Bedienungsanleitung

Beachten Sie bitte im Interesse |hrer Gesundheit
die in dieser Mappe hinten eingelegten Richt-
linien Uber die richtige Anwendung der Schutz-
vorrichtungen fir besondere Arbeitsginge.
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Diese Bedienungsanleitung gibt lhnen tber alles Wichtige AufschiuB

Es wird daher dringend empfohlen, sie vor Inbetriebnahme der Maschine

_gut durchzulesen.

Besonders wichtig sind folgende Hinweise:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Die Maschine ist fir 330 Volt Betriebsspannung (zwischen 2 Phasen
gemessen) geschaltet.

Fir die Schmierung der Fridsspindellager darf nur das vom Lieferanten
der Maschine erhiltliche Langzeitfett verwendet werden.

Beim Schmieren der Frisspindellager auf allergrofite Sauberkeit achten,
damit kein Schmutz zusammen mit dem Fett in die Lagerung ge-
langen kann.

Maschine grundsétzlich nur laufen lassen, wenn ein Fréserdorn ein-
gesetzt ist.

Nie einen kalten Fraserdorn in die warrr:le Spindel einsetzen. Beides
muB annghernd die gleiche Temperatur haben.

Die Dorn-Befestigungsmutter wird mit dem Hakenschllssel ange-
zogen.

Die im Text erwdhnten Buchstaben und Zahlen finden Sie in den Bildern
auf der Seite 14 .

Die Bedienungselemente der Maschine sind mit Buchstaben, die Schmier-
stellen mit Zahlen bezeichnet.

Bei Ersatzteil-Bestellungen ist unbedingt die auf der Titelseite einge-
tragene Maschinen-Nummer anzugeben.

Die Maschine besitzt beidseitig Bohrungen im Tisch zur Aufnahme
einer Tischverléngerung fir Einsetzarbeiten. Geeignete Tischver-
l&ngerungen, saw~ie Herstelleradressen derselben entnehmen Sie bitte
den am Ende dieser Anleitung eingehefteten "Merkblattern fir
Tischfrasmaschinen'" der Holzberufsgenossenschaft.

ACHTUNG: Der Hauptschalter (Netztrennschalter) A (Bild 2) muB aus-

geschaltet werden, wenn ein unbeabsichtigtes Einschalten der
Maschine auf jeden Fall verhindert werden muB. Dies gilt
besonders beim Wechsel der Werkzeuge und der Drehzahlen,
bei Einstellarbeiten am Frasanschlag und an der Schlitzhaube
sowie bei Reinigungs- und Reparaturarbeiten an und in der
Maschine.



Sicherheitshinweise:

Beim Arbeiten mit der Tischfrasmaschine T 25 sind folgende Sicherheits-
vorschriften zu beachten:

- Das Einstellen der Schnitthdhe und -tiefe ist bei stillgesetztem Werkzeug
unter Zuhilfenahme von geeigneten MeBeinrichtungen vorzunehmen.

- Bei allen Frésarbeiten sind die Einrichtungen zur Verdeckung des Werkzeugs
zu verwenden und die notwendigen Einrichtungen zur sicheren Flhrung des
Werkstlickes zu benutzen.

- Bei allen Frasarbeiten, bei denen Werkstiickriickschlige auftreten kénnen,
sind die Einrichtungen zur Vermeidung von Werkstlckrickschldgen zu benutzen.
Solche Einrichtungen sind z.B. Tischverldngerungen mit Spannladen. Diese
kénnen bezogen werden bei
Aigner Sicherheitstechnik, 8386 Thannenmais
Fried Kunststofftechnik, Wiesenstr. 8, 7060 Schorndorf
Die notwendigen Befestigungslécher sind an der Tischkante vorhanden.
Flr Maschinen mit verléngerten Tischen kann bei uns eine Riickschlag-
sicherung T 253 gemé&fB folgender Abbildung bezogen werden.

- Die Durchtrittséffnung zwischen Werkzeug und Fréstisch ist durch Einlege-
ringe so eng wie mdglich zu halten.

- Es dirfen nur Fraswerkzeuge verwendet werden, die fir die gewihlte
Vorschubart nach § 111 der VBG7j zugelassen sind, fur Handvorschub
u.a. BG-Test-Werkzeuge, flr teilmechanischen Vorschub ( mit Vor-
schubapparat oder Schiebeschlitten) u.A. BG-Test-Werkzeuge und
BG-Form-Werkzeuge.

"Es wird eindringlich auf die Verpflichtung zur Benutzung der in dieser
Betriebsanleitung beschriebenen Schutzvorrichtungen fiir besondere Arbeits-
gidnge hingewiesen.

- siehe Einlageblétter Tischfrasmaschine TA 1001-1017".



