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Seriennummer.......V..409874 ...

folgenden einschldgigen Bestimmungen entspricht:

EG-Maschinenrichtlinie 98/37 EG
EG-Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG i.d.F. 93/68 EWG
EG-EMV-Richtlinie 89/336/EWG i.d.F. 93/68/EWG
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EN 292, Teil 1 und 2; EN 294; EN 60 204, Teil 1, EN 847-1, EN 848-1, EN 954

Angewendete nationale Normen und technische Spezifikationen:

VBG 7j; VBG 4

Gemeldete Stelle nach Anhang VII:

FachausschuR Holz, Priif- und Zertifizierungsstelle im BG-PriifZert

eingeschaltet zur:

@ EG-Baumusterpriifung nach EG-Maschinenrichtlinie, (Priifbescheinigung Nr. 991003)

Ottobeuren, den .....07-03..2000 ... M.
Datum Unterschrift
Dipl. Ing. Max Martin, Geschéftsfiihrer

Otto Martin - Maschinenbau GmbH & Co. - Postfach 11 60 - 87720 Ottobeuren - Telefon (0 83 32) 9 11-0 - Telefax (0 83 32) 9 11-1 80
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1. Aligemeine Hinweise,
Sicherheits-Hinweise

Diese Betriebsanleitung gibt Ihnen alle wichtigen
Informationen Uber die Schwenkfrasmaschine
T 26 und mufl daher vor Inbetriebnahme der
Maschine von allen Personen, die mit dem
Betrieb und der Bedienung, sowie der Wartung
und Pflege der Maschine betraut werden sollen,
aufmerksam durchgelesen, verstanden und stets
in allen Punkten beachtet werden.

Insbesondere gilt dies fiir die Sicherheits- und
Gefahrenhinweise;
helfen Sie mit, Unfélle zu vermeiden!

Fir Schaden und Betriebsstérungen, die aus der
Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung resultieren,
kann keinerlei Haftung iibernommen werden.

Die Befriebsanleitung sollte stets in der N&he der
Maschine aufbewahrt werden.

1.1 Allgemeine Hinweise

e Die Maschine ist fir wa ....... Volt
Betriebsspannung (zwischen zwei Phasen
gemessen) eingerichtet. Stimmt die Betriebs-
spannung (siehe Typenschild) mit der Netzspan-
nung iiberein? (Uberpriifung durch Fachkraft)

« Bei Ersatzieilbestellungen oder Riickfragen
die unter den Kenndaten (siehe Punkt 2.1
dieser Anleitung) oder auf dem Titelblatt ein-
getragene Maschinennummer angeben.

e Die genaue Beachtung aller Wartungs-
anweisungen in dieser Betriebsanleitung hilft
lhnen, Stérungen und damit verbundenen,
eventuell teuren Reparaturen vorzubeugen
und erhalt den Wert Ihrer Maschine.

1.2 Symbolerklérung

A

So gekennzeichnete Hinweise sind
besonders zu beachten, weil bei
Nichtbeachtung Gefahren fiir Leib
und Leben von Personen bestehen.

So gekennzeichnete Hinweise sind
besonders zu beachten, weil es bei
Nichtbeachtung zu Stérungen und/
oder Schaden an der Maschine
kommen kann.

1.3 Sicherheits-Hinweise

¢ Diese Maschine darf nur von qualifiziertem und
im Umgang mit Holzbearbeitungsmaschinen
erfahrenem Personal bedient werden.

e Diese Maschine ist nach dem Stand der
Technik gebaut und betriebssicher. Dennoch
kdnnen von dieser Maschine Gefahren
ausgehen, wenn sie von unausgebildetem
Personal bedient oder unsachgemani bzw. zu
nicht bestimmungsgemalem Gebrauch
eingesetzt wird.

e Bei allen Wartungsarbeiten, zum Beseitigen
eventueller Stérungen, sowie vor Offnen von
Abdeckungen und Schutzvorrichtungen, mufl
der Hauptschalter der Maschine ausgeschaltet
werden und die Maschine vdllig stillstehen.
Der Hauptschalter solite ebenfalls
ausgeschaltet werden, wenn die Maschine
Janger als eine halbe Stunde nicht benutzt wird.
Sichern Sie den Hauptschalter z.B. mit
einem kleinen VorhidngeschioR gegen
unbeabsichtigtes Wiedereinschalten.

o Die automatische Abbremsung der Maschine

mul} regelmanig auf eine einwandfreie
Funktion iiberpriift werden.

Unfallgefahr bei nicht
funktionsfahiger Bremse.

e Bei jedem erstmaligem Einsatz einer
(weiteren) Werkzeugdimension muf} die
Bremswirkung der Maschine vom Betreiber
gepriift werden. Um ein fir den Antrieb
strapaziéses, bhartes Abbremsen zu
vermeiden, ist die Maschine bezlglich der
Bremswirkung fir Ubliche Werkzeug-
dimensionen ausgelegt. Im Einzelfall kann es
erforderlich werden, die Bremsleistung zu
erhdhen, um die vorgeschriebene
Bremszeit von maximal 10 s nicht zu
dberschreiten. In diesem Fall wenden Sie
sich bitte an lhren Kundendienst.

