zelgt

@ Den in dieser Position unten liegenden
Handgriff/Knopf abschrauben

@ Die zwei Schraubzwingen (Zubehdr-
Set) in die beiden mittleren Locher an
der unteren Kante der Frastischplatte
einfuhren und an der Kante des \Werk-
tisches festschrauben, so wie es die
Abbildung MA B zeigl.

Montage der SUVA
Schutz- und Druck-

vorrichtung

Ein sauberer Frasvorgang kann nur dann
erreicht werden, wenn das zu bearbei-
tende Werkstuck fest auf dem Winkeltisch
aufiiegt und so am Fraser vorbeilauft

Fiir das Festhalten des Werkstuckes aul
dern Winkeltisch sorgt die SUVA Schutz-
und Druckvorrichtung an der Frastisch-
platte durch Druck von oben

Sie wird wie folgt montiert:

® Kreuzgnifschraube an der Kante der
Frastischplatte einschlieBlich der
Scheibe entfernen,

Die SUVA Schutz- und Druckvorrich-
tung mit ihrer abgewinkelten Kante in
die Ansatzschraube, tdie an der Fras-
tischplatte angebracht ist, einhangen.
Die Kreuzgriffschraube mit der Scheibe
wieder einschrauben und wenn die
SUVA-Varrichtung in der richtigen
Position ist, festschrauben (Abb. MA B).

® Durch Drehen an der Spannmutter der
SUVA Vorrichtung kann die Stdrke
des Druckes auf das Werkstuck ver-
starkt oder vermindert werden

(Abb. MAG)

® Fur manche Frasvorgange Ist s vor
teilnaft, wenn eing zweite SUVA Schulz-
und Druckvorrichtung auf dem Win-
kettisch angebracht wird, so wie es die
Abbildung MA 6 zeigt. Sle driicki
das Werkstiick von der Seile an die
Frastischplatte.

Die zweite SUVA Varrichtung halt und
fiihrt das zu bearbeitende Werkstick
am Anschlag (Frastischplatte), so daf
das zu bearbeitende Werkstuck nur
noch mit der Hand — weit weg vom
Fraser - geschoben werden muB,
Kommt das Ende des zu bearbeitenden
Werkstickes in die Nahe des Frasers,
so sollte es mit einem Holzstab ge
schoben werden und nicht mehr mit
den Handen.

Frasen mit der ,Hand-
oberfrase mit Winkeltisch,
stationar"

Das Frasen selost wird in der gleichen
Weise durchgeflinn wie bereits mehrfach
beschrieben, Der ginzige Unterschied ist,
daB das Werkstuck zum Fraser bzw. uber
den Fraser hinweggefuhrt wird,

So sind besonders exakie und prazise
Arbeitsergebnisse zu erzielen. So st 2.B.
die Herstellung einer Grat-Nut-Feder
oder eines Spannzapfens (zum Einfuhren
in eine Langlochausfrasung) oder langer
Werkstucke mit dieser Maschinenan-
ordnung besonders gut und exakt durch-
zutuhren,

Die nachstehenden Abbildungen zelgen
verschiedene Frastechniken, die alles
noch einmal verseutlichen




Die verschiedenen Frastechniken
mit der Maschinenanordnung
,Handoberfrase als stationédre Tischfrase“

Die Handoberfrase ist sozusagen auf

den Kopf gestellt. Der Fraser kommt jetzt
von unten aus der Frastischpiatte (jetzt
der Werktisch), Der Winkeltisch dient als
Anschlag, die SUVA Schutz- und Druck-
vornchtung (beide Zubehor-Set) driickt
das zu bearbeitende Werkstlick an den
Anschlag - den Winkeltisch,

Eine zweite SUVA Schutz- und Druckyvor-
richtung (Sonderzubehdr) druckt das zu
bearbeitende Werkstuck auf die Fras-
tischplatte, so dal die Hande beim Fras-
vorgang genugend weit vom Fraser
entfernt sind.

Das Werkstlick wird uber den rotierenden
Fraser gefubrt,

Montage
Die Umwandlung zur ,Handoberfrase als
stationzre Tischirase" ist denkbar einfach:

® Ausgangspunkt ist die Maschinen-
anordnung "Handoberfrase rmt
Winkeltisch®,
In die vier Loch-Aussparungen der
Frastischplatte die vier FuBe von
unten einstecken. Mit den vier im
Zubehor-Set enthaltenen Zylinder-
schrauben die FUBe von oben fest-
schrauben,
Die Tischfrase ist fertig.

® Empfehlenswert ist, die vier FUBe mit
den vier Spannplatten (Zubehor-Set)
auf dem Werktisch festzuschrauben,
Auf diese \Weise ist die Tischfrase
fest verankert und kann beim Frasen
nicht auf dem Werktisch wandern.