Angaben zum Erzeugnis:

Hersteller:

Maschine:

Seriennummer:

Technische Daten:

TischgréBe:

Durchmesser der Tischoffnung:
Tischh3he:

Drehzahlen Frasspindel

Hohenverstel lbereich der Spindel :

Konus der Frasspindel:
GroBter Werkzeugdurchrmesser
bei Arbeiten am Anschlag:
Motorstérken:

"I s

Absaugstutzen Uber Tisch
Absaugstutzen unter Tisch

Mittl. Absaugleistungy:

Otto Martin . Maschinenbau GmbH & Co.

Postfach 11 60, D 8942 Ottobeuren
Telefon: 08332/8515
Telex: 54984 martin d

Schwenkfrasmaschine T 25

------------------

1180 x 800
480/305/225/160/105/65 mm
850 mm
3000/4500/6000/9000 UpM
150 mm

MK 5

270 mm

5/6 kW (6,8/8,2 PS)
7,5/9,5 kW (10/12,6 PS)
125 mm @

100 mm @

ca. 12 m3/min. bei 28 mm WS fir
Absaugstutzen Uber Tisch

ca. 20 m3/min. bei 28 mm WS fur
beide Absaugstutzen

Maschinengawicht: 900 kg
Schiebetischgewicht: 175 kg
Gerduschwerte nach DIN 45635:
Arbeitsplatzbezogener Emissionswert:

Leerlauf 73 dB(A)
beim Frasen 84 dB(A)
MeBflachenschal ldruckpegel ca. :

Leerlauf 69,8 dB(A)

beim Frisen 77,4 dB(A)



e iMARYEIN

Betriebsanleitung fiir Schwenkirise TZ25
Transport:

Seilstellung bei Kranbetrieb
] Stapler in Transporisiellung

Maoschinengewicht  ca. 900 kg
{ohne Schiebelisch)

Schiebetisch - Gewicht ca.175 kg

Hubwagen in

Maschine mit Stapler,Hubwagen oder Kran
Transportstellg. §

anheben und Transporthdlzer abschrauben.
Stdnderdffnung zum Transport @8 (Bild unten) >
Maschinencufstellung:Zweckmanig auf Dﬁmmplolieq[&.rmix. Trdnd sl fﬁ‘ﬁ}

Ma schinenbedie nung: : © Aufspanntisch Schiebetisch _Fihrungsschiene l[gf%

Frusspmd:l-ﬂinckltrung zum Dornwechsel
Null-Grad- Anschlag ( fir =5° Stift ziehen) [:_"
Schiebetisch-Hohenverstellung 1T
/Klemmung Hghenverstellung

3) Autspanntisch verschicben =5
Arretierung hechklappen zum Aufspanntisch
schwenken (max 60°)

@Schitbelisch—memmug

8 Fuhrungsschiene ~Klemmung
Automatischer Frasspindelanlaul und

automatische Frasspindelbremse / %Aufspunn!
/ abgeklappt 3 Schallschrank
Frdasanschlag-Verstellung: m
@Fri:isanschtng =Klemmung (380° drehbar) Bild oben.
Grobverstellung :

(1) und @ l6sen, Frasanschlag insgesamt verschieben.
Feineinstellung :
(D16sen( (3 bleibt geklemmt )
mit (&) ganzen Anschlog feineinstellen
mit (32) nur hinteren Backen feineinstellen,
l5sen(({) bleibt geklemmt )
mlt@ vorderen Backen feineinstellen

i
Hinterer Backen \ ~ Vorderer Backen
i J@Arbeltsri—:ﬁtung

Einschalten der Maschine:

@10 0418 @0 ol®
chpls:hnllel: . Antaud _8® @0 9
Autemaltischer Frasspindel —Anlau ]
(A7) Automatische Frasspindel-Bremse Q.?f?f— 6 . ® @L
18 Not - —-Staop Q 008 @
Entritgtlung tir hohen Drelaahlbereich |linken Taster dricken und rechten Schaltpult
Knopt drehen ) RRETIRY 23 ||e@ @l 51

® @

Elektrische Drehzehlanzeige ’
Elektrische Frdsspindel-Schwenkung mit  Skala @i-srod anfahren immer von Richtung 0" aus @_m
Clektrische Fr}:iss;:indei—H‘éhmverslellung mil  Skala €%¥(-Maf- anfahren immer von unten nach oben)

Wahlschalter fir Links-und Rechislauf der Frasspindel — Schalt-

schrank

Bei Schaltpult-Ausfihrung (Sonderzubehor) enttullm.@L @und@:m Schaltschrank.
Achtung_beim Schwenken ! Kellisionsgefahr mit Ringeinlagen und Frasanschlag.

