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Besonders wichtig ist die Beachtung

folgender Hinweise:

1)

2)

)

4)

5)

Riéhten Sie sich immer genau nach der
Schmiervorschrift auf den Seiten s

Die richtige Schmierung der Schmierstellen
1, 13, 15, 20 + 21 ist besonders wichtig
fir ein einwandfreles Funktionieren

der Maschine. '

Es ist streng darauf zu achten, daB durch
die Schmierstellen 15 + 21 kein Holz-
staub oder anderer Schmutz mit dem Fett
zusammen in die Lagerung gelangt.

Bel Ersatztelilbestellungen oder Beanstan-
dungen ist stets die auf der ersten Selte
vermerkte Maschinen-Nummer anzugeben.

Die-im Text dieser Anleitung erwihnten
Zahlen und Buchstaben finden Sie in den
Abbildungen auf den Seitenll und 12



1) Aufstellens

2)

3)

Die Maschine ist mdglichst auf einen Betonsockel zu stellen
und mit diesem zu verschrauben. Der Maschinentisch ist dabeil
mit einer Wasserwaage genau waagerecht auszurichten.

Wenn die Maschine auf einen frisch betonierten Sockel gestellt
wird, sollte die ersten Wachen eine Tlire im Sténder gedlinet
bleiben, damit die Teile im Inneren nicht rosten.

AnschluB ‘an die Hausleitung:

Den AnschiuB sollte ein erfahrener Elektriker vornehmen. Die An-
gaben auf dem Motor-Typenschild sind zu beachten. Die Hausleitung
ist im Schiitz im Inneren der Maschine anzuklemmen. Falls die
Drehrichtung der S&gewelle falsch sein sollte, sind 2 Phasen
gegeneinander auszutauschen.

Einschalten der Maschine:

Zundchst priifen, ob der Arretierstift q (Bild 12) geldst ist und
ob die Keilriemen auf der richtigen Stufe (siehe Punkt 4 dieser
Anleitung) liegen. Sterndreieckschalter e (Bild 1lo) auf Y schalten
und die Maschine etwa 6 Sckunden auf Touren kommen lassen, dann
auf I(oder /\ ) weiterschalten. Beim Ausschalten in einem Zug

von I (oder /\) auf O zurilickschalten.

Der rote Knopf unten am Maschinenst&nder dient als Notausschalter.
Wenn men diesen Knopf eindrilickt wird die Maschine sofort stromlos.
Wenn man diese Notausschaltung betdtigt hat oder wenn das einge-
baute Motorschutzrelais infolge Uberlastung oder starker Unter-
spannung ausgeldst hat, kann man die Maschine dadurch wieder

in Gang setzen, dass man den Sterndreieckschalter ¢ (Bild 1lo)

auf O zuriickschaltet und wie im vorigen Absatz beschriecben, neu
mit dem Einschalten beginnt.

4) Wahl der Drehzahlen:

Die Kreissidgewd.le kann mit folgenden Drehzahlen laufen:

2800 UpdM = Riemenpaar auf der klelnsten Stuie der Motorscheibe
4000 UpM = Riemenpaar auf der mittleren Stul'e der liotorscheibe
5500 UpM = Riemenpaar auf der grdssten Stufe der Motorscheibe

Dabei ergeben siech im Zusammenhang mit dem Sigeblatt-g
folgende Schnittgeschwindigkeiten in m/sec:

Drehzahl: S&dgeblatt-Durchmesser: X
200 mm 250 mm 300 mm 350 mm 400 mm 450 mm

2800 29 36 4% 51 58 65
4000 41 52 63 T3 34 oL
5500 BT T3 36 loo 115 129

Das Umlegen des Riemenpaares ist leicht und schnell vor-
zunehmen, wenn man das Sigeblatt senkrecht stellt. Der
Kipphebel r (Bild 13) wird nach unten gdriickt bis er einrastet.
Dadurch sind die Riemen entspannt und kdnnen umgelegt werden.
Anschliefiend wird der Kipphebel wieder langsam nach oben
bewegt und die Riemen sind wieder gespannt.