e Das Bedienungspersonal ist mit dafur
verantwortlich, dall nur autorisierte Personen
an der Maschine arbeiten.
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« Vom Betreiber der Maschine ist regelmaRig zu
kontrollieren, daR das Bedienungspersonal
sicherheits- und gefahrenbewuRt, sowie unter

Beachtung der Anweisungen in der Betriebs-
anleitung an der Maschine arbeitet.

e Wir weisen eindringlich auf die Verpflichtung
zur Benutzung der in dieser Betriebsanleitung
beschriebenen  Schutzvorrichtungen  fiir
besondere Arbeitsgénge hin.

e Halten Sie betriebsfremde Personen,
insbesondere Kinder von der Maschine fern.

o Bei Stérungen, die die Sicherheit
beeintrdchtigen, mul die Maschine sofort
abgeschaltet werden. Das Bedienungspersonal
mul verpflichtet werden, solche Stdrungen
sofort zu melden.

s Die Maschine darf stets nur in einwandfreiem
technischem Zustand und mit allen
Sicherheitsvorrichtungen benutzt werden.

¢ Veranderungen an der Maschine, sowie An-
und Umbauten, durfen ohne Riickfrage beim
Hersteller nicht vorgenommen werden.
Dies gilt in besonderem MaRe, wenn
dadurch die Sicherheit gefihrdet wére.

o Soweit von geltenden Vorschriften gefordert,
miissen dem Bedienungspersonal personliche
Schutzausriistungen zur Verfligung gestellt
und deren Benutzung angewiesen werden.

o Das Bedienungspersonal darf keine offenen
langen Haare, lose und herabhéngende
Kleidung oder Schmuck tragen.

¢ In jedem Fall gelten iiber diese Sicherheits-
hinweise hinaus die allgemeinen Sicherheits-
und Unfaliverhiltungsvorschriften.

e Maschine stets nur mit eingesetztem Frésdom,
dessen samtliche Befestigungsteile festgezogen
sind, laufen lassen.

1.4 BestimmungsgeméBle
Verwendung

Die Schwenkfrase T 26 ist ausschlieRlich zur
Bearbeitung von Holz und Holzwerkstoffen mit
einer ausreichenden Auflage zur sicheren
Woerkstlckfithrung bestimmt.

Eine Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf
unbedingt vorheriger Riicksprache mit dem
Hersteller und dessen Zustimmung.

d26a01

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als
nicht bestimmungsgeman.

Fir hieraus resultierende Schaden oder
Stérungen (ibernimmt der Hersteller keine
Haftung.

Das Risiko hierfiir triagt allein der Anwender.

¢ Zur bestimmungsgemaRken Verwendung gehért
auch die Einhaltung der vorgeschriebenen
Betriebs- und Wartungsbedingungen.

¢ Die Maschine ist fiir einen Arbeitsplatz vor dem
Frasanschlag ausgelegt. Die maximalen
Werkstlickabmessungen ergeben sich aus der
Tischlange und Tischbreite inklusive Tisch-
verlangerungen.

¢ Es dirfen nur Werkzeuge verwendet werden,
die der europdischen Normung EN 847-1
(Abschnitt Fraswerkzeuge) entsprechen

1.5 Hinweis auf Restrisiken

e Von einer Frasmaschine kénnen weitere
Gefahren ausgehen.

e Deshalb ist beim Arbeiten stets hochste
Aufmerksamkeit und Vorsicht geboten.

Restrisiken bestehen z.B.:

¢ Beim Betrieb der Maschine mit defekten oder
demontierten Schutzeinrichtungen.

¢ Bei Wartungs- oder anderen Arbeiten an der
Maschine, ohne sie vorher von der
Stromzufuhr zu trennen.

e Bei Stromausfall (die Drehzahl sinkt;
Riickschlaggefahr), oder Ausfall anderer
elektrischer Bauteile wie z.B. der Bremse.

o Bei Nichtbeachtung der Hinweise zu sicheren
Arbeitsweisen.

o Bei Maschinen mit CNC-Steuerung beim
automatischen Verstellen durch Quetsch-
gefahr oder durch Kontakt des Werkzeugs mit
dem Fra3sanschlag oder den Tisch-
einlegeringen.
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1.6 Hinweis zu den Abbildungen
in dieser Betriebsanleitung

e In dieser Betriebsanleitung wurde zur
Darstellung mancher Bedienungselemente
etc. nicht immer die Standardmaschine
abgebildet.

Dies hat jedoch keinen EinfluB auf die
entsprechenden Beschreibungen.

Fir alle Bedienungselemente, die nur die
Standardausfuhrung hat, wurden selbst-
verstandlich deren Abbildungen gewahit.

e Besondere Bedienungselemente etc. bei
Ausriistung der Maschine mit diversem
Sonderzubehér sind im Tell 5 dieser Anleitung
beschrieben.