Wuriung und Riemenwechsel :

@thralschmicrung_—w'dcl:enl'lich Ix schmieren —
[ Hohlnippel milﬂ! schmieren)

@Frﬁsspind:ls:hmierung —alle 600 Betriebsstunden schmieren —
(mindestens halbjdhrlich )
(Kugelnippel nur mit Langzeitfett HNr. 038564 schmieren]

@1Slhndcr6!fnung 2ur Reinigung und zum Transport
Riemenwechsel:

@ Hevel nach links dricken [bis zur Einrastung) Riemen umlegen
und  Hebel @wedcr nach rechls driicken [Riemen gespannt).

< ®
Ausfubrliche Betriebsdnleitung  beachion Anderungen wvarbehalten. 4\3

OTTO MARTIN - MASCHINENBAU GMBH & CO. - POSTFACH 1160 - D 8942 OWBBEUR EN




1)

2)

3)

Aufstellen der Maschine:

Die Maschine sollte moglichst auf einen Betonsockel gestellt werden und
die vier FliBe der Maschine sind mit einer schwingungsdampfenden Unter-
lage zu unterlegen. Der Maschinentisch ist dabei mit einer Wasserwaage
genau waagerecht auszurichten. Wenn der Sockel frisch betoniert ist, muB
die Ture vorn im Stdnder Uber Nacht in den ersten Wochen offen bleiben,
um eine Schwitzwasserbildung im Maschineninneren zu vermeiden. Bei
Inbetriebnahme der Maschine muB die Ture stets geschlossen werden.

AnschluB an das Stromnetz:

Der Anschlul der Maschine erfolgt an der Klemmleiste im Schaltkasten.
Die Einfuhrungsoéffnung im Schaltkasten muB nach dem Einfihren des
Kabels staubdicht verschlossen werden. Fir den AnschluB der Maschine
sollte ein erfahrener Elektriker zugezogen werden, der die Leitungsquer-
schnitte und Sicherungsstarken richtig berechnen kann. Vor dem AnschluB
ist die Richtigkeit der Betriebsspannung zu Uberprifen. Die 3 Phasen
sind an den Klemmen L1, L2, L3 anzuklemmen. Wenn die Drehrichtung
falsch sein sollte (Stellung des Wendeschalters B (Bild 2) beachten,
miissen 2 Phasen gegeneinander ausgewechselt werden. Der Mittelpunkts-
leiter (Nulleiter) ist an der mit "N" gekennzeichneten Klemme anzuklemmen.
Der Schutzleiter (gelb-griin) ist in die dafur bestimmten Klemmen "PE"
einzuklemmen.

Einschalten der Maschine:

Zunachst wird der Hauptschalter (Netztrennschalter) A (Bild 2) auf |
gestellt und mit dem Wendeschalter B (Bild2 ) die gewilnschte Dreh-
richtung angewahlt.

Nun muB zuerst geprift werden, ob die fur das eingesetzte Werkzeug
richtige Drehzahl und Drehrichtung eingestellt ist. Die Drehzahl wird

durch die 4 Lampen C (Bild2 ) angezeigt und die Drehrichtung mit dem
Wendeschalter B (Bild 2) angewéhlt. Die Drehrichtung kann nur bei
stehender Maschine gewechselt werden.

AnschlieBend kann die Maschine durch Driicken des Startknopfes | (Bild 2)
gestartet werden.

Die Frasspindel lauft zundchst jeweils in der niederen Drehzahl, also mit
3000 oder 4500 UpM. Soll auf die beiden hohen Drehzahlen 6000 oder

9000 UpM hochgeschaltet werden, so muB nach Driicken des Startknopfes |
mindestens 5 Sekunden gewartet werden, bevor man durch gleichzeitiges
Dricken des Tasters Il (Bild 2) und nach rechts Drehen des Drehschalters D
(Bild 2) auf Position Il auf diese beiden oberen Drehzahlen weiterschalten
kann. Der Drehschalter D (Bild 2) hat dabei die Funktion einer Warnsperre.
Bei Dricken des Tasters |l wird an der Drehzahlanzeige stets die neu an-
gewdhlte Drehzahl vorangezeigt und erst bei gleichzeitigemm Drehen des
Drehschalters D (Bild 2 ) schaltet die Maschine in die hohe Geschwindig-
keit.



4)

5)

Wenn von einer Drehzahl, also 6000 oder 9000 UpM auf 3000 oder 4500
UpM zurlickgeschaltet werden soll, so muB die Maschine zunichst mit
dem Austaster 0 (Bild 2) ausgeschaltet werden.

AnschlieBend kann mit der Drucktaste | wieder auf die niedere Drehzahl
geschaltet werden. Zwischen Aus- und Wiedereinschalten der Maschine
muB mindestens eine Wartezeit von ca. 20 Sekunden liegen. Maximal

dirfen nur ca. 30 Schaltvorgénge pro Stunde ausgefiihrt werden.

