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Zu frasende HandlaufgroBe:
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Breite

kleinster Radius

Frasmotor

Zubehor

Zubehor auf
besondere
Bestellung

Betriebsanleitung
fiir das Handlauf-Frasgerit FG 308

— Breite —

ca. 58 -140 mm g
ca. 38- 75mm ~ Héhe
ca. 250 mm =

Lichtstrommotor 220 Volt, 1400 Watt.
Werkzeugaufnahme M 16 x 1,5 innen

je 1 Einmaulschltssel 8, 13, 17, 22
1 Tiefenanschlag TA 318

Profilfréser Form B mit AuBengewinde M 16x 1,5

Profilfraser FRP 55 x 34
Profilfréser FRP 55 x 38
Profilfraser FRP 60 x 36
Schaftfraser FRP 34 x 60
Schaftfraser FRP 36 x 76
Abrund-Fréaser FRV 52 x 16
Abrund-Fréaser FRV 60 x 22
Abrund-Fréser FRV 60 x 25

Grundplatte komplett, mit Revolverschlag, PL 569
Fahrungsrolle RD 100 * 32 RLL 325

Operating Instructions
for the handrail router attachment FG 308

Size of handrail to be cut:

Height
Width
Smallest radius

Router motor

Accessories

Special
accessories

approx. 58 — 140 mm
approx. 38 — 75 mm
approx. 250 mm

light current motor 220 V, 1400 W
tool holder M 16 x1.5 internal

AF 8, 13, 17 and 22 single-end open-jaw

. spanners

1 depth stop TA 318

Profile cutter Form B with male thread M 16 x 1,5
Profile cutter FRP 55 x 34
Profile cutter FRP 55 x 38
Profile cutter FRP 60 x 36

Spherical cutter FRP 34 x 60
Spherical cutter FRP 36 x 76
Rounding-off cutter FRV 52 x 16
Rounding-off cutter FRV 60 x 22
Rounding-off cutter FRV 60 x 25

Base plate complete with turret stop PL 569
Flexible Roller RD 100 * 32 RLL 325

http://www.scheer-elektrohandwerkzeuge.de

Instructions de service
pour 'appareil a fraiser les mains courantes FG 308

Dimensions des mains courantes a fraiser:

Hauteur env. 58 & 140 mm
Largeur env.384a 75 mm
Rayon mini env. 250 mm

Moteur de fraisage moteur pour courantlumiére, 220V, 1400 Watt,
serrage des outils M 16x1,5 int.

Accessoires 1 clé a fourche simple pour chacune des
ouvertures de 8, 13,17, 22
1 butée de profondeur TA 318

Accessoires sur

commande
séparée fraise a profiler, forme B a filetage extérieur M
16x1,5

fraise a profiler FRP 55 x 34

fraise a profiler FRP 55 x 38

fraise a profiler FRP 60 x 36

fraise sphérique FRP 34 x 60
fraise sphérique FRP 36 x 76
fraise a arrondir FRV 52 x 16
fraise a arrondir FRV 60 x 22
fraise a arrondir FRV 60 x 25

Plague de base compléte, a butée-revolver PL 569
Rouleau de guidage RD 100 * 32 RLL 325
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Preparations for handrail cutting

For easier packing, the FG 308 is shipped with the bow handle
GR 367 removed. This handle must be screwed back on to the
housing and fixed using the supplied slotted pin 4 x 20 prior to
putting the attachment into service. (Fig. 1)

Depending on the handrail cross-section and the required
shape, the profile cutter (1) must be selected and screwed into
the router spindle (2).

A separation of the motor from the router attachment is an
advantage here. See Section 12.

The flexible roller (4) to be moved by the lever (3) must then be
screwed into the marked thread (6) according to the height of
the handrail (5). The lower rigid roller ()) on the cutting depth
feed (8) must be adjusted in accordance with the height of the
wood. This roller should only project slightly (approx. 3 mm)
above the wood with a handrail depth of 60 mm, so that the cui-
ter does not plunge into the roller. Before starting routing work,
the cutter shouid be plunged again with the motor oif to check
the distance to the roller. Care must therefore be taken when
preparing the router that the wood depth, the rollers and the
tools are matched to one another.

Adjusting the lower rigid contact roller 7 above the top contact
rollers provides the possibility of reducing the routing radius for
end pieces to approx. 100 mm. Care should however be taken
that the adjusted rolier is set level with the two others when cut-
ting a string wreath — see Fig. 2. Otherwise there is the danger
that the router will tiit down in the curve and cuttoo deepinto the
handrail.