) Einsetzen des Sdgeblattes:

Zzum Einsetzen der SHgeblitter muB man die halbrunde Flhrung
des BesHumtisches entweder in ihre Grundstellung (bis zum
Anschlag gezen die Bedienungsseite) bringen und dann den



6)
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Besdumtisch zanz zegen die Bedienungsseite ausfahren, oder
L > 2

-man mufl die FiUhrungsschiene mindestens 50 cm weiter nach

hinten schieben und dann den Besiumtigch ganz nach hinten

~fahren. Man kann dann den Deckel des Spénekastens aufklappen.

Fixierstift q (Bild 12) gegen die Kreissigewelle driicken
und dabel diese langsam drehen, bis der Stift einrastet.

Sdgeblatt~-Befestigungsnutter durch drehen nach rechts (Links-
gewinde) 1dsen und den losen Flansch von der Welle nehmen.

Sdgeblatt auswechseln und dabel peinlich genau darauf achten,
daB alle Anlageildchen am SHgeblatt, an den Flanschen

und an der Mutter absolut sauber sind. Andernfalls besteht
die Gefanr, daf das Sigeblatt unsauber lduft und dadurch
keine saubevren Schnitte ergibt.

Das Anziehen der Mutter erfolgt durch Drehen nach links.
Fixierstilft g (Bild 12) herausziehen und Deckel schlieBen.

Das Wichtigste iber Sdgebldtter:

Beim Kaufl miissen Durchmesser, Stdrke, Zahnform und Zihnezahl
dem vorgesehenen Verwendungszweck entsprechend richtig ge-
wahlt werden. '

Beim Schrdnken uvnd Schirfen sind die Empfehlungen und Vor-
schriften des Herstellers genau zu beachten.

zusammer: mit der Maschine wird ein SHgeblat: wmit %50 mm @,

50 mm Bohrung und 2,2 mm Stérke geliefert. Fs handelt cich
hierbei um ein Blatt mit Uberstidrke (normale Stirke bei

350 ¢ wire 1,8 mm) weil wir in umfangreichen Verguchon fost-
gestell®” haben, daB Blitter mit Uberstidrke eine sauberere
Schnittiléche evrseben. Das gleiche gilt natlrlich auch fiir
Blatter mit kleinerem oder grdsserem Durchmesser. Wir empfehlen
deshalb grundsitzlich die Verwendung von S#geblittern mit
Uberstirke.

Verwendung von Spaltkeilen:

Der mit der Maschine gelieferte Spaltkeil (Grdsse LLy: a5 m
Stdrke) paft zu dem gleichfalls mit der Maschine gelieferten
Sdgeblatt.Wenn auch andere Sigeblidtter verwendet werden,

sind dafir in der Gr@Be und Stirke entsprechend abgestimmte
Spaltkeile zu basschaffen und zu verwenden. Dabei ist folgen-
des zu beachten: '

Die GriBe des Spaltkells richtet sich nach dem Sigeblatt-
Durchmesser: L.

Ségéblatt—¢ 200 mm] Uber 200 _bis_ 300 mm!uber 300 bis U450

mm

Spaltkeil-Grose o | I o I

Bezliglich der Spaltkeil-Stidrke schreiben die Unfall-Verhii-
tungsvorschriften vor, daB der Spaltkeil mindestens 1/4
stédrker sein muB, als das SHgeblatt; er darf aber nicht
stédrker sein, als die Schrank-Weite des SHgeblattes.

Bel Hobelkreissidgen und Hartmetall-Kreissigen darf er nicht
schwédcher als die schwidchste Stelle des Blattes und nicht
stédrker als die Schnittbreite des Blattes sein.

Der Spaltkeil 1ist so einzustellen, daB er im Bereich der
Schnitthbhe nicht mehr als 1 em vom Zahnkranz entferni ist.
Seine Spitze darf nicht tiefer liegen als der Zahnlisund
des obersten Zahnes.
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8) Schrigstellen des Stzeblattes:

Knebel 1 (Bild 11) 1dsen

Koebel <y (Bild lo) 1lGsen

Durch das Drehen des Sternrades a (Bild lo) nach Skala
den gewiinschten Winkel einstellen und das Sternrad in

dicser Stellung festhalten bis der Knebel y (Bild 1o)

wieder angezogen ist.

