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Arbeitslange:
Arbeitsbreite:

Frasmotoren:

Betriebsanleitung fiir das Treppenwangen-Frasgerat TW 4

ca. 730 mm + Fraserdurchmesser
ca. 75 mm + Fraserdurchmesser

HM 16 Lichtstrom, 1800 Watt

HM 40 D Drehstrom, 1800 Watt
(gehoren nicht zum Lieferumfang)

Anschraubwerkzeug:

Zubehér:

Einmaulschlissel SW 17

Drehgriff GR 345
Verlangerung WGN 314

Schraubzwinge ZW 302
mit Anlegewinkel PLE 3149

Operating Instructions for
Staircase Stringer Attachment TW 4

Cutting length:
Cutting width:

Router motors:

Attaching tool:

Accessories:

approx. 730 mm + router bit diameter

approx. 75 mm + router bit diameter

HM 16: AC motor, 1800 W
HM 40 D: 3-phase AC motor, 1800 W
(not included in scope of delivery)

AF 17 single-end spanner

Knob GR 345

Extension WGN 314

Screw clamp ZW 302 with protractor
PLE 3149

Instructions

de service pour le dispositif

de fraisage des limons d’escaliers TW 4

Longueur utile:
Largeur utile:

Défonceuses:

Outil de vissage:

Accessoires:

env. 730 mm + diameétre de la fraise
env. 75 mm + diamétre de la fraise

HM 16 courant lumiére, 1800 Watt
HM 40 D courant triphasé, 1800 Watt
(ne sont pas compris dans la fourniture)

clé a fourche simple, ouverture 17

poignée tournante GR 345

rallonge WGN 314

Serre-joint ZW 302 et piéce angulaire
de butée PLE 3149


mailto:info@scheer-elektrohandwerkzeuge.de
http://www.scheer-elektrohandwerkzeuge.de/
http://www.kiesling.net/

Montage des Frasmotors

Der Frasmotor wird mit seiner Grundplatte auf den Querschlit-
ten des Treppenwangen- Frasgerates TW 4 gesetzt. 2 Steh-
bolzen, die aus dem Querschlitten herausragen, bestimmen die
Lage des Frasmotors. Dieser wird dann mit 2 Muttern M 10
festgeklemmt. Danach schraubt man den Nutenfraser mit oder
ohne Verlangerung in die Frasspindel des Motors ein.

Vorbereitung zum Treppenwangenfrasen

Die zu frasende Treppenwange wird zweckmél?;igerweise auf
2 Holzbécke gelegt.

AnschlieBend werden die Lage und die Form der Tritte auf
der Treppenwange angerissen.

Das Treppenwangen- Frasgerat TW 4 wird nun auf die Wange
gelegt und ausgerichtet. Die Ausrichtwinkel —links und rechts—
werden so weit nach innen gefahren, bis ihre Langskante mit
dem Anri des Trittes eine Gerade bildet.

Nach dem Ausrichten und Festklemmen des Frasgerates mit
den 2 verschiebbaren Schraubzwingen werden die Ausricht-
winkel auf die Ecken der angerissenen Tritte zuriickgestellt
und festgeklemmt (Skizze 1).
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Werkzeugeinstellung
Frasweg-Einstellung ldangs

Der Frasschlitten wird samt Frasmotor und dem einge-
schraubten Fraser zum EckenanriR des Trittes geschoben, bis
die Schneidkanten des Frasers die beiden Schenkel des An-
risses tangieren. AnschlieBend werden die verstellbaren An-
schlagringe fiir die Langsbewegung an den Schlitten angelegt
und arretiert (Skizze 2).

Frésscm - Anschlagring
t

Frasweg-Einstellung quer

Die Schneidkanten des Frasers werden, wie vorstehend be-
schrieben, angestellt. Der Querschlitten kann mit dem Dreh-
griff GR 345 festgestellt werden. Einer der beiden Anschlag-
ringe wird nun zur Anlage an den Schlitten gebracht und
angezogen. Der Abstand des 2. Anschlagringes vom Quer-
schlitten betragt dann:

Stufendicke minus Fraserdurchmesser

Beispiel: Fraserdurchmesser 22 mm. Stufendicke 40 mm =
40 — 22 =18 mm.

Der Abstand des 2. Anschlagringes vom Querschlitten betragt
in diesem Falle 18 mm.