Ausgeschaltet wird die Maschine mit dem Austaster 0 (Bild 2). Die
Tischfrdse T 25 ist mit einer automatischen Bremse ausgertstet, die

die Fraswelle bei jedem Ausschalten abbremst und zum Stillstand bringt.
Wahrend des Abbremsvorganges darf der Hauptschalter (Netztrennschalter) A
(Bild 2) der Maschine nicht ausgeschaltet werden, da die Abbremsung
elektrisch durch den Motor erfolgt und eine Stromunterbrechung einen

Abbruch des Bremsvorganges verursachen wiirde. Nach dem Abbremsvorgang _
muB etwa 15 - 20 Sekunden bis zum Wiedereinschalten der Maschine
gewartet werden.

Die Maschine besitzt auBerdem einen Notausschalttaster E (Bild2 )
mit dem bei Gefahr ausgeschaltet werden kann. Wurde dieser Notaus-
schalttaster betatigt, muB er zuerst durch Herausziehen wieder ent-
riegelt werden, bevor die Maschine wieder eingeschaltet werden kann.

Bei Maschinen mit Rolltisch befinden sich an der linken Seite der
Maschine jeweils ein Starttaster | und ein Austaster 0 (siehe Bild 6),
mit denen die Maschine ebenfalls ein- und ausgeschaltet werden kann.
Mit diesermn Starttaster kénnen jedoch nur die beiden unteren Drehzahlen
3000 oder 4500 UpM eingeschaltet werden.

Elektrische Schutzeinrichtungen:

Die Maschine ist mit Motorschutzkontakten ausgeriistet, die den Motor -
bei Uberlastung abschalten. Haben die Motorschutzkontakte die Maschine
infolge Uberlastung abgeschaltet, so muB zunichst gewartet werden, bis

sich diese wieder abgekiihlt haben und anschlieBend kann wieder neu mit

dem Einschalten begonnen werden. Ein Unterspannungsschutz bewirkt,

daB3 die Maschine bei Stromausfall abgeschaltet wird. Vor dem Wieder-
einschalten der Maschine muB die zum Stromausfall fUhrende Stérung
beseitigt werden.

Wah! der Geschwindigkeiten:

Bei der Wahl der Drehzahlen ist unbedingt darauf zu achten, daB die

hochstzulassige Drehzahl, die auf dem jeweils benutzten Werkzeug

angegeben ist, nicht Uberschritten wird. Die jeweils eingestellte bzw.

angewihlte Drehzahl wird durch die 4 Lampen C (Bild 2 ) der Drehzahl-

anzeige angezeigt.

Achtung: Vor dem Riemenumlegen muBl der Hauptschalter A (Bild2)
(Netztrennschalter) auf 0 gestellt werden.



6)

7)

3000 UpM: Riemen auf die kleine Stufe der Motorscheibe
(unteres Rillenpaar) legen. Starttaste | driicken.

4500 UpM: Riemen auf die groBe Stufe der Motorscheibe (oberes
Rillenpaar) legen. Starttaste | driicken.

6000 UpM: Riemen auf die kleine Stufe der Motorscheibe (unteres
Rillenpaar) legen. Starttaste |, nach ca. 5 Sekunden
Taste Il dricken, gleichzeitig Drehschalter D nach rechts
auf Position Il drehen.

9000 UpM: Riemen auf die groBe Stufe der Motorscheibe (oberes
Rillenpaar) legen. Starttaste |, nach ca. 5 Sekunden die
Taste Il dricken, gleichzeitig Drehschalter D nach rechts
auf Position Il drehen.

Zum Umlegen des Keilriemens wird der Klermmmhebel F (Bild 3) gegen
den Federdruck ganz nach links gedriickt bis er in der Endstellung ein-
rastet. Nun kann der Riemen leicht umgelegt werden. AnschlieBend den
Klemmhebel F (Bild 3) ganz nach rechts driicken bis er fest klemmt.

Beim Umlegen des Keilriemens springt gleichzeitig auch automatisch die
Riemengabel der Drehzahlanzeige in die richtige Position.

Einsetzen und Herausnehmen der Fréserdorne:

Achtung: V-or dem Fréserdornwechsel und dem Einsetzen neuer Werkzeuge
muB der Hauptschalter (Netztrennschalter) A (Bild 2) auf 0
gestellt werden.

Zundchst wird die Friaswelle arretiert in dem man den Hebel G (Bild 1)
der Arretiereinrichtung nach unten dreht und dabei die Fraswelle
dreht, damit der Bolzen einrasten kann. Fraserdorn in die Welle einsetzen
und dabei darauf achten, daB die Mitnehmerlappen an der Welle in die
entsprechenden Aussparungen am Dorn eingreifen. Die Mutter im Uhr-
zeigersinn drehen und dann mit dem Hakenschliissel anziehen.