Frasen mit der ,Hand-
oberfrase als stationare

Tischfrase*

Der Fraser schneidet in der gleichen Weise
ein, wie beim Einsatz der ELU MOF 96

als ,Handoberfrase’, Er schneidet sowohl
mit seiner Spitze als auch mit seinem
Seitenteil.

Kommt die Tischirase mit den in der Ab-
bildung MA 7 zu sehenden Zubehortellen
zum Einsalz, sc lassen sich insbesondere
Nuten, Faize, Kantenprofilierungen an
sehr langen Werkstucken prazise durch-
fuhren,

Die beiden SUVA Vorrichtungen gewahr-
keisten, daBl das zu bearbeitende Matenal
in beiden Richtungen gegen den Fraser
gehalten wird.

Die Justierung des Frasers in der waag-
rechten Ebene wie auch in der senkrech-
ten wird prinzipiell in der gleichen Weise
vargenommen — wenn auch in umgekehr-

(Abb. MA7)

ter Weise - wie schon aut Seite 19 aus-
fuhrlich beschrieben.

Das Frasen im Eintauchverfahren ist bei
der Tischfrase nicht maglich,

Frasen mit Seitenanschlag
Werden der Winkeltisch und die beiden
SUVA Schutzvorrichtungen entfernt, so ist
die Frastischplatte frer Die beiden Fuh-
rungsstangen, mit denen die ELU MOF 96
an der Frastischplatte befestigt ist, werden
soweit wie moglich auf eine Seite heraus-
geschoben. Uber die herausragenden
Fuhrungsstangen wird der Seitenanschlag
(Grundausstattung) geschoben, und zwar
50. daf seine beiden Lappenschrauben
nach unten zeigen,

Auf diese Weise wird die Frastischplatte
indirekt verbreitert, so dal jetzt auch breite
Werkstucke einen zuverlassigen An-
schiag haben und muhelos bearbeitet
werden konnen. Diese Ausristung und
Anordnung bringt erhebliche Vorteile,

Frasen mit Kopiertaste
(Abb. MA 8)

Die Koplertaste (Zubehdr-Set) ist ein ab-
gewinkelter Stab, an dessen Ende eine

in Kugeliagern laufende Rolle befestigt ist.
it thr und einem Druckholz als zuséatz-
liche Anlage st das Bearbeiten von Kanten
(Nuten, Falzen, Profilieren) im Freihand-
verfahren moglich;

Die Montage dieser beiden Zubehorteile
ist aus der Abbildung MA 8 ersichtiich.

Soltz B. die untere Kante eines geschwun-
genen Werkstiickes profiliert werden,

wird die Rolle der Kopiertaste so justien,
dafi sie am oberen Teil der Kante des
Werkstlickes anliegt. Das Druckholz wird
S0 eingerichtet, daB es dem Werkstiick
zusatzlichen Hall und Anschiag bietet,

Zum Frasen wird das Werkstick mit seiner
Kante an die Rolle der Kopiertaste und

an das Druckholz gedriickt und so lang-
sam und kontinuierlich Uber den rotie-
renden Fraser hinwegaefihr,

So kann die bogenformig geschwungene
Kante des Werkstuckes im Freihand-
veriahren bearbeitet werden. Einige Probe-
frasungen genugen, um diese Technik
schnell zu beherrschen.

),

In der gleichen Weise konnen selbstver-
standlich auch Nuten, Falze oder tiber-
stehende Schicht-PreBstoffplatten gefrast
werden.

Sollen bestimmte Formen haufiger ausge-
frast werden, so ist der Einsatz einer
Schablene angezeigt. Die Schablone muB
die exakt genaue Form der gewunschten
Frasung haben. Sie ist mit emem doppel-
seitig klebenden Band auf das Werk-
stuck aufzukleben. Die Rolle der Kopier-
taste so justieren, daf sie an der Schablo-
nenkante entlanglautt. So 146t sich ent-
sprechend der vorgegebenen Form

eine beliebige Anzahl von formgerechten
Werkstucken herstelien,

AN
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Die nachfolgenden Abbiidungen zeigen
an einigen Beispielen, wie vielseitig die
Oberfrase als stationare Tischirase” ein

gesetzt werden Kann,
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Handoberfrase als groBe, stationére Tischfrase
mit dem ELU-KOMBI-TISCH"

Der Wunschtraum vieler Handwerker ist
eine Kleine \Werkstatt mit jederzeit einsatz-
hereitern .Maschinenpark”. Sie machten
ihre Gerate nicht erst aufbauen oder
urmbauen. Die Gerate solien einen festen
Standplatz haben, der zugleich auch

der Arbeitsplatz 1st.

Schon vor vielen Jahren hat ELU den
ELU-KOMBI-TISCH entwickelt, der alle
diese Wiinsche voll erfulll.