1.7 Einsatz ordnungsgeméBer
Werkzeuge

s Es dirfen nur Werkzeuge verwendet werden,
die der europaischen Normung EN 847-1

(Abschnitt Fraswerkzeuge) entsprechen. ,

1.8 Bogenfriasen bei Maschinen
mit Sonderzubehor:
“stufenlos einstelibare Tischringeinlage”

Bei Maschinen mit diesem Zubehor liefern wir 3
zusatzliche Ringeinlagen

Diese Ringeinlagen haben Innendurchmesser
wie die Abstufungen der Standardeinlegeringe.

e Je nach Werkzeugdurchmesser mufl die
entsprechende Ringeinlage verwendet
werden. Hierzu die stufenlose Ringeinlage
zentrisch stellen und die Zubehdreinlage
einsetzen.
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MARTIN Betriebsanleitung
Schwenkfrasmaschine T 26

2. Maschinendaten

Maschinendaten
Technische Daten

Kapitel 2, Seite 2.1

2.1 Angaben zum Erzeugnis

¢ Hersteller:
OTTO MARTIN Maschinenbau GmbH & Co
Postfach 11 60

D - 87720 Ottobsuren
Tel:08332/911-0
Fax: 083 32/911 180

e Maschine:

Schwenkfrasmaschine Typ T 26

H09%8%: ...

Maschinennummer:

Frequenz:

Nennstfom: ..... /8 ......... A

2.2 Technische Daten

Gerduschwerte gemessen nach EN 848-1:
Arbeitsplatzbezogener Emissionswert:

Leerlauf: 68,6 dB(A)
Bearbeitung: 84,6 dB(A)

Schalleistungspegel:

Leerlauf: 82,0 dB(A)
Bearbeitung: 91,4 dB(A)

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und
sind nicht notwendigerweise Pegel fir sicheres
Arbeiten. Obwohl es einen Zusammenhang
zwischen Emissions- und Immissionspegel gibt,
kann daraus nicht zuverlassig abgeleitet werden,
ob zuséatzliche Mafinahmen erforderlich sind.

Die den aktuellen am Arbeitsplatz vorhandenen
Immissionspegel  beeinflussenden  Faktoren
umfassen die Dauer der Exposition, die
Raumcharakteristik, andere Larmquellen usw. wie
z.B. Art des Werkzeugs, die Anzahl der Maschinen
und andere benachbarte Bearbeitungsvorgénge.
AuBerdem kann der zuldssige Immissionspegel
von Land zu Land unterschiedlich sein.

Trotzdem ist diese Information gesignet, dem
Anwender der Maschine eine bessere Abschatzung
der Geféhrdung und des Risikos zu erméglichen.
MeBunsicherheits-Zuschiage: K=4 dB(A)

Arbeitsplatzbezogener Staubemissionswert
gemessen nach EN DIN 33 893; gemessen an
Eingabeseite/Abnahmeseite:

Arbeiten am Frasanschlag: 0,37/0,29 mg/m3

Arbeiten mit Schlitzscheibené Schlitzhaube und
Schiebetisch 0,23/0,23 mg/m

Arbeiten mit Schlitzscheiben, Schlitzhaube,
Schiebetisch und Abkiirzsage 1,00/0,77 mg/m®

Arbeiten am Beogenfrasanschlag Shier AIGNER
Bogenfradsmaster) 0,30/0,40 mg/m

Mindest-Absaugluftmenge:

12 m¥min bei 280 Pa fir Absaugstutzen (ber
Tisch, 24 m3min bei 280 Pa fir beide
Absaugstutzen - & 120 mm

Bei Verwendung von flexiblen Absaug-
schliiuchen miissen diese geerdet und schwer
entflammbar sein !

Unterdruckmessung:

exzentrische Ringeinlage und Frasanschlag offen
v=20 m/s, Frasanschlag 360, unter Tisch 740 Pa
mit allen Einlegeringen und komplett geschlosse-
nem Frasanschlag v=16 m/s, Frasanschlag 910,
unter Tisch 1.430 Pa

A

Die angegebenen Werte sind
Mindestwerte. Sie diirfen keinesfalls
unterschritten werden, da sonst
Gesundheitsgefahren durch Holz-
stiube bestehen. Desweiteren
beachten Sie bitte unbedingt die
Tabelle mit den Unterdruck- und
Luftstromwerten fiir verschiedene
Arbeiten unter Kapitel 8, Sichere
Arbeitsweisen, dieser Anleitung
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e Tischgrofle; - -+ rc-v 900 x 1.255 mm
o @ Tischoffnung:

--------------- 305/225/160/105/72 mm
° Tischhéhe: .................... 900 mm

¢ Drehzahlen:
---------- 3000/6000 und 4500/9000 U/min

o Hohenverstellbereich der Spindel

bei 5[6 kW: .................... 150 mm
bei 7,5/9,5 KW:-»ccovevvnenenn- 125 mm
bei 7,5 kW stufenlos «« .- 150 mm
PY Spindelkonus: ................... SK 40
e Grofter Werkzeugdurchmesser bei Arbeiten
am Frasanschlag: - ------------- 250 mm
e Motorstarken: --------- 5/6 kW, 7,5/9,5 kW
---------------- oder 7,5 (stufenlos) kW
e Absaugstutzen @ (iber Tisch; - - -- 120 mm
e Absaugstutzen @ unter Tisch: - - - - - 120 mm
¢ Maschinengewicht; +-:-+--- .- ca. 1.150 kg
e Gewicht Schiebetisch: - -------- ca. 175 kg

o Schwenkbereich + 45°

¢ Pneumatikanschluss: min. 6 - max. 10 bar,
Luftverbrauch: 6 l/h

¢ Woerkzeug-@ max. 300 mm bei Frasdom-@
30 mm (nur bei Schlitzhaube 1)