If the diameter of the cuiter changes as a result of regrinding,
then the lock nut (9) on the stop bolt (10) of the attachment must
be undone, and the stop boltunscrewed by the amount of mate-
rial removed from the cutter edge. (Fig. 2) )

Clamping the handrail (wreath)

It has proved useful when cutting to clamp one end of the hand-
rail in a vice with pivot action, and support — and if possible
clamp — the projecting end on trestles or supports, depending
on the iength and form. In general, it is not possible to give pre-
cise instructions on this point, as the sizes and shapes of the
handrails (wreaths) vary too much.

Handles for guidance of the attachment

Depending on how the handrail is clamped, whether edgeways
or horizontal, suitable handles are provided for guidance. Inthe
vertical position, the handle with the switch (11) isgripped by the
right hand while the handle (12) projecting out from the front to
the left is held in the left hand.

When the handrail is horizontal, the switch handle (11) is again
held in the right hand while the left hand grips the tubular bow
handle (13). (Fig. 3)
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Préparatifs pour fraiser les mains courantes

Pour faciliter 'emballage, la poignée GR 367 est séparée de
I'appareil FG 308 pendant le transport. Avantla mise en service,
visser cette poignée sur le carter etla bloquer a I'aide de la gou-
pille cannelée 4 x20. (Fig. 1)

Choisir la fraise a profiler (1) en fonction de la section et de la
forme désirée de la main courante et la visser dans la broche
porte-fraise (2). Ce travail s’effectue plus aisément si le moteur
est séparé du dispositif de fraisage (v. section 12).

Visser en outre le galet mobile (4) qui estfixé de fagon élastique
sur le levier (3), dans I'alésage fileté et marqué (6) en fonction
de la hauteur de la main courante (5). Le galet de guidage rigide
inférieur (7) qui se trouve sur la butée de profondeur (8), doit
étre réglé selon la hauteur du bois. Pour une hauteur de la main
courante de 60 mm, ce galet ne devrait dépasser que de peu
(env. 3 mm) le bois afin d’éviter une collision entre la fraise etle
galet. Avantde commencer le fraisage, débrancher le moteur et
faire avancer la fraise encore une fois pour vérifier la distance
entre la fraise et le galet. Lors des préparatifs du fraisage, veiller
surtout a choisir les outils en fonction de la hauteur du bois et
des galets.

En réglant le galet de guidage rigide inférieur (7) de fagon a ce
qu’il dépasse les galets supérieurs, il est possible de réduire le
rayon de fraisage pour les bouts a environ 100 mm. Lors du frai-
sage d’un arc de coude, veiller cependant a ce que le galet
déplaceé soit a nouveau ajusté sur le méme plan que les deux
autres (voir fig. 2) puisqu'autrement il existe le risque que I'ap-
pareil bascule dans la courbe et la fraise s’enfonce dans la
main courante.

Si le diametre de la fraise se modifie suite au réaffatage, des-
serrer le contre-écrou (9) sur la vis de butée (10) et repousser
celle-cide lavaleur du matériau enlevé sur le tranchant par I'af-
fatage. (Fig. 2)

Serrage de la main courante ou du coude

Le travail de fraisage sera facilité si une extrémité de la main
courante est serré dans un étau pivotant et si I'autre, si possible
en lafixant, est posée surun chevalet ou un supportadapté asa
longueur et sa forme. Il nest pas possibie d'établir une régle
générale pour la disposition des mains courantes, leurs formes
et dimensions étant trop diversifiées.

Poignées de guidage de 'appareil

Les poignées de guidage sont utilisées selon la pcsition de
serrrage du profil de lamain courante, soita laverticale, soitala
horizontale. En position verticale, la main droite se sert de la
poignée (11) pourvue d’un interrupteur tandis que la main
gauche utilise la poignée (12) qui fait saillie & I'avant vers la
gauche.

Dans la position horizontale de la main courante, la poignée a
interrupteur (11) est maniée par la main droite et la poignée
tubulaire (13) par la main gauche. (Fig. 3)
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1. Vorbereitung zum Handlauffrasen

Aus Verpackungsgriinden wird das Gerat FG 308 mit abge-
nommenem Buigelgriff GR 367 zum Versand gebracht. Vor Inbe-
triebnahme ist dieser Blgelgriff an das Geh&duse anzuschrau-

ben und mit dem beigegebenem Kerbstift 4x20 zu fixieren.
LGRF36A -

Firmenzeichen Bild1l

Je nach

"GR 354
Lx20 DINY73 __L(_—\
GR 367- \ - 2

Handlaufquerschnitt und gewiinschter Form ist der Profilfraser
(1) auszuwahlen und in die Frasspindel (2) einzuschrauben.
Hierbei ist ein Trennen des Motors von der Fraseinrichtung von
Vorteil. Siehe Abschnitt 12.