Selbstverstandlich ist es auch maglich, den Frasweg nach dem
Anri einzustellen und den Anschlagring festzulegen (Skizze 3).
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Cutting procedure

It is best to cut the required depth in the stringer in two
passes. This saves wear on the motor and bit. A double
depth stop available by special order facilitates this opera-
tion.

Once the cutting depth has been set on a scale using the
stop cam of the stop spindle, the router motor is switched
on, lowered to the cutting depth against the stop cam and
locked using the knob.

The router slide is now moved, if possible clockwise,
against the previously set stop rings, and the cut is made.

A hand crank attachment is available as a special acces-
sory: this is used for cross movement of the slide, for
example when curved forms for the nosings have to be cut
out.

It should be noted here that the longitudinal movement
must be carried out by pushing or pulling the handles pro-
vided. For greater sensitivity of this longitudinal movement,
the outside flat leaf screw, size M 8, on the router slide can
be slightly tightened.

The hand crank is fastened to the router slide using two
M6x12 and 2 M6 x40 fillister head bolts (DIN 912).

Upon completion of a tread, the screw clamps are released
and the entire attachment is moved to the next marking,
without the positions of the aligning angles and of the
stop rings being changed. This is assuming the stairs are
to have the same dimensions (sketch 4).

M 8 Blattschraube = M 8 flat leaf screw
Geschweifte Formen

an StoRflachen = Curved nosing forms
Drehbarer Handgriff = Rotating handle -
Spindeleinheit = Spindle unit

Cutting the riser

The attachment is turned 90° to the tread. Alignment of
the attachment takes place in the same way as alignment
to the tread marking. The cutting path is set as described
under "Cutting path setting, longitudinal”.

The router bits required fit the desired riser thickness:
model FRB 16 or FRB 18 (16 mm and 18 mm diameter
respectively) router bits are used mostly.

To prevent shifting in the transverse direction, either the
cross slide is locked by the rotating handle or the two stop
rings are slid back up against the cross slide and fixed
there (sketch 5).

Aurichtwinkel = Aligning angle
Anschlagring’ = Stop ring
Handgriff = Handle
Setzstufe = Riser

Opération de fraisage

Il est conseillé de réaliser la profondeur de la mortaise du
limon en deux opérations, ce qui ménage le moteur et la
fraise. Une butée double de profondeur qui sera livrée sur
commande séparée, facilitera ce travail.

Apres avoir réglé la profondeur de fraisage a I'aide d’'une
graduation et au moyen des cames de la tige de butée, le
moteur de fraisage est mis en circuit, avancé contre les
cames de butée jusqu’a la profondeur de fraisage et bloqué
par la poignée tournante.

Le support de la fraise est alors déplacé si possible en sens
horaire contre les bagues de butée réglées au préalable
pour effectuer le fraisage.

Sur commande séparée sera livré un dispositif de mani-
velle pour le déplacement transversal du support, quand il
faut par exemple fraiser des surfaces d'about bombées des
marches.

Le mouvement longitudinal doit étre exécuté en tirant ou
en appuyant sur les poignées. Afin de pouvoir exécuter ce
mouvement avec plus de doigté, serrer légérement la vis a
oreilles M 8 qui se trouve a I'extérieur du support de la
fraise.

Le dispositif de manivelle est fixé au support par deux vis a
téte cylindrique (DIN 912) M 6x12 et M 6 x40.

Apres avoir terminé une marche, les serre-joints sont des-
serrés et I'ensemble de |'appareil est déplacé sur le tracé de
la marche suivante, sans la nécessité de modifier la posi-
tion des équerres d'alignement et celle des bagues de
butée si les cotes de la marche sont identiques (fig. 4).

M 8 Blattschraube = vis a oreilles
Geschweifte Formen _ surfaces d'about

an StoRflachen ~ npombeées des marches
Drehbarer Handgriff = poignee tournante
Spindeleinheit = dispositif de manivelle

Fraisage de la contremarche

Lappareil est tourné de 90° vers la marche. L'alignement
se fait de la méme fagon que lors de I'alignement sur le
tracé de la marche. Le réglage de la course de fraisage se
fait selon la description sous le titre yRéglage de la course
de fraisage longitudinale«.

Les fraises nécessaires correspondent a |'épaisseur désirée
de la contremarche: on utilise en général des méches du
type FRB 16 d'un diameétre de 16 mm ou du type FRB 18
d’un diameétre de 18 mm.

Pour empécher une déviation en direction transversale, on
bloquera le support transversal par la poignée tournante ou
on replace les deux bagues de butée contre le support
transversal et les y bloque (fig. 5).