2.3 Zubehor

Standardzubehor:
o 1 Frasdom @ 30 mm, Spannlange 140 mm

o 1 Kugellager fir Anlaufring gemaR @ Zubehor-
Frasdorn

e 5-polige Steckdose mit Stecker, ange-
schlossen mit Motorschutzschalter 1,6-2,5 A
fur Vorschubapparat

o Kehibrett
Bedien- und Wartungszubehor:

o 1 Gabelschliissel SW 41

1 Drehmomentschlissel Frasdormspannung

1 Innensechskantschlissel 6 mm

1 Olpresse

d26a01

o 1 Fettpresse gefiillt mit Langzeitfett
Sicherheitszubehor:

e 1 FRIED Frasschutzeinrichtung FRS95 mit
Absaugstutzen zum Bogenfrasen (gesonderte
Bedienungsanleitung des Herstellers beachten,
siehe Anhang)

e 1 CPS Typ Gamma V Schutz- und Druck-
vorrichtung fiir den Frasanschlag
Weiteres Zubehor bei Sonderausstattungen:

s 1 AIGNER “CENTREX" Schutz- und
Druckvorrichtung fiir den Frasanschlag

» 1Innensechskantschliissel 6 mm bei Ausfiihrung
mit T 2628 Fithrungsieisten und Kehlbrett

o 2 Innensechskantschliissel 4 und 6 mm und 1
Gabelschliissel SW 13 bei Ausfiihrung mit
T 2680 Schiebetisch mit LAngenanschlag LAS

¢ 1 T-Innensechskantschliissel 10 mm bei Aus-
fihrung T 2627 Frasanschlag mit digitaler
Positionsanzeige
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3. Transport und Aufstellung

3.1 Auspacken

e Verpackung entfemen, Maschine auf Transport-
schaden prifen. Zubehdr auspacken und auf
Volistandigkeit priifen (Aufstellung des Zubehdrs
sighe Punkt 2 dieser Anleitung).

3.2 Transport

e Maschine mit Stapler oder Hubwagen an-
heben, Transporthdlzer abschrauben.

e Lage des Schwerpunktes der Maschine fiir den
Transport siehe beigefiigtes Maflblatt T 26.

3.3 Reinigen

« Die mit Rostschutzmittel geschiitzten, blanken
Teile der Maschine sorgfitig reinigen.

o Wir empfehlen hierzu Dieseldl oder ein Gemisch
aus gleichen Teilen Petroleum und Ol. Von der
Verwendung von reinem Petroleum st
abzuraten, da dies zu Rostbildung fiihrt.

A

3.4 Aufstellen der Maschine

Kein Benzin verwenden,
Explosionsgefahr

e Stellen Sie die Maschine auf einen
ausreichend tragfahigen Untergrund und
unterlegen Sie die Maschinenfifle mit einer
schwingungsdédmpfenden Unterlage. Den
Maschinentisch mit einer Wasserwaage genau
waagerecht ausrichten.

¢ Hangen Sie das schmale Abdeckblech (siehe
Pfeil, Abbildung 3.1) nach dem Transport mit
einem Hubwagen oder Stapler ein.

Bild 3.1

3.5 Fundamentplan
und Platzbedarf

o Platzbedarf siehe Mallblatt T 26 am SchiuB
dieser Betriebsanleitung. Fir den sicheren
Betrieb, die Wartung und die Instandhaltung
mussen auf jeder Seite der Maschine noch
mindestens 50 cm Platzbedarf hinzugerechnet
werden. Der gesamte Platz- bedarf wahrend
der Bearbeitung ergibt sich aus den zu
bearbeitenden Werkstiicken.

¢ Im Gefahrenbereich der Maschine dirfen sich
keine anderen Arbeitsplatze befinden.

3.6 AnschluB3 an die Hausleitung

e Es ist bauseits fir eine ausreichende und
fachgerechte Stromversorgung zu sorgen.

A

e Vor dem AnschiuR ist die Richtigkeit der
Betriebsspannung zu priifen (siehe Typenschild).

Der AnschliuB darf nur von einem
qualifizierten Elektroinstallateur
vorgenommen werden. Nur er
kann die erforderlichen Leitungs-
querschnitte und die erforderliche
Absicherung festlegen
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Der AnschluR an das Stromnetz (3 Phasen)
erfolgt an der Klemmleiste im Schaltschrank.
Die 3 Phasen sind an die Klemmen L1, L2 und
L3 anzuklemmen.

Der Schutzleiterdraht (gelb-griin, Erde) ist an
die mit "PE", gekennzeichnete Klemme
anzuschlieften.

Der Neutralleiter wird nur bei 7,5/9,5 kW bend-
tigt.

A Beachten: "N" wird belastet!

Sicherungswert und Mindestquerschnitt nach
VDE 0100, Teil 523 siehe Hinweisblatt
04182401 am SchluB dieser Anleitung.

Sollte die Drehrichtung der Frasspindel falsch
sein, so missen 2 Phasen (L1, L2, L3)
gegeneinander getauscht werden.

Die Einfuhrung des Kabels erfolgt durch die
entsprechende Verschraubung im Schalt-
schrank der Maschine. Die Kabelverschraubung
muf} staubdicht verschlossen werden.

Anschlul und Schutzmafnahmen missen
nach VDE sowie den é6rtlichen Vorschriften und
Umgebungsbedingungen erfolgen.

Bei Unterspannung ist mit verminderter
Leistung zu rechnen.