Weiterhin muss die mit dem Hebel 3 zu bewegende und anfe-
dernde Rolle (4), je nach Handlaufhdhe (5), in das gekenn-
zeichnete Gewinde (6) eingeschraubt werden. Die untere,
starre Anlaufrolle (7) an der Fréastiefenzustellung (8) ist je nach
Holzhdhe zu verstellen. Diese Rolle sollte bei einer Handlauf-
héhe von 60 mm nur wenig (ca. 3 mm) Uber das Holz hinausra-
gen, damit der Fraser nicht in die Rolle eintaucht. Vor Beginn
der Frasarbeit sollte daher nochmals mit abgeschaltetem
Motor der Fraser abgetaucht und so der Abstand zur Rolle
Uberprift werden. Es ist also bei der Frasvorbereitung darauf
zu achten, dass Holzhdhe, Rollen und Werkzeuge einander ent-
sprechen.

= z
1
9
3 S 1
i ’
3 L
8
6
7
Bild 2
L

SCHEER

Durch Verstellen der unteren starren Anlaufrolle 7 Uber die
oberen Anlaufrollen hinaus besteht die Mdglichkeit, den Fréas-
radius fir Abschlussstiicke auf ca. 100 mm zu verkleinern. Es
ist jedoch darauf zu achten, dass beim Frésen eines
Kriimmlingsbogens die verstellte Rolle wieder auf eine Ebene
mit den beiden anderen eingestellt wird & siehe Bild 2. Es
besteht sonst die Gefahr, dass das Gerat in der Krimmung
abkippt und der Fraser zu tief in den Handlauf eindringt.

Andert sich der Fraserdurchmesser durch Nachschleifen,
dann muss am Gerat die Kontermutter (9) auf der
Anschlagschraube (10) geldst und die Anschlagschraube um
das abgeschliffene Material an der Fréserschneide
zurlickgeschraubt werden.

. Einspannen des Handlaufs bzw. des Krimmlings

Es hat sich beim Frasen als gunstig erwiesen, den Handlauf an
einem Ende in einen Schraubstock mit Kugelverdrehung zu
spannen und das herausragende Stiick je nach Léange und
Form auf Bécke oder Stiitzen zu lagern und dort, wenn mdglich,
zu spannen. Allgemein lasst sich hieruiber keine genaue Aus-
sage machen, da die Formen und die Gré3en der Handlaufe
(Krimmlinge) zu verschieden sind.

. Handgriffe zum Fihren des Geréates

Je nach dem Einspannen des Handlaufprofils, ob hochkantD
oder waagerechtem, sind entsprechende Handgriffe zum Fih-
ren angebracht. In der vertikalen Lage wird mit der rechten
Hand der Handgriff mit Schalter (11) ergriffen und gleichzeitig
mit der linken Hand den vorne nach links herausragenden Griff
(12) gefafit.

Bild 3

Fur die waagerechte Lage des Handlaufs wird der Schalter-
handgriff (11) wieder mit der rechten Hand und der Rohrbiigel
(13) mit der linken Hand ergriffen.
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Depending on the shape of the wreath, the attachment turns
partly about its own axis. This necessitates a change in the
handle positioning, i.e. the hands change handles. Cutting
should not however stop during this changeover, otherwise
burning or cutting of the handrail may result.

Setting the wood width and cutting depth
The handrail router attachment has two trapezoidal threaded

spindles, i.e.
4.1 Spindle (15) for setting the wood width with red-off scale
(16)

4.2 Spindle (8) for setting the cutting depth with read-off scale
(18)

Once the wood width (nominal dimension) has been set using
the trapezoidal spindle (15) in accordance with the scale (16),
the router attachment is held with one hand by the switch
handle of the motor while the other hand presses down or pulls
up a lever (3) with a flexible pressure roller (4) to provide a suit-
able opening for the depth of wood. In this position, the attach-
ment is slipped over the handrail. The lever (3) with the roller is
then released. (Fig. 4)

Cutting with single-part profile cutter

This is a tool that cuts along both the top edge of the handrail
and its lateral contours.