Ausrichtwinkel = équerre d'alignement
Anschlagring = bague de butée
Handgriff = poignée tournante
Setzstufe = contremarche



Frasvorgang

Es ist sinnvoll, die Ausstemmtiefe der Wange in 2 Frasvor-
gangen zu fertigen. Das schont den Motor und das Werkzeug.
Ein Zweifachtiefenanschlag, der auf besondere Bestellung
lieferbar ist, erleichtert diese Arbeitsweise.

Nachdem die Frastiefe an einer Skala mit den Anschlagnocken
der Anschlagspindel eingestellt worden ist, wird der Frasmotor
eingeschaltet, auf Frastiefe gegen die Anschlagnocken einge-
taucht und mit dem Drehgriff arretiert.

Der Frasschlitten wird nun moglichst in Uhrzeigerrichtung
gegen die vorher eingestellten Anschlagringe bewegt und die
Ausfrasung vorgenommen.

Auf besondere Bestellung wird eine Handkurbeleinrichtung
mitgeliefert. Diese dient zur Querbewegung des Schlittens,
wenn z. B. geschweifte Formen fiir die StoRflachen ausgefrast
werden mussen.

Dabei ist zu beachten, daR die Langsbewegung durch Ziehen
oder Driicken an vorhandenen Griffen ausgefiihrt werden muR.
Um diese Langsbewegung etwas feinfiihliger durchfiihren zu
kénnen, sollte die auBenliegende Blattschraube M 8 am Fras-
schlitten leicht angezogen werden.

M 8 Blattschraube

Geschweifte
Formen an
StoBflachen

M6 x 12 DIN 912

{:‘, ==
|
Drehbarer

Handgriff -
E Spindeleinheit

\
(

M6 x 4D DIN 912

Die Handkurbeleinrichtung wird mit je 2 Zylinder-Schrauben
(DIN912) M6 x 12 und M 6 x 40 am Frasschlitten befestigt.

Nach Fertigstellung eines Trittes werden die Schraubzwingen
geldst und das ganze Gerat auf den nachsten Anri verfahren,
ohne die Stellung der Ausrichtwinkel und die der Anschlag-
ringe zu verandern. Voraussetzung dafiir ist, daR gleiche Stufen-
male gelten (Skizze 4).

Fréasen der Setzstufe

Das Gerat wird um 90 Grad zur Trittstufe gedreht. Das Aus-
richten des Gerates wird genauso ausgefiihrt wie beim Aus-
richten nach dem AnriR des Trittes. Das Einstellen des Fras-
weges wird, wie unter ,,Frasweg-Einstellung langs . .. "
beschrieben, vorgenommen.

Die bendtigten Fraswerkzeuge entsprechen der gewiinschten
Setzstufendicke: meist kommen dafir Frasbohrer der Type
FRB 16 mit 16 mm oder FRB 18 mit 18 mm Durchmesser zur
Verwendung.

Um ein Ausweichen in Querrichtung zu vermeiden, wird ent-
weder der Querschlitten durch den drehbaren Handgriff
arretiert oder die beiden Anschlagringe wieder an den Quer-
schlitten geschoben und fixiert (Skizze 5).

Ausrichtwinkel

Anschlagring Setzstufe




Working with the tilting adjustment plate

In some operations, an angled cut, to the left or to the
right, is necessary. The tilting adjustment plate SG 318 is
used in these instances. The tilting adjustment plate is
substituted for the normal base plate as follows:

After taking the depth stop off the base plate, the router
motor is pushed off the columns by the force of the two
compression springs and removed. The springs are placed
in the tubes, fastened to the tilting adjustment plate in
such a way that only the disc with the fillister head bolt at
the end of the stop rod has to be removed to position the
router motor.

The router motor is then placed on the columns such that
the long tube is on the switch side. The motor is now
moved down until the stop rod surface of the bearing
housing, and then clamped using the knob.

The disc is then fastened with the fillister head bolt back to
the stop rod. This is necessary to prevent the router motor
sliding out of the guide columns of the tilting adjustment
plate.

The further procedure for assembly on the router slide is as
described in "Assembling the router motor”.

Base plate without centre web

The base plate without centre web provides a better view
of the cut. Assembly is as described for the tilting adjust-
ment plate.