Bei Inbetriebnahme der Maschine muR die
Steuerspannung kontrolliert werden. Bei einer
Abweichung gréfer +/- 5 % muRl am Eingang
des Steuertrafos die Steuerspannung ange-
pafdt werden.

3.7 AnschluB an die

Spédneabsaugung

Die Spaneabsaugung erfolgt an den auf dem
MaRblatt eingezeichneten Absaugstutzen.

Mindest-Absauglufimenge siehe technische Daten
und Hinweise zu den Emissionswerten.

Die Spéneabsaugung muR mit der T 26
gekoppelt werden (gemeinsamer Anlauf). Hierzu
steht der Hilfsschutz K 38 zur Verfiigung.
Anschiufpunkte 13 und 14 anklemmen (siehe
Schaitplan).
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A

3.8 Lagerung und Betrieb

Dabei liegt bei ausgeschaltetem
Hauptschalter Fremdspannung an!
Die Koppelung darf nur von einem
autorisiertem Elektroinstallateur vor-
genommen werden.

¢ Die Maschine soll an einem trockenen Ort

gelagert bzw. betrieben werden. Bei Lagerung
Originalverpackung und Transportsicherung
nicht entfernen.

Die zuldssigen Umgebungsbedingungen gleichen
sich den Bedingungen fiir die Lagerung.

Die Umgebungstemperatur fiir den Betrieb der
Maschine mu mindestens 0° Celsius betragen

3.9 AuBerbetriebnahme

und Entsorgung

s Bis auf die Elektrischen Bauteile kann die

Maschine Uiber die Altmetallverwertung entsorgt
werden. Die elektrischen Bauteile miissen dem
Sondermiill zugefiihrt werden.
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4. _Inbetriebnahme und Bedienung

4.1 Bedienen des Frasanschlages

Vor dem Verstellen des Fras-
anschlags NOTAUS driicken

Grundsétzlich ist beim Arbeiten am Frasanschlag
zu beachten:

¢ Die Anschlaghélften des Frasanschlages sind
stets so nahe zusammenzuschieben, wie es
der Arbeitsgang zulaft.

o Bei der Bearbeitung von kurzen Werkstiicken
ist die Offnung zwischen den Anschlaghalften
so zu Uberbriicken (Kehlbrett), dal eine
durchgehende Fiihrung gewahrleistet ist
(Sonderzubehér T 2628 Fiihrungsleisten zum
Frasanschlag bzw. T 2629 Integralanschlag).

Verstellung des Anschlags:

e Die beiden Klemmschrauben 1 und 2 (Bild 4.1)
Iosen, mit Handrad 3 den kompletten
Frasanschlag tber mechanische Digitalzahler
auf genaue Position bringen und die
Klemmschrauben wieder anziehen

e Wenn beide Klemmschrauben 1 und 2
angezogen sind 13t sich Gber den Stemngriff 4
der rechte Anschlagbacken einzeln verstellen
(Giber mechanischen Digitalzahler)

Bild 4.1

Handhabung der Digitaiziihler:

e Durch Lésen der Innensechskantschraube
2.5 mm (siehe Pfeil, Abbildung unten) kann die
Zahlwerkstelle gedreht und die Anzeige auf
000,0 gesetzt werden

Drehen des Frasanschlages:

e Auf Wunsch kdnnen in einem bestimmten
Winkel zusétzliche Bohrungen in der Tischplatte
angebracht werden

d26a01
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4.2 Einsetzen und Herausnehmen
der Frasdorne

Nie einen kalten Dorn in eine warme
Fraswelle einsetzen. Beide Teile
soliten etwa die gleiche Temperatur
haben. Den Frasdorn nur mit dem
mitgelieferten MARTIN-Drehmoment-
schilissel anziehen.

Vor dem Frasdornwechsel und dem
Einsetzen neuer Werkzeuge muf} der
Hauptschalter ausgeschaltet und
gegen unbeabsichtigtes Wieder-
einschalten gesichert werden, oder
NOT-AUS gedriickt sein

o Durch Betétigen der Taste 40 (siehe Bild 4.5, Seite
4.5) wird die Spindel pneumatisch arretiert

o Bei Bedienung der Taste 40 (siehe Bild 4.5) bei
laufender Maschine schaltet die Maschine ab
und bremst. Erst nach Ablauf der Bremszeit
kann arretiert werden

Frasdornwechsel:

Nur Drehmomentschli(issel und Frés-
dorne der Firma Martin verwenden
(Anzugsmoment 20 Nm +/- 5 %)

» MARTIN-Drehmomentschlissel aus Aufnahme
im Maschineninnenraum (siehe Bild 4.1) ent-
nehmen und gerade von oben in den Frasdorn
einsetzen (Bild 4.2).

Bild 4.1
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Bild 4.2

e Mit 4-5 Umdrehungen gegen den
Uhrzeigersinn den Frasdorn losen (dabei
nicht mit Kraft ganz nach oben drehen).

¢ Spannzange und Domaufnahme staub- und
dlfrei halten und nicht mit Gewalt einsetzen.
(Nicht mit bloRer Hand abwischen !)

Beim Einsetzen darauf achten,
daR der Dorn in den Mitnehmern

und Konus fest sitzt.

e Mit Martin-Drehmomentschliissel den
Frasdorn spannen. Im Uhrzeigersinn drehen,
bis die Rutschkupplung auslést.

e Frasdome mit Beschiddigung am Konus

und/oder Anzugsbolzen diirfen nicht mehr
verwendet werden.