Knebel 1 (Bild 11) anziehen.

9) Hohenverstellen des Sigeblatltes:

Klemmschraube d (Bild lo) losen

Mit dem. Handrad b (Bild lo) die gewlinschte Hohe einstellen.

Drehung nach rechts = hochstellen. Drehung nach links

= Lieferstellen. 1 Handradumdrehung = % mm. 1 Teilstrich auf
dem Handrad = o,1 mm. Um das Spiel im Handrad auszuschalten

muB jede Einstellung immer von unten her erfolgen, also

muB man beim Tieferstellen zun#chst etwas weiter als erfor-

derlich nech unten verstellen und dann von unten her das ge-
winschte genaue MaB einstellen. AnschlieBend Klemmschraube

d (Bild lo) wieder anziehen.

lo)Bedienen der Automatischen Hbhenverstellung:

Klemmschraube d (Bild lo) lGsen.

Druckinopf "Auf" oder "Ab" so lange drilicken bis die gewlinschte
Hodhe annihernd erreicht ist. Falls erforderlich, letzte
Genauigkeit wie in Absatz 9) erldiutert von Hand einstellen.
Klemmschraube d (Bild lo) wieder anziehen.

11)Bedienen des KreissHgelineals:
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Lineal an beliebiger Stelle festklemmen indem man den
Klemmhebel i (Bild lo) ganz nach unten drickt. Ein, Prober
stiick schneiden und dessen genaue Brelte messen. Dieses
MaB dann mit der Rindelschraube g (Bild lo) am Zeiger
einstellen.

b) Einstellen der Schnittbreite:

o s - e - wn n vas o G e me e A% Gr w4 e G Gw e mm we w w o= =l

Klemmhebel i (Bild lo) 16sen indem man ihn ganz nach oben
fiihrt und das Lineal durch einfaches seitliches Verschieben
auf das GrobmafB einstellen. ,

Klemthebel i (Bild lo) nach unten ruhren, bis er in genau
waagrechter Stellung leicht einrastet.Genaues MaB mit

der Mikromeberschraube h (Bild lo) nach der Skala ein-
stellen und dann den Klemmhebel 1 (Bild lo) ganz nach

unten drlcken. ‘
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Der Linealwinkel ldsst sich nach vorne ausziechen, was be-
sonders bei langen Breitenschnitten oder beim Schneiden
von HOlzern, die beim Schnitt sich zwischen Sdgeblatt
und hinterem Teil des Lineals verklemmen wlrden, sehr
vorteilhaft ist. Das Verschieben erfolgt nach Losen der
Griffschraude £ (Bild lo).

d) Schneiden schmaler Leisten beil sohréggestelltem Sdpeblatt
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Grirfschraube £ (Bild 1lo) ganz herausdrenen und den Li-
nealwinkel um 180~ gegen das Sdageblatt zu umscihlagen, sO-
daB die Griffschraube f (Bild lo) von der anderen Seite
ner in das Gewindeloch eingeschraubt werden kann, und die



Holzleiste mit ihrpr Sehmalseite als Anschlagiliche dient

Llneal ganz nacih rechts schieben und mit dem Klemmhebel i
(Bild lo) festilemmen. Lineal mit der linken Hand aussen
fassen und leicht hochheben; dabei mit der rechten Hand
den Hebel k (Bild lo) nach unten drehen und dann nach
hinten ziehen.

Das Lineal langsam abklappen

Das Hochklappen des Lineals geht genau umgekehrt vor sich.

12) Anbau des_Besdumtisches:

Um beim Transport Schiden an den Kugelfihrungsbahnen des
BesHdumtisches zu vermeiden, wirdder Besdumtisch mit der
Flihrung zusammen getrennt von der Maschine in einem Verschlag
geliefert. Zum Offnen des Verschlages sind nur die mit Farbe
gekennzeichneten Schrauben zu lésen. Der Aufbau des Besdum-
tisches auf die Maschine geht wie folgt vor sich:

Die beiden Xlemmplatten X (Bild 1lo) und m (Bild 11) abnehmen.
Rostschutzmittel an den Auflageflichen an der Becdumtisch-
filhrung und an der Maschine mit Benzin. oder Dieseldl entfer-
nen. "
Besdumtisch mit der Flihrung so wie in den Abbildungen sicht-
bar auf die Maschine aufsetzen und dann so welt nach vorne
ziehen, daB der Stift an der unteren Auflageiliche der Be-
sdumtischfiihrungz am hinteren Lagerbock anstdft. In dileser
Position ergibt sich die groftmdgliche Schnittlénge.