After the attachment has been slipped over the handrail, the tra-
pezoidal threaded spindle (15) is turned anticlockwise until the
attachment is firmly seated on the wood. The spindle must then
be turned another 3 revolutions (1 revolution = approx. 4 mm)
until a space of approx. 12 mm is obtained from the base plate
support. The cutter and the motor are now pressed down until
the radius of the rounded part touches the surface of the hand-
rail. Clamping then follows with the knob (19) and the flat leaf
screw (20) to lock into this position. One of the_three stop
screws (21) onthe depth stop (22) is adjusted, moved to the cam
level of the bearing plate and swung underneath this cam.

To achieve an exact rounding result, a minor setting correction
is usually necessary, though the motor must not be switched on
here. When the clamp has been released, the initial position is
first resumed and followed by a plunge movement against the
adjusted stop screw. (Fig. 5)

Variant for depth setting:

The cutter is pressed down onto the handrail before the attach-
ment is slid on, until the end of its rounded part forms a plane
with the 2 contact rollers (23).

We recommend that the handrail attachment be rolled to and fro
over the handrail while in this condition as a check, with the
motor remaining switched off.

Cutting with two cutters

Instead of the single-part profile cutter, itis sometimes useful to
make the handrail profile with two cutters, to provide different
handrail contours. There are also handrails where only the top
section needs to be rounded

There is also the possibility of correcting the profile on an exis-
ting handrail. Variants are not possible with a single-part tool.

If other forms are required, the appropriate tools must be made
separately.
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Selon laforme du coude, la fraiseuse tourne en partie autour de
son axe ce qui nécessite un changement de la position des
mains, c’est-a-dire les mains changent de poignée. Pendant ce
temps il ne faut pas arréter le mouvement de fraisage pour évi-
ter toute marque de bralure au I'enfoncement de la fraise dans
la main courante.

Réglage de la largeur du bois et de la profondeur de fraisage

L'appareil de fraisage est muni de deux broches filetées trape-

zoidales soit

4.1 broche (15) pour régler la largeur du bois a graduation
directement lisible (16)

4.2 broche (8) pourrégler la profondeur du fraisage a gradua-
tion directement lisible (18)

Aprés le réglage de la largeur du bois (cote nominale) & I'aide
de labroche trapezoidale (15) et de la graduation (16), une main
saisit I'appareil par la poignée & interrupteur du moteur, tandis
que 'autre pousse le levier (3) a galet élastique (4) vers le bas
ou le tire vers le haut afin d’'obtenir une ouverture assez grande
en fonction de la hauteur du bois. C'est dans cette position que
la fraiseuse est placée sur la main courante. Lacher ensuite le
levier (3) a galet. (Fig. 4)

Le fraisage avec la fraise a profiler compléte

Il s’agit d'un outil qui permet de fraiser tant le bord supérieur de
la main courante que le contour latéral.

Aprés la mise en place de I'appareil sur la main courante, la
broche filetée trapezoidale (15) est tournée vers la gauche jus-
gu'a ce qu'il soit bien fixé sur le bois. Tourner ensuite la broche
anouveau d'environ 3 tours (1 tour=env.4 mm) jusqu’a ce qu'il
existe une distance d’environ 12 mm par rapport a la butée de la
plague de base. La fraise et le moteur sont poussés vers le bas
jusqu’a ce que le rayon d’arrondi touche I'aréte supérieure de
la main courante. lls sont bloqués dans cette position au moyen
de la poignée tournante (19) et de la vis a téte clé plate rectan-
gulaire (20). Une des trois vis de butée (21) de la butée de pro-
fondeur (22) est amenée a hauteur de la came du palier et pas-
sée sous cette came.

Afin d'obtenir une sortie du coude impeccable, il est souvent
nécessaire de corriger légérement le réglage, sans mettre en
marche le moteur. Desserrer la fixation, retourner & la position
de départ et approcher I'appareil de la vis de butée ajustée en
faisant tourner le moteur.

Variante du réglage de la profondeur:

Avant la mise en place de I'appareil sur la main courante, la
fraise est poussée vers le bas jusqu’a ce que la sortie du coude
se trouve dans le méme plan que les 2 galets de support. (Fig. 5)

Nous recommandons d’'effectuer un essai en déplagant la frai-
seuse pour mains courantes dans cet état dans un mouvement
de va-et-vient sur la main courante sans mettre en marche le
moteur.

Fraisage avec deux fraises

Il est parfois utile de pouvoir réaliser le profil de la main cou-
rante a I'aide de deux fraises au lieu d'utiliser la fraise & profiler
compléte. On pourra ainsi modifier légérement les formes de la
main courante. En outre, il existe des mains courantes ou il ne
faut réaliser que les arrondis de I'appui de la main.



SCHEER - ELEKTROHANDWERKZEUGE