¢ Das Anzugsmoment von 20 Nm +/- 5 % ca.

alle 1000 Spannungen (iberpriifen
(Federwaage)
¢ Drehmomentschliissel nach jedem

Spannungs- vorgang aus dem Frasdom
entnehmen und in die vorhandene Aufnahme
einsetzen.

Sonst ist kein Start moglich
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4.3 Hoéhenverstellen der
Fradsspindel

A

e Zum Verstellen der Frasspinde!l in der Hohe
dienen die beiden zweistufigen Drucktaster 11
(sieche Bild 4.5) - 1. Stufe Schleichgang
(1/10 mm Bereich), 2. Stufe Eilgang

Beachten!
Genaues MaR stets von unten anfahren

Beim Verstellen der Hohe darauf
achten, daR keine Kollision entsteht
Lebensgefahr bei laufender Spindel

e Das jeweils eingestellte Héhenmall kann an
der Digitalanzeige im  Bedientableau
abgelesen werden (siehe Bild 4.3 Bedienung
Digitalanzeige).

¢ In den Randbereichen wird automatisch auf
Schleichgang geschaltet

4.4 Schrigstellen der
Frédsspindel

A

o Zum Schrégstsllen der Frasspindel dienen die
beiden zweistufigen Drucktaster 12 (Bild 4.5).

Vor dem Schragstellen Gberpriifen ob
Maschinenraum (zwischen Maschi-
nentisch und Standerabdeckung)
spanefrei ist. Beim Schwenken
darauf achten, dal® das Werkzeug
nicht mit Ringeinlage oder dem
Frasanschlag kollidiert.

Es kann nur bei stehender Fras-
spindel geschwenkt werden.

o Die Schragstellung der Frasspindel ist nach
hinten bis ca. +45,5° und nach vorn bis ca.
-45,5° méglich.

e Die jeweils eingestellte Gradzahl kann an
der Digitalanzeige im Bedientableau ab-
gelesen werden (siehe Bild 4.3 Bedienung
Digitalanzeige).

e Beim Zuriuckfahren von +45° bleibt der
Verstellantrieb automatisch bei 0° stehen. In den
Randbereichen und um 0° wird der Antrieb
automatisch auf Schleichgang geschaltet

Inbetriebnahme
Bedienun

Kapitel 4, Seite 4.3
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Biid 4.3

4.5 Bedienung Digitalanzeigen
fiir Héhenverstellung und
Schwenkung der Fréasspindel

Hoéheneinstellung Frasspindel:

Beachten!
Genaues Ma8l von unten nach oben anfahren.

Anzeige A:

Absolutmall Winkel (Anzeigegenauigkeit 0.05°)
Anzeige B:

Absolutmall Hohe (Anzeigegenauigkeit 0.1 mm)
Anzeige C:

LED links: Relativmalfl Hohe in Achsrichtung
(Anzeigegenauigkeit 0.1 mm)

LED rechts: RelativmaR Héhe lber Tisch
(Anzeigegenauigkeit 0.1 mm)

Winkel muf? vor dem Umschalten eingestellt werden
Umschalten der Anzeige C mit Taster INCR/RESET
Zum jeweiligen Nullsetzen Taster 2x Driicken

Anzeige D:

Nur bei LED rechts aktiv.

Zeigt das Korrekturmal} fur Frasanschlag an, um
Frastiefe nach Héhen- verstellung gleichzubehalten
(Anzeigegenauigkeit 0.01 m)

e Eichen der Hoéhe: Frasspindel nach oben
fahren bis Antrieb abschaltet. Anzeige wird auf
Eichwert gesetzt.

o Eichen des Winkels: Frasspindel von
positivem Winkel auf 0° fahren bis Antrieb
abschaltet. Anzeige wird auf Eichwert gesetzt.

¢ Bei Verwendung von Eichgerat T 2604 wird
Anzeige C auf “0,0" gesetzt

¢ Erscheintan Anzeige D “==="so miissen Hohe
und Winkel neu geeicht werden.
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4.6 Drehzahlwahl

Hochstzuldssige Drehzahl nmax, die auf dem
Werkzeug angegeben ist, nie Uberschreiten.

e Die jeweils eingestellte bzw. angewihite
Drehzahl wird durch die Leuchtmelder 23
(Bild 4.5) der Drehzahlanzeige angezeigt.

Riemen umlegen:

Hauptschalter ausschalten und gegen
unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.

Maschine mit polumschaltbarem Motor:

3000 UpM: Riemen auf die kleine Stufe der
Motorscheibe (oberes Rillenpaar) legen.

4500 UpM: Riemen auf die groRe Stufe des
Motorscheibe (unteres Rillenpaar) legen.

6000 UpM: Riemen auf die kleine Stufe der
Motorscheibe (oberes Rillenpaar) legen.

e Ca. 5 Sekunden nach dem Starten der
Maschine auf doppelte Drehzahl schalten
(siehe Punkt 4.8, Ein- und Ausschalten).