Beide Klemmplatten X (Blld lo) und m (Bwld 11) aufsetzen

und die Schrauben gleichmédBig leicht anziehen.

13 Bedlenung des BesHumtlsches:,
a) Verschieben der Fuhrung:
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Die Flihrung ist nach LOsen der beiden Klemmplatten x
(Bild 1lo) und m (Bild 1i) verschiebbar. Zum Benutzen der
Maschine als normale Tischlerkreissdge wird die Fihrung
so weit nach hinten geschoben, bis derStift unten an der
Auflagefliche der Filhrung am vorderen Lagerboclk anstogt.
Wenn man nun noch den FIXIe‘StlLt W (Blld lo) in die ent-
sprechende Bohrung im BesHdumtisch driickt, ist der Besdum-
tisch biindig mit der Vorderkante des Maschinentisches
fixiert. Wenn man die Fihrung wieder vorzieht, dient ein
Stift der hinten in der unteren Auflageflidche der Filhrung
sitzt, als Anschlag, damit man immer die Position findet,
in der die grosste Besaumlange erreicht wird.
Die beiden Schrauben an denKlemmplatten x (Bild lo) und
m (Bild 11) sind immer gleichméBig leicht anzuziehen.
Vor jedem Verschicben der Fihrung mussen die Knebel Z
(Bild lo) und p (Bild 11) angezogen werden, damit die
beiden Lagerbdcke sich nicht verkanten konnen,

b) Schieben des Besdumtisches:
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Die auf Bild lo links sichtbare Griffschraube 183t sibh
an beliebiger Stelle des Besdumtisches befestigen und
dient sowohl zum Verschieben als auch zum Zurickzichen

des Besdumtisches.

Die Besdumtischbewegung wird in beiden Endstellungen durch
eingebaute Federn abgebremst. Es ist darauf zu achten, daB
etwa gebrochene Federn sofort ersetzt werden, um weilter-
gehende Schiden zu vermeiden. Wenn nacheinarnder viele
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kurze Bewegungein mit dem Bes&umtisch ausgefihrt werden
konnen sich die Kugelhalter in den Fihrungen etwas ver-
schieben. Die s hat dann zur Folge, daB schon vorzeltig
ein Widerstand auftritt, wenn man den Besdumtisch wieder
in eine der beiden Endstellungen bringen will, Wenn

mann den Besgiumiisch mit einigen kurzen, nicht zu starken
StéBen bis in die Endstellung bringt, ist damit auch '
die Lage der Xugelhalter korriglert.

Der Besiumtisch 138t sich mit dem Steckstift W (Bila 1lo)
auf der Fihimng fixieren, wenn Tisch und Flihrung auf
gleicher Hohe stehen.

c) Querstellén des Besumoisches:

~
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Um Wanknutsigen oder Friser eilnsetzen zu konnen, 1dBt

sich der Bes#umbisch um ca,., 45 mm vom Sadgeblatt wegkurbeln.
Klemmhebel 7 (Bild lo) und p (Bild 11) ldsen. Kurbel n
(Bild 11) nach lirks drehen bis die gewlinschte Stellung
erreicht ist. Belde Klemmhebel wieder anziehen. Das Zu-
rilckstellen geht entsprechend vor sich. Dabei ist aber
darauf zu achten, ¢aB man die Kurbel sofort abstopt, wenn
man den ersuen Widerstand splrt. Bel gewaltsamem Anziehen
der Kurbel wird die Besiumtischfilhrung verspannt.