AnschlieBend muB die Friaswellenarretierung geldst werden, indem man
den Hebel G (Bild 1) nach oben zurlickdreht.

Achtung: Es darf nie ein kalter Dorn in die warme Fraswelle eingesetzt
werden. Beide Teile sollten beim Einsetzen etwa die gleiche
Temperatur haben.

Hoéhenverstellen der Fraswelle

Der Drehtaster H (Bild 2) und der Drucktaster J (Bild 2) fur die

motorische Hoéhenverstellung der Frasspindel befinden sich vorn am
Schaltschrank.

Drehtaster H (Bild 2) nach unten: Spindel verstellt sich nach unten
Drehtaster H (Bild 2) nach oben : Spindel verstellt sich nach oben



Feineinstellung:

Die Fré@sspindel kann zusétzlich nach oben feineingestellt werden. Durch

einmaliges Betatigen des Drucktasters J (Bild 2) verstellt sich die Frasspindel

um ungeféhr 1/10 mm nach oben. Durch ganz kurzes Antippen des Drucktasters J

kann der Feineinstellweg noch verkleinert werden.

Die Skala K (Bild 1) fur die Hoheneinstellung befindet sich vorn an der

Maschine.

Unterteilung der Skala: GroBler Teilstrich zu groBem Teilstrich = 1 mm
Mittlerer Teilstrich zu groBem Teilstrich = 0,5 mm
Kleiner Teilstrich zu groBem bzw. mittlerem Teilstrich
= 0,25 mm

Die Hohenverstellung der Spindel ist selbstklemnmend. Es braucht also nach

der Hdheneinstellung keine Klemmung der Fréasspindel vorgenommen zu werden.

8) Schrégstellen der Lagerung:

Achtung: - Vor dem Schragstellen Uberprifen, ob Maschineninnenraum
(zwischen Maschinentisch und Sténderabdeckung) spianefrei ist.
- Beim Schwenken darauf achten, daB das Werkzeug nicht mit
Ringeinlage oder Frasanschlag kollidiert. Schwenkung geht deshalb
auch nur bei stehender Frasspindel.

Die Schragstellung der Frasspindel nach vorn bis 45° und nach hinten bis

ca. -5° erfolgt motorisch mit dem Drehtaster L (Bild 2) vorn am Schaltschrank.
Drehtaster nachrechts : Spindel schwenkt nach vorn

Drehtaster nach links : Spindel schwenkt nach hinten

Feineinstellung: Drehtaster nicht ganz einschalten, sondern nur kurz antippen.
Bei der Gradeinstellung darauf achten, daB das Anfahren der gewiinschten
Gradzah! immer von Richtung 0° aus erfolgt.

Die jeweils eingestellte Gradzahl kann an der Gradskala M (Bild 1) vorn an
der Maschine abgelesen werden.

In 0C-Stellung besitzt die Maschine eine automatische Abschaltung, so daB
die Spindel beim Zurlckfahren von der 45° -Stellung immer automatisch

in 0°-Stellung stehen bleibt. Soll die Frasspindel nach hinten (-5°) geschwenkt
werden, so muB der 0°-Anschlag N (Bild 1) herausgezogen werden. Wird die
Maschine wieder auf 0° zurlickgestellt, so muB zunichst wieder bis auf +5°
nach vorn geschwenkt, der 0°-Anschlag N (Bild 1) hineingeschoben und an-
schlieBend auf 0° zurlckgestellt werden.

9) Bedienen des Frésanschlages:

Achtung:. Vor dem Verstellen des Frasanschlages oder der Schlitzhaube muB
der Hauptschalter A (Bild 2) (Netztrennschalter) auf 0 gestellt werden.

Grundsétzlich ist beim Arbeiten am Frasanschlag zu beachten:

- Die Anschlaghélften des Frasanschlages sind stets so nahe zusammenzu-
schieben, wie es der Arbeitsgang zul&Bt.

- Bei der Bearbeitung von kurzen Werkstilicken ist die Offnung zwischen den
Anschlaghédlften so zu Uberbriicken, daB eine durchgehende Fiihrung gewahrleistet
ist. (Siehe hierzu Sondereinrichtung T 224 Fuhrungsleisten und Kehlbrett zum
Frasanschlag) .



a) Grobverstellung:

Die beiden Klemmschrauben 0 und W (Bild 4) I6sen, den Anschlag
in die gewiinschte Position schieben und beide Knebelschrauben wieder
anziehen.

b) Feineinstellung:

Wenn die Klemmschraube W (Bild 4) geldst wird, wahrend die Klemm-
schraube 0 (Bild 4) angezogen ist, |&Bt sich entweder mit der Mikrometer-
schraube X (Bild 4) der ganze Anschlag oder mit der Mikrometerschraube Y
(Bild 4) die hintere Backe einzeln feineinstellen.