9000 UpM: Riemen auf die groBe Stufe der
Motorscheibe (unteres Rillenpaar) legen.

e Ca. 5 Sekunden nach dem Starten der
Maschine auf doppelte Drehzahl schalten
(siehe Punkt 4.8, Ein- und Ausschaiten).

e Zum Umlegen des Keilriemens wird der
Klemmhebel 24 (Bild 4.4) gegen den
Federdruck ganz nach links gedriickt, bis erin
der Entstellung einrastet.

Bild 4.4

e Nunkann der Riemen leicht umgelegt werden.

e AnschlieBRend den Klemmhebel ganz nach
rechts driicken, bis er fest klemmt

¢ NurRiemen verwenden, die unbeschadigt sind.

d26a01

4.7 Bedienung stufenlose
Drehzahiwahl (Sonderzubeh6ér)

e Nach dem Einschalten blinkt der obere
Leuchtziffembalken A: maximal zulassige
Drehzahl eingeben (siehe Werkzeug) und mit
Taste E die Eingabe bestétigen

nmax. 00000 A
00000 1]

aoo
olalolo)
RREE

¢ Danach blinkt der untere Leuchtziffembalken B:
Soll-Drehzahl eingeben und mit Taste E die
Eingabe bestatigen.

¢ Bei n Soll = nmax nur mit Taste E bestatigen
* Nun kann die Maschine gestartet werden

o Die Drehzahlen lassen sich in Schritten von
100 UpM eingeben. Durch einmaliges Driicken
der Taste C kann wédhrend des Laufs die
Soll-Drehzahl geandert werden. Taste C
driicken, neue Drehzahl eingeben und mit E
bestatigen

o Aus Sicherheitsgriinden werden nach einem
Werkzeugwechsel (Spindelarretierung) oder
Ausschalten des Hauptschalters die Eingaben
geldscht

* Fehleingaben I6schen mit Taste C
Fehlermeldungen:

o Emor 1 : Die eingestelite Maximaldrehzahl
wurde um mehr als 10 % Uberschritten

e Error 2 : Der Motor lauft trotz Freigabe des
Frequenzumrichters nicht an

o Error 3 : Der Bremsvorgang dauert zu lang
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4.8 Ein- und Ausschalten
der Maschine

e Zunéchst mufl der Hauptschalter (Netztrenn-
schalter), hinten am Schaltschrank, auf "I
gestellt werden.

o Vor dem Arbeiten immer prifen, ob die fiir das
eingesetzte Werkzeug richtige Drehzahl und
Drehrichtung eingestellt ist.

e AnschlieRend die Maschine durch Driicken
des Doppeldrucktasters 25 (Bild 4.5) starten.
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Bild 4.5

e Die Frasspindel lduft mit der durch die
Riemenlage vorgegebenen Drehzahl bzw. die
Frasspindel l&uft zunachst in der unteren
Drehzahistufe im Stem-Dreieck an.

o Soll auf die hohe Drehzahl 6000 oder 9000 UpM
hochgeschaltet werden, so muf} nach Driicken
des Doppeldrucktasters 25 ca. 5 Sekunden
gewartet werden, bevor man durch Driicken des
Tasters 26 (Bild 4.5) und gleichzeitiges nach
rechts Drehen des Drehschalters 27 (Bild 4.5)
auf Position Il, auf die oberen Drehzahlstufen
weiterschalten kann.

e« Der Drehschalter hat dabei die Funktion einer
Warnsperre.

e Bei Driicken des Tasters 26 (Bild 4.5) wird an
der Drehzahlanzeige 23 stets die neu
angewahlte Drehzahl vorangezeigt und erst
bei gleichzeitigem Drehen des Drehschaliters
schaltet die Maschine in die hdéhere
Geschwindigkeit.

e Nach einem Aus- und erneutem Einschalten
der Maschine wird automatisch wieder die
untere Drehzahlstufe gestartet. Die héhere
Drehzahlstufe muf} erneut angewahlt werden.

o Die Schwenkfrase T 26 ist mit einer automati-
schen Bremse ausgerustet, die die Frasspin-
del bei jedem Ausschalten abbremst und zum
Stillstand bringt. Wéhrend des Abbremsvor-
ganges darf der Hauptschalter nicht ausge-
schaltet werden, da die Abbremsung elektrisch
durch den Motor erfoigt und eine Stromunter-
brechung einen Abbruch des Bremsvorganges
verursachen wiirde.

o Nach dem Abbremsvorgang muf etwa 15 - 20
Sekunden bis zum Wiedereinschalten der
Maschine gewartet werden.

¢ Die Maschine besitzt NOTAUS-Taster am
Schaltschrank und am Schaltpult Gber Tisch
(Sonderzubehdr), an der ausziehbaren Auf-
lage (Sonderzubehér) sowie am Schiebetisch
(Sonderzubehor).

¢ Uber den AUS-Taster 28 (Bild 4.5) wird die
Maschine ausgeschaltet

¢ Bei Maschinen mit Schiebetisch befindet sich an
der linken Seite der Maschine ein Starttaster und
ein NOT-AUS, mit denen die Maschine ebenfalls
ein- und ausgeschaltet werden kann.

Maximale Drehzahl bei Arbeiten mit Schlitz-
werkzeugen und Schiebetisch = 4.500 (4.800
bel stufenloser Drehzahl)

Elektrische Schutzeinrichtungen:

o Die Maschine ist mit Motorschutzkontakten
ausgeriistet, die den Motor bei Uberlastung
abschalten. Haben die Motorschutzkontakte
die Maschine abgeschaltet, so muf} gewartet
werden, bis sich diese abgekihit haben,
anschliefend kann wieder neu eingeschaltet
werden.