14) Bedienung des Querftilsches nmib Langenanschlag:

A)Befestigung am BesHumbtisch:

Der Quertisch kann in der ganzen Linge des Besaumtisches

an beliebiger Stellie eingehdngt werden, wie dies auf den

verschiedenen Abbildungen sichtbar ist.Die Befestigung am

Desdumtisch erfolgt durch eine kurae Rechtsdrehungdes

Griffknopfes A (Bild 1). Beim Einh&ngen ist darauf zu achten,

dag die Anlageflichen sauber sind, da sonst die Winkelstel -

lung des Lingenanschlages nicht stimmt.

zum Losen der Befestigung dreht man die Griffschraube A

(Bild 1) nach links und kann daril denQuertisch entweder am

Besdumtisch entlangschieben, um ihn an anderer Stelle

zu befestigen oder ganz vom BesHumtisch wegnehmen.
B)Bedienung des LAngenanschlages:
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a) Winkelschnittes:
T der Regel wird der Anschlagtriger B (Bild 1) so aufge-
setzt, daB der Anschlag an der rlickwdrtigen Seite (mit sel-
ner Anschlagfliche gegen den Bedienungsmani zu) steht. Die
Werkstlicke werden vom Bedienungsmann vom Korper weg in
Schnittricntung gegen den Anschlag gedrlckt.Diese Art des.
Aufbaues ist aus den Abbildungen (1) und (2) ersichtlich.
Der Anschlagtridger B (Bild 1) wird auf dem Quertisch durch
den Haltebiizel C (Bild 9) und den Klemmhebel D (Bild 9)
gehalten.. Der Klemmhebel D (Bild 9) braucht immer nur
leicht angezogen zu werden.
Die genaue Winkelstellung ergibt sich durch ein Andriicken
des Anschlags gegen die hochgeklanpte Einstellschraube E
(Bild 2). In dieser Stellung wird der Langenanschlag
durch Anziehen des Klemmhebels F (Bild 2) fixilert. Eine
absolut starre Verbindung des Lingenanschlages mit derm
Besiumtisch wird durch zusidtzliches Anbringen der Klemm-
backe mit Kliemrhebel G (Bild 2) gewdhrleistet. Es ist aber
auch mdglich, den Anschlagtriger B (Bild 1) so aufzusetzen,
daB der Anschlag an der Bedienungsseite (mit seiner An-



Crbll UL Al o . 1

Angenanschlages ist in den Abbildungen () amc o) siliaid
triert, allerdings jewells in schriggestellten Zustand.
n diesem Falle dient die Anschlagschraube H (Bild 53

ur Ermittlung des rechten Winkels. Auf der Abbildung

&t die Anschlagschraube abgeklappt.Wenn sie benutzt wird
‘lappt man sie hoch.

Sowohl wenn der Lingenanschlag hinten, als auch wenn er
rorne aufgesetzt ist, 188t er sich nach peiden Richtungen
\ach Skala jeweils bis zu 60° schrigstellen. Die Ablesung
ljer eingestellten Gradzahl erfolgt jeweils entweder auf
jer Skala J (Bild 3) oder K (Bild 5). Die Skalen sind
justierbar, wenn man die beiden Befestigungsschnauben L
(Bild ) etwa Je 1/2 bis ganze Umdrehung 156st. Nach der ¢
nauen Justierung der Skalen missen natiirlich die Befesti;
gungsschrauben wieder fest angezogen werden.

Auch bei schriggestelltem Lingenanschlag erfolgt die Fi-
xierung der gewlinschten Gradstellung durch den Klemmhe-
bel M (Bild 4). Auch in diesen Fillen wird eine feste
Verbindung mit dem Besdumtisch dadurch zeschafren, daf
die Druckplatte mit Klemmhebel N (Bild 4) angecsetzt wird
Um je nach der benttigten Gradstellung und nach dem Foi-
mat der zu schneildenden Werkstilcke eine nopglichst grofle
Auflage zur Verfigung 2zu naben, lidsst sich der Anschlag-
triager B (Bild 1) auf den peiden Rohren des Quertisches
beliebig weiter innen oder aussen auisetzen. Die Verschi
bung auf den Rohren erfolgt nach Losen der Klemmschraube
(Bild 9).