AnschlieBend ist auch die Klemmschraube W (Bild 4) wieder anzuziehen.
Wenn die Klemmschraube 0 (Bild 4) gelést und die Klemmschraube W
(Bild 4) angezogen ist, kann man mit der Mikrometerschraube Y (Bild 4)
die vordere Anschlagbacke einzeln feineinstellen.

c) Drehen des Frasanschlages:

Klemmhebel f (Bild 1) Idsen, den Anschlag in die gewiinschte Richtung
drehen und den Klemmhebel wieder anziehen. Durch das Drehen des
Anschlages #@ndert sich dessen Einstellung zum Werkzeug nicht, veoraus-
gesetzt die Fraswelle steht genau senkrecht (in 90° Stellung) .

Wenn die Fraswelle schraggestellt ist, muB der Anschlag immer genau
rechtwinklig zur Schwenkebene der Fraswelle stehen. Die Markierungs-
striche im Tisch und im groBen Einlagering erleichtern das Einstellen.

d) Schragstellen der hinteren Anschlagbacke:

Klemmhebel a und Klemmschraube b (Bild 4) I&sen, die Anschlagbacke in
die gewiinschte Schréglage bringen und Klemmhebel a sowie Klemmschraube b
wieder anziehen. Nun Klemmhebel ¢ (Bild 4) Iésen, die Anschlagbacke grob
zum Werkzeug einstellen und den Klemmhebel wieder anziehen. Die Fein-
einstellung zum Werkzeug erfolgt wie unter Punkt b) erldutert.

Wenn die Anschlagschraube e (Bild 4) hochgedreht wird, kann die hintere
Anschlagbacke bis -5° nach hinten schraggestellt werden. Wird die
Anschlagschraube e ganz nach unten gedreht, so dient sie als Anschlag fir
die 90°-Stellung der hinteren Anschlagbacke. Die 90°-Stellung kann durch
Verdrehen der beiden Kontermuttern auf der Anschlagschraube e zusatzlich
nachjustiert werden.

10) Bedienen des Schiebetisches:

a) Anbau

Um den Schiebetisch vor Transportschiaden zu schitzen, ist er auf den
Maschinentisch gepackt. Der Anbau geht wie folgt vor sich: Laufbahnen

auf der Prismaschiene mittels Dieseldl reinigen. Anschlagleiste vorne

unten an der Prismaschiene entfernen. Rolltisch vorn auf die Prismaschiene
auffahren und die Anschlagleiste wieder anschrauben. Falls der Schiebetisch
irgendwann einmal abgebaut werden muB, geht dies in ungekehrter Reihenfolge
vor sich. Der Liangenanschlag, der ebenfalls in einer eigenen Kiste verpackt
ist, wird wie auf Bild 6 sichtbar auf den Schiebetisch aufgebaut.



b)

c)

d)

e)

s .

Einstellen des Arbeitsweges:

Durch Verschieben der Prismaschiene kann der Arbeitsweg des Schiebe-
tisches den jeweiligen Bedirfnissen angepaBt werden. Zu diesem Zweck
wird die Tischplatte des Rolltisches nach oben gestellt und nach rechts
Uber den Maschinentisch geschoben (siehe Erlduterung unter Punkt c).
AnschlieBend wird die Tischplatte des Rolltisches auf den Maschinentisch
abgelassen, so daB ihr Gewicht nicht mehr auf der Prismaschiene ruht.
Nun kann die Prismaschiene nach L&sen der Klemmschraube P (Bild 6)
vor- oder zurlickgeschoben werden. AnschlieBend Tischplatte des Rolltisches

wieder nach oben fahren und in Arbeitsposition bringen. Der Rolltisch
selbst kann mit der Klemmschraube d (Bild 6) arretiert werden.

Hohenverstellen und Verschieben der Tischplatte des Rolltisches:

Zum Hochstellen die beiden Klemmheben Q (Bild 6) lésen, Verstellhebel R
(Bild 8) ganz bis zum Anschlag nach unten driicken und die beiden Klemm-
heben Q (Bild 6) wieder anziehen. Eine Gewichtsausgleichfeder verhindert,
daB3 der Rolltisch von selbst absinkt. Wenn bei hochgestelltem Schiebe- -
tisch die Klemmschrauben S (Bild 6) gelést werden, kann die Schiebe-
tischplatte gegen das Werkzeug Uber den Maschinentisch hinweg verschoben
werden. Zum Arbeiten mussen beide Schrauben wieder fest angezogen werden.
Beim Absenken mufB man die Klemmhebel Q (Bild 6) Iésen und den Verstell-
hebel R (Bild 6) dann langsam bis zum Anschlag nach oben bewegen.
AnschlieBend -die Klemmhebel Q (Bild 6) wieder anziehen.