The required depth should be cut in two passes. To facili-
tate the cutting depth setting, the double bit stop TA 321
can be ordered as a special accessory. In addition, the feed
should at all times be steady and be suitable for the mate-
rial and tool used, and only sharp tools recommended for
the job in question must be used. This is conductive to
safety, improves the quality of the cut, and increase the life
of the router motorand the attachment.

Care and maintenance of the TW 4 staircase stringer
attachment

The attachment should be kept clean and free of adhering
shavings as much as possible. It also requires regular
dusting. The guide rods should be rubbed down dry, and
must not be greased or oiled, as this would allow dust to
stick to them, which would put a heavy strain on the seals
of the ball guide bushings.

The ball guide bushings have been lubricated for long life.
If the router slide is damaged, it is not necessary to send in
the whole attachment for repair, as the slide can be
removed from the rest of the attachment as follows:

1. Lift up the aligning angles slightly and pull them out-
wards off the guide rod, repeating the procedure with
the stop rings.

2. Unscrew the handle from the frame on the same side of
the attachment.

3. Unscrew the suction hood — if present — from the cross
slide.

4. The router slide can now be pulled out complete.

5. The parts are reassembled in reverse order.

Travailler avec la plaque d'inclinaison

Pour certains travaux un fraisage oblique vers la gauche ou
la droite est nécessaire, ce qui est rendu possible par I'uti-
lisation de la plaque d'inclinaison SG 318. La substitution
de la plaque de base normale contre la plaque d'inclinaison
se fait comme suit:

Enlever la butée de profondeur de la plaque de base et reti-
rer la défonceuse qui est poussée et sort des colonnes de
guidage par la force des deux ressorts a pression. Les res-
sorts a pression sont introduits dans les tubes de la plaque
d’inclinaison. Le bras avec la barre de butée est fixé sur la
plaque d'inclinaison de fagon & pouvoir mettre en place la
défonceuse aprés avoir desserré simplement la rondelle et
la vis a téte cylindrique au bout de la barre de butée.

Ensuite, le moteur est glissé sur les colonnes, le tube le
plus long étant disposé du coté de I'interrupteur. Le moteur
est alors poussé jusqu’a ce que la barre de butée fasse sail-
lie par l'orifice semi-circulaire de la surface de butée du
palier et est alors bloqué & I'aide de la poignée tournante.

La rondelle et la vis & téte cylindrique sont & nouveau fixées
sur la barre de butée pour éviter que le moteur puisse sor-
tir du guidage a colonnes de la plaque d'inclinaison.

Les opérations ultérieures de montage correspondent a
celles décrites dans la section sMontage de la défonceuse«.

Plaque de base sans nervure centrale

La plaque de base sans nervure centrale permet une meil-
leure visibilité de I'emplacement du travail. Le montage se
fait selon la description dans la section »Plaque d'inclinai-
son«.

Il est recommandé d'effectuer deux opérations pour
atteindre la profondeur désirée de la mortaise. Pour facili-
ter le réglage de la profondeur, la butée double de profon-
deur TA 321 pourra étre livrée sur commande séparée. De
plus, maintenir toujours une avance uniforme en fonction
du matériau et de 'outil qui doit &tre bien affaté et corres-
pondre au travail & exécuter. Ces recommandations ont
pour but d’améliorer la sécurité et la qualité du travail et
d’augmenter la longévité du moteur et de |'appareil.

Soins et entretien du dispositif de fraisage des
limons d'escaliers TW 4

Veiller a ce que I'appareil soit toujours aussi propre que
possible et enlever les copeaux qui pourraient y rester col-
lés. A des intervalles réguliers il faut également nettoyer
I"appareil de la poussiére. Passer un torchon sec sur les
barres de guidage, mais ne pas les graisser ou les enduire
d’huile pour éviter que la poussiére s’y dépose et endom-
mage ainsi les joints des douilles des roulements a billes.
Ces douilles sont graissees a vie.

Si le support du dispositif est en panne, il n'est pas néces-
saire d'envoyer tout I'appareil au réparateur. Le support
peut étre détaché de I'appareil de la maniére suivante:

1. Basculer les équerres d'alignement légérement vers le
haut et les retirer de la barre de guidage, ainsi que les
bagues de butée.

2. Du méme c6té de I'appareil, dévisser la poignée du
cadre.

3. Le cas échéant, enlever la housse d"aspiration du sup-

. port transversal.

4, Le support de la fraise peut alors &tre retiré compléte-
ment. -

5. Pour le montage, proceder par ordre inverse.