Durch Losen der belden Griffschrauben O (Bild 2) lEsst
sich nach einem Verschieben des Anschlagtrégers der
Lingenanschlag im Abstand wieder genau zun Sageblatt eilr
stellen.
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7um Justieren des MaBstabes 1im ILAngenanschlag wird die
stelleshre P (Bild 7) mit den beiden PaBstiliiten in die
entsprechenden Bohrungen des MaBstabes R (Bild 7) einge:
setzt. Nun 1ost man die Halteschraube Q (Bild 7) und scl
den Mafstab R mit der Einstellehre P SO weit gegen das
Sageblatt, daB die Einstellschraube an der Lehre P genal
einen nach dieser Seite geschrinkten 2ahn des Sageblatt
periinrt. In dieser Stellung wird die Halteschraube Q
(Bild 7) angezogen und dann die Einstellehre P (Bild 7)
entfernt, Nun kann man an den belden Anschlagklappen S
(Bild 6) und T (Bild 6)das eingestellte MaB genau an de
Skala ablesen. Zur Verstellung der belden Klappen werde
die beiden Griffschrauben U (Bild 1) um Jjeweils etwa 1
drehung geldst.

Anschlaglingen von uber o m werden dadurch eingestellt,
3aB man die Anschlagklappe S (Bild 6) auf ein MaB einst
das genau 1 m kleiner ist, als das gewlinschte MaB.

Da die beiden Klappen in genau 1 m Abstand montiert sir
kann man dann an der Klappe T (Bild ©) das gewlinschte
MaR ancehlacen.



d) Parallelschnitte: .
Wenn man den Lingenansculag um 90 verdreht, wie dies
auf Abb. (8) geuzeigt ist, lassen sich zwischen dem
Lingenanschlag und dem Sidgeblatt auf einer bequemen
Aurlage parallele Schnltte ausfihren. In diesem
Falle benutzt man die Anschlagschraube V (Bild 9)
als Anlage, um eine absolut parallele Stellung des Lan-
genanschlages zum Sdgeblatt zu erzielen. Die Breite
der Schnitte ldsst sich durch Verschieben des Anschlag-
trigers B (Bild 1) auf den Rohren des Quertlsches
einstellen.

15)_Schmierung:

Die Maschine ist im Werk lingere Zeit gelaufen und ist betriebs-
berelt geschmiert. Eine Nachschmierung vor Inbetriebnahme ist
daher nicht erforderlich.

Als Fett darf nur das vom Lieleranten oder Hersteller der

P

Maschine in Tuben lielerbare Spezialfett verwendet werden.

PRy e, o~

Wenn_ diese Vorschrift nwcht bﬁdChuCt w1}d eanallt{geg_
Ticher Garantieans pruch.

Als 01 werden folgsnde an Tankstellen erhdltliche Sorten

empfohlen:
BP - ENERGOL - Motorol 20 W 20
SHELL - X 100 - Motorsl 20 W 20
ESSO - EXTRA - Motordl 20 W 20

Die Verwendung der richtigen Fettsorte und eines gut
geeigneten Ols ist ausschlaggebend flr die Lebensdauer
der Maschine.

Jede Schmierstelle mufBl zuvor ecinwandfrel gereinigt werden
und das_ ¢ Schmiermittel s“}p§t Ul absoiut. oauber ceJa,
.

damlt keln Schmuta mlL Gem Schmie rm1LLel in ale lage:
gelangen kanﬂ. Die s gilt besonders fir die Schm1erctcllen

15 + 21,

1 (Bild lo) Wdchentlich (bei Dauerbetrieb tiéglich) sind beide
Filhrungsbahnen des BesHumtisches reichlich mit
01 zu betrduieln, damit sich die Schmierfilze
in den Kugelbhaltern richtig mit 01 vollsaugen
konnerr.