Schragstellen des Schiebetisches:

Die Tischplatte des Rolltisches kann zusammen mit dem Langenanschlag
nach Skala beidseitig bis ca. 45D schraggestellt werden. Dazu mussen die
beiden Klemmhebel Q (Bild 6) geldst werden und die 90°-Arretierung Z
(Bild 8, Ausschnitt) unter der Rolltischplatte nach oben geklappt werden.
Nun kann die Tischplatte beidseitig bis auf ca. 45° nach Skala T (Bild 6)
schraggestelit werden. Wenn die gewlnschte Gradzahl erreicht ist, die
beiden Klemmhebel Q (Bild 6) wieder anziehen. Mit Hilfe der bei -
Lieferung hinten an der Rolltischplatte angebrachten Leiste U (Bild 6)

kann der Langenanschlag zusétzlich nochmals um max. 20° schraggestellt
werden.

Die Ruickstellung der Tischplatte in 90° Position geht in genau umgekehrter
Reihenfolge vor sich. In 90° Position muB die 90° Arretierung Z (Bild 6
Ausschnitt) unter der Rolltischplatte wieder eingerastet werden.

Abklappen des Schiebetisches:

Langenanschlag und Exzenterspanner abnehmen und Schiebetischplatte
ablassen und ganz nach links schieben. Falls erforderlich, Prismaschiene
wie unter Abschnitt b) beschrieben zurlickschieben. Tischplatte hochheben,
Stutze V (Bild 6) nach vorn wegschwenken und die Schiebetischplatte
langsam abklappen. Das Hochklappen der Tischplatte geht in genau
umgekehrter Reihenfolge vor sich.
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11) Ausbau des Motors:

Achtung: Vor dem Ausbau des Motors muB der Hauptschalter A (Bild 2)
(Netztrennschalter) auf 0 gestellt werden. Hauptschalter darf nur
kurzzeitig zum Verstellen der Lagerung eingeschaltet werden.

Der Motor wird durch die hintere Offnung im Maschinenstander (Bild 5)
ausgebaut. Hierzu ist der hintere Schutzdeckel und die Werkzeugablage |
(Bild 4) abzuschrauben. Zunidchst den Motor abklemmen, Keilriemen ent-
spannen und abnehmen, wie unter Punkt 5) beschrieben. Dann den Klemm-
hebel F (Bild 3) ganz nach rechts fihren aber nicht festklemmen und die
Feder g (Bild 3) herausnehmen. MotorfuB vorn h (Bild 3) von der
Befestigungslasche losschrauben. Lagerung ganz nach oben fahren, bis

die Ausgleichsfeder fur die Héhenverstellung i (Bild 3) ganz entspannt

ist und diese vom Motor abschrauben.

Motor nun mit zwei Balken von unten her unterbauen. Nun die Klemmschraube
des Motorbolzens k (Bild 5) herausdrehen. Wahrend nun ein Helfer den
Motor festhilt und erforderlichenfalls leicht riittelt, stellt man die Lagerung
mit dem Drehschalter H (Bild 2) langsam und vorsichtig nach unten bis der
Motor frei ist. Motorbolzen m (Bild 5) herausnehmen. Motor nun nach
hinten ziehen und in der Maschine in die Waagerechte drehen, so dal3 er
nach hinten herausgenommen werden kann.

Achtung: Da der Motor seine genaue Lage durch den hinteren MotorfuBl n
(Bild 5) bekommt, darf dieser nie von der Befestigungslasche o
(Bild 5) abgeschraubt werden.

Der Wiedereinbau des Motors geht in genau umgekehrter Reihenfolge vor sich.
Zum Ab- und Anklemmen des Motors ist unbedingt ein erfahrener Elektriker
zuzuziehen.

12) Schmierung:

Achtung: Vor Wartungsarbeiten muB der Hauptschalter A (Bild 2)
(Netztrennschalter) auf 0 gestellt werden.

Die Maschine ist im Werk léngere Zeit gelaufen und ist betriebsbereit
geschmiert. Eine Nachschmierung vor Inbetriebnahme ist deshalb in der
Regel nicht erforderlich.

Fiir die Schrierung der Lagerung darf nur das vom Lieferanten oder
Hersteller der Maschine lieferbare Langzeitfett verwendet werden. Wenn
diese Vorschrift nicht beachtet wird, entféllt jeglicher Garantieanspruch
bezlglich der Lagerung.

Als Schmierdl fur die Ubrigen Schmierstellen werden folgende an Tankstellen
erhiltliche Sarten empfohlen:

BP-ENERGOL - Motorenal 20 W 20
SHELL-X 100 - Motorendl 20 W 20
ESSO-EXTRA - Motorendl 20 W 20

Die mitgelieferte Fettpresse (mit hohlem Mundstick) ist mit Langzeitfett,die
Olpresse (mit spitzermn Mundstiick) mit einer der obengenannten Olsorten zu
fillen. Dementsprechend sind die zur Fettpresse passenden runden Nippel mit

Langzeitfett und die zur Olpresse passenden hohlen Nippel mit Ol zu schmieren.
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Jede Schmierstelle muB vor der Schmierung einwandfrei gereinigt
werden und das Schmiermittel selbst muB sauber sein, damit kein
Schmutz mit dem Schmiermittel in die Lager gelangen kann.