Er zeichnet sich durch eine hervorragence
Stabilitat aus, die bedingt ist durch die
solide Konstruktion und die Qualitat des
verwendeten Materials (2.B. Druckguld
platte, StanlrohrfuBe usw.)

Seine besonderen Vorteile sind die groB
dimensionierte Tischplatte, die exakien
und prézise einstellbaren Anlagen und die
sinnvollen Ausbau- und Erweiterungs-
maoglichikeiien

Mit entsprechend langen Fuhrungs:
stangen und weiteren Tischplatten kann
der Basis-Tisch jederzeit erheblich ver-
breiterl werden

In die einzelnen Tischplatten kannen z.B.
eine ELU MOF 96 als Tischfrase, eine ELU
Handkreissage als Tischkreissage und
eine weitere ELU Handkreissage zusam-
men mit dem ELU Schwenkarm als
Kappsage integriert werden (siehe Bild)
Diese Anordnung muB noch nicht das
Ende des Ausbaus sein

Es wird jedem einleuchten, daB die Arbeit
mit der am ELU-KOMBI-TISCH ange
orachten ELU MOF 96 noch besser und
leichter von der Hand geht, ganz abge-
sehen davon, daB sie als Stationar-
maschine jederzeit einsatzbereit ist

Bitte, den ELU-Sonderprospekt uber den
ELU-KOMBI-TISCH anferdern.




Die Zinkenfrastechnik
mit der ELU-Handoberfrase MOF 96
und dem ,ELU-Zinkenfrasgerat“
(Abb. MA10)

Das ELU-Zinkenfrasgeral ist gin separates
Zusatzgerat (Sonderzubehor)

Mit ihm und der ELU-Handoberfrase
MOF 96 kann jeder Heimwerker prazise
passende Zinken-Eckverbindungen
schnell und muhelos herstellen, Irgend-
welche Vorkenntnisse ~ auBer ein wenig
Ubung - sind nicht erarderdich,

Das Ergebnis ist immer eine fachmanni-
sche, schreinergerechte Zinken-Eck-
verbindung, die auBerordentlich siabil ist
und sehr gut aussienl,

Hier ist nicht der Platz, um das Gerat
selbst und die Arbeitsweise damit bis in
alle Einzelheiten zu beschreiben. Das wird
in der Gebrauchsanweisung, die jedem
Gerat beiliegt, ausfuhrlich getan

Wie einfach und muhelos die Arbeit mit
dem Gerat ist, wird deshalb hier nur mit
wenigen Worten und Bildemn demonstriert

So wird’s gemacht:

Die Spezialfuhrungshulse an den Boden
des Zweisaulenfraskorbes von unten
anschrauben und den Zinkenfraser F14 in
die Spannzange einsetzen

Fraser so justieren, daB er exakt 15 mm
aus der Bodenplatte herausragt Das
geschieht mit der Frasertiefenlehre

Die beiden zu verbindenden Bretter A
(=~ Seitenbrett) und B (— Vorder- oder
Ruckseitenbrett) mit gen Innenseiten
nach auBen in das ELU-Zinkenfrasgerat
ginspannen, Beide Bretter stofen anein
ander und schlieBen oben bundig ab

Nun die Zinkenfrasschablone aufsetzen
- Justieren — und festschrauben,

Jetzt die Oberirase auf die Frasschablone
aufsetzen (Fraser noch auBerhalb der
Schablone), Motor einschalten und nun

den Finger der Zinkenfrasschablone bis
um Ende der Schablone hineinfihren

und wieder herausfuhren. So uber die

Breite der Frasschablone fortfahren

- Finger fur Finger —. wobel die Flhrungs-

hulse standig Kontakt mit der Fras-

schablone haben muB - sie berdhren

muB.

Die beiden Telle A und B aus dem Zinken-
frasgerat herausnehmen und zusammen-
flgen.

'den Fraser mit ger Flhrungshulse in

Die Zinken-Eckverbindung ist festig und
stimmt genau

Selbstverstandlich ist es notwendig, vor-
her an zwel Abfallstlicken Probefrasungen
durchzuftUhren, um sicherzugehen, dal
die eingesteliten Justierungen richtig sind.

Die evtl, notwendig werdenden Nach-
justierungen sind denkbar sinfach und
schnell durchzutuhren,

Das ELU-Zinkenfrasgerat

ist ein Prazistonsgerat, mit dem trotz
einfachster Handhabung absolut exakte
Zinken-Eckverbindungen hergestellt wer-
den, die von keinem Schreiner besser
gemacht werden konnien

Seine Anschaffung lohnt sich in jedemn
Fall. Der geringe Anschaffungspreis amor-
tisiert sich schnell, wenn man bedenkt,
bet wievielen Vorhaben eine stabile,
saubere ung werkaerechte Eckyerbin-
dung bendtiot wird,
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