2 : W6chent}i¢h ei%ige “toBe mlt der OLprevoe
: :

2 n " 1" 1" 1 1" "

5 ol Wochentlich einige Tropfen 0l auftragen

6 " Wdchentlich einige StoBe mit der Olpresse

7 {] 1 1 M " it "

8 1 " 1 n n n "

9 " . einige Troplen Ul auftragen
lo " S einige Tropfen Ol auftragen
11 (Bild 11) " einige St88e¢ mit der Olpresse
12 5 g einige StoBe mit der Olpresse

1% (Bild 12) Wenn das Sigeblatt lé&ngere Zeit nicht bis 450
schriggestellt wurde, kann es vorkommen, daf
die an dieser Stelle sitzenden Bleche so
verharzt sind, daB eine Schridgstellung nur noch
bis etwa HQ° méglich ist. In diesem Fall sind
die Bleche von oben her reichlich mit elnem.



14 (Bilag 12)

15
16
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20
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23

24
25
26
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28
29
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n

13)

14)
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Gemisch aus etwa gleichen Teilen 01 und Peftroleum
zu betriufeln. Wenn dieses Gemisch einige Zeit
eingewirkt hat, riumt man die Bleche mit einem
abgebrochenen Bandsigeblatt oder einem dhnlichen
Gegenstand von unten her aus. Dabei muf man sa
tief wie mdglich zwischen die Bleche eintauchen.

Bei jeder Verstellung des Spaltkeils einige
Tropfen 01 auf das Gewinde auftragen
Monatlich 2 3tdBe mit der Fettpresse

Bel jedem SHgeblattwechsel einige Tropfen Ol
auf das Gewinde auftragen

Wochentlich einige stige mit der Olprﬁsse
Bei jedem SHgeblattwechsel einige Tropfen 01
auftragen

Siehe 13 (Bild 12)

Monatlich 2 StdBe mit der Fettpresse
Woéchentlich einige StéBe mit der Olpresse
Beide Ketten und das daneben liegende Zahnrad
wdchentlich reichlich mit Ol einpinseln
wachenglich ein%ge St?Be m%t dﬁr Olprﬁsse

1 " " 1 " "
" n 1® 1" 1 n

Wochentlich einige Tropfen 01 auftragen

Der Motor muB nach jeweils 2000 Betriebsstunden
durch einen IFachmann gereinigt und neu geschmiert
werden. .

Auf alle regelmidBig betédtigten Gewinde, Gleitstellen, Dreh-
punkte etc. sind wdchentlich einige Tropfen 01l aufzutragen.

16)Reinigung:

Fur die Re

inigung verschmutzter Maschinenteile wird zweckmés-

sigerweise Petroleum mit etwas 01 vermischt verwendeft.
Insbesondere missen bel jedem SHdgeblattwechsel die Anlage-
flichen am SHgeblatt und an beiden Flanschen einwandfrei
gereinigt werden, damit das Sdgeblatt einwandfrei plan
15uft und einen sauberen 3chnitt ergibt.

17)Ausbau_des_Motors:

Shgeblatt senkrecht stellen. Kipphebel r (Bild 13) iiber den
toten Punkt nach unten bewegen und die Riemen von der Motor-
scheibe wegnehmen.Stéllring u (Bild 14) wegnehmen. Durch die
Tire (Bild 14) greifen, den Motor mit beiden Hidnden fassen,
leicht anheben und langsam aus der Maschine herausziehen. Die
Kabel sind so lang, daB sie nicht innerhalb der Maschine
abgeklenmt werden miissen.

Wiedereinbau in umgekehrter Reilhenfolge. Das vordere Ende
der Torsionsfeder € (Bild 14) muB beim Einschieben des Mo-
tors so angehoben oder hochgebunden werden, daf die Motor-
wippe darunter zu sitzen kommt.

Beim Auftreten von Schwierigkeiten irgendwelcher Arfg

empfiehlt sich eine Ruckfrage beim Lieferanten, damit

durch eine sachgemdfBe Aufklarung diese Schwierigkeiten

schnell beseitigt werden konnen. .
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Wenn Sie spdter wieder eine Holzbearbeitungsmaschine
brauchen, denken Sie bitte daran, daB MARTIN noch
folgende Maschinen baut:
Tischler-Kreissige mit schrigstellbarem Sigeblatt
Tischfrismaschinen mit starrer Frédswelle
Tischfrismaschinen mit schrigstellbarer Friéswelle
Dickenhobelmaschinen
Abrichthobelmaschinen
Kombinierte Abricht-Dickenhobelmaschinen.