Dies gilt natlrlich besonders fiir die Schmierung der Frisspindellager.

Schmierung der Frasspindel lager

Frasspindel ganz nach oben stellen. Die beiden Lager der Frasspindel
werden Uber die beiden Fettnippel No. 1 oben (Bild 1) und No. 2
unten (Bild 3) mit der mitgelieferten Fettpresse geschmiert. Dabei
sollte jeder Nippel ca. 5 StéBe mit der vorher auf Funktionstichtig-
keit gepriuften Fettpresse erhalten.

Als Schmiermittel darf nur das vom Hersteller oder Lieferanten der
Maschine erhdltliche Langzeitfett verwendet werden.

Die Schmierung hat alle 600 Betriebsstunden oder mindestens halb-
janrlich zu erfolgen. Nach der Schmierung der Frasspindel muf3 man
die Maschine 30 Minuten in niederer Drehzahl mit 3000 UpM laufen
lassen, damit sich das Fett in den Lagern gleichmaBig verteilt.

Schmierstellen

1) Bild 1 alle 600 Betriebsstunden oder mindestens halbjahrlich
einmal mit Lanzeitfett, ca. 5 St6Be mit der Fettpresse

' 2) Bild3 alle 600 Betriebsstunden oder mindestens halbjdhrlich
einmal mit Lanzeitfett ca. 5 StéBe mit der Fettpresse.

3) Bild 1 wdchentlich in alle4 Olnippel einige StéBe mit der OI-
presse. Anschlieend Lagerung einige Male ganz nach
unten und oben verstellen, sowie auf + 45 und - 5
schwenken.

4) Bild 1 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen

5) Bild 1 Wachentlich einige Tropen Ol auf das Gewinde auftragen

6) Bild 3 Wachentlich einige Tropfen Ol auftragen

7) Bild 6 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen

8) Bild 8 Waéchentlich einige Tropfen Ol auftragen

9) Bild6 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen
10) Bild 8 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen
11) Bild 6 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen
12) Bild 4 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen
13) Bild 4 Waéchentlich einige Tropfen Ol auf das Gewinde auftragen

14) Bild 5 Der Motor muB nach jeweils 2000 Betriebsstunden durch
einen Fachmann gereinigt und geschmiert werden. Fiir
diese Betriebsdauer reicht die Fettflllung in den ge-
schlossenen Lagern des Motors.

Grundsatzlich sollten alle Gelenkteile und Gleitstellen, sowie Gewinde
von Klemmhebeln oder -schrauben in kiirzeren Abstinden mit einigen
Tropfen Ol geschmiert werden.



=13 =

13) Notwendige Reinigungsarbeiten:

Achtung: Vor diesen Reinigungsarbeiten muB der Hauptschalter A (Bild 2)
(Netztrennschalter ) auf 0 gestellt werden.

Fur das einwandfreie Funktionieren der Maschine ist eine regelméBige
Reinigung sehr wichtig. Dies gilt besonders flir die Konusflachen in der
Fréaswelle und an den Fraserdornen, flr die Werkzeugaufnahme an den
Fraserdornen und fur die Planflédchen der Flllringe. Nur wenn alle diese
Flachen absolut sauber sind, kann die Maschine ruhig und erschitterungs-
frei laufen. Verschmutzungen an den erwahnten Flachen flihren dazu, dal
der Fraserdorn beim Anziehen der oberen Mutter krummgezogen wird, wo-
durch zwangslaufig eine Unwucht entsteht.

Fur alle Reinigungsarbeiten empfiehlt sich die Verwendung von O mit
etwas Petroleum vermischt, besonders wenn harzige Ablagerungen gelost
werden sollen. Reines Petroleum sollte man nie verwenden, weil dies
zu Rostbildung an den behandelten Flachen fuhrt.

Beim Auftreten von Schwierigkeiten irgendwelcher Art empfiehlt sich
eine Rickfrage beim Lieferanten, damit durch eine sachgeméaBe Auf-
klarung diese Schwierigkeiten schnell beseitigt werden kdnnen.

Wenn Sie spater wieder eine Holzbearbeitungsmaschine bendtigen, denken
Sie bitte daran, da3 MARTIN noch folgende Maschinen baut:

Tischfrasmaschinen mit starrer Spindel
Abrichthobelmaschinen
Dickenhobelmaschinen

Format- und Besaumkreisségen

- Anderungen vorbehalten -