Anderungen vorbehalten









Anleitung fir das Anbringen der beiden Griffverkleidungen
am Besidumtisrh der T 75

‘7um leichteren und bequemeren Schieben des Besdumtisches

und als Schutz gegen das Einklemmen der Pinger, muB vorne

und hinten am Besdumtisch je eine Griffverkleidung A ang—
baut werden. Gleichzeitig mit dieser Griffverkleidung wird

ein Schaumgumsistreifen befestigt, der die halbrunde Fuhrungs-
schiene des Besdumtisches von Holzstaub und #hnlichem reinigt.

Bild 1 zeigt die Griffverkleidung mit Schaumgummistreifen und
Befestigungsschrauben so, wie sie von mir lose geliefert
wird., Die Griffverkleidungen werden nicht sofort angebaut,
weil sonst die Verpackungskiste fir den Bessumtisch noch um
25 em linger gemacht werden misste, Die Befestigung erfolgt
mit Hilfe der beiden Schrauben B in den beiden Bohrungen C.
Dabei ist zu beachten, dal die beiden Distanzrdhrchen D
zwischen Griffverkleidung und Besdumtisch auf die Schrauben
aufgesetzt werden um zu vermeiden, dag der Schaumgumnistreifen
zusammengedriickt wird, wenn man die Schrauben anzieht, Die
mitgelieferten Sprengringe werden unter die Muttern I gelegt,

um zu vermeiden, daf sich beim Anziehen der Schrauben die beiden

Muttern leer durchdrehen. Die Abbildungen 2, 3 und 4 zeigen
den richtigen Sitz der Griffverkleidung und des Schaumgummi-
gtreifens.

Es wird empfohlen, die Griffverkleidungen auf jeden Fall an
die Maschine anzubauen, um zu verhindern, daf ein unachtsamer
Arbeiter sich die Finger quetscht, Ausserdenm ist durch die
angebrachten Griffe auch das Vorschieben und Zurlickziehen des
Besdumtisches erleichtert.




Anleitung fiir die Benutzung der Furnierspanneinrichtung T 179A

Die Furnierspanneinrichtung T 179A wird zun&dchst auf den Besidum-
tisch der Format-und Besdumkreissige T 75 aufgespannt. Dazu dienen
2 unten an der Furnierspanneinrichtung sitzende Nutsteine, die
genau in die Fihrungsnute auf dem Besdumtisch passen.

Falls erforderlich, muB das Spannseil oben am Druckbalken der
Furnierspanneinrichtung mit Hilfe der vorhandenen Spannschrauben
so angezogen werden, daB der Druckbalken genau gerade ist.

Das Spannseil darf also nicht zu locker sein, weil sich sonst
der Druckbalken in der Mitte nach oben durchbiegt, aber es darf
auch nicht zu stramm angezogen werden, weil sonst der Druck-
balken in der Mitte nach unten durchgebogen wird. In beilden
Fidllen ist eine einwandfreie Spannung der Furnierpakete dann
nicht mehr mdglich.

Fiir die Erzielung ausriBfreier Schnitte ist es besonders bei
sprdderen Furnierarten unbedingt erforderlich, Jedes Furnier-
paket zwischen 2 Bretter oder Spanplatten von mindestens

20 mm Stirke so einzuspannen, daB diese Bretter oder Span-
platten mitgeschnitten werden. Das Festspannen mit einem der
beiden Handrider ( das 2. Handrad l3uft immer mit), sollte
natiirlich mit Gefihl erfolgen.

Bei Versuchen wurde festgestellt, daB flir derartige Schnitte
Sageblitter mit vielen kleinen Z&dhnen am besten geeignet sind.
Sehr wichtig ist, daB die SHgebléadtter einwandfreil geschérft

sind. Mit einem abgestumpften Sidgeblatt sind einwandfreie
Furnierschnitte nicht mdglich. Es ist nicht unbedingt erfor-
derlich, daB ein Hartmetalls#igeblatt verwendet wird; aber aufgrund
der grosseren Standzeit hat dies natlirlich gegentiber einem
normalen SHgeblatt doch wesentliche Vorteile.
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