+ Eine Spannungsunterbrechung bewirkt, daf

die Maschine bei Stromausfall abgeschaltet
wird und nicht von allein wieder anlauft, wenn
wieder Spannung anliegt.

e Vor dem Wiedereinschalten der Maschine
mull die zum Stromausfall fihrende Stérung
beseitigt werden.
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4.9 Drehrichtungsumkehr

e Zur Drehrichtungsumkehr miissen der Dreh-
schalter 29 (Bild 4.5) und der Bestétigungs-
taster 30 (Bild 4.5) gemeinsam betitigt werden.

e Nach einem Ausschalten der Maschine mu
aus Sicherheitsgriinden stets die Drehricht-

ungsumkehr neu angewahlt werden (nur bei
Rechtslauf).

4.10 Spindelarretierung

e Nur in ausgeschaltetem Zustand ist eine
Spindelametierung méglich.
Wahlschalter 40 (siehe Bild 4.5) nach rechts
drehen - Spindelarretierung ein.
Eventuell Spindel von Hand drehen, bis
Arretierung einrastet.
Wahlschalter 40 (siehe Bild 4.5) nach links
drehen - Spindelarretierung aus.

4.11 Weitere Schalteinrichtungen

o Mitdem Taster 31 (Bild 4.5) wird der Antrieb fir
den Vorschubapparat bei laufender Frés-
spindel gestartet.

Der Vorschub kann bei stehender Frasspindelim
Tippbetrieb fiir Einstellzwecke benutzt werden.

o Mit der Taste 41 (Bild 4.5) wird die Exzenter-
ringeinlage T 2605 verstellt (Sonderzubehér)

e Mit der Taste 42 (Bild 4.5) wird der Vorschub-
apparat elektrisch in der Hohe verstelit
- nur in Verbindung mit der Martin Vorschub-
aufnahme T 2640 und T 2641
(siehe Kapitel 5 Sonderzubehér)
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5. SonderzubehOr

5.1 Schaltpulte

T 2601 Standard Schaltpult {iber Tisch

schwenkbar, Taster fiir automatischen Frasspindel-
anlauf 25 und AUS-Taster mit automatischer Bremse
28 (auch (ber NOT-AUS 1), elektrische Drehzahl-
anzeige 23, Schalteinrichtung mit Sicherheits-
vemiegelung (zum Umschalten auf doppelte
Drehzahl missen der Drucktaster 26 und der
Drehschalter 27 gemeinsam betatigt werden),
zweistufiger Drucktaster fiir Spindelhhenverstellung
11 und Spindelschwenkung 12, Digitalanzeigen 60
fur Frasspindelschwenkung, Frésspindel auf/ab mit
Relativ- und AbsclutmaBanzeige und Korrekturmaly
fir Frdsanschlag
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T 2601 Standard Schaltpuit

T 2601 Standard Schaltpult mit T 2603
stufenloser Drehzahlregelung

schwenkbar, mit Tastern fiir automatischen
Frasspindelaniauf 25 und AUS-Schalter mit
Bremse 28 (auch Uber NOT-AUS 1), stufenloser
Drehzahiwah! 50, zweistufiger Drucktaster fir
Spindelhdhenverstellung 11 und  Spindel-
schwenkung 12, Digitalanzeigen 60 fiir Fras-
spindelschwenkung, auffab mit Relativ- und
AbsolutmaBanzeige und Korrekturmaly fir
Frasanschlag

oy I:I
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T 2601 Schaltpult mit T2603 stufenloser
Drehzahlregelung

Standard-Bedientableau mit T 2603
stufenloser Drehzahlregelung

mit Tastern fiir automatischen Frasspindelanlauf
25 und AUS-Schalter mit Bremse 28 (auch {iber
NOT-AUS 1), stufenloser Drehzahlwahl. 50,
zweistufige Drucktaster fiir Spindelhdhen-
verstellung 11 und Spindelschwenkung 12,
Digitalanzeigen 60 fir Frasspindelschwenkung,
auf/ab mit Relativ- und AbsolutmafRanzeige und
Korrekturmaf} fiir Frésanschlag
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Standard-Bedientableau mit T 2603
stufenloser Drehzahiregelung

Bedienung Digitalanzeigen fiir Héhenver-
stellung und Schwenkung der Frasspindel:

siehe Kapitel 4.5

Bedienung stufenlose Drehzahiregelung:
siehe Kapitel 4.7
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5.2 Weiteres Zubehor

Zur Beachtung:

In den Beschreibungen der Zubehére werden
teilweise Abbildungen verwendet, die nicht
das Standardmodell T 26 zeigen. Dies hat
jedoch keinen Einfluf auf die Ausstattung der
Maschine mit den abgebildeten Sonder-
zubehoéren oder Ausstattungen.

T 2603 Stufenfose Drehzahiregelung
e Motor 7,5 KW, Drehzahlen von 1000-12.000 UpM.
o Bedienung siehe Kapitel 4.8

T 2604 Eichgerit fiir Hoheneinstellung
des Werkzeuges

o siche Pfeil, Abbildung unten.

geeicht wird Anzeige C (siehe Bild unten) an
der Digitalanzeige.

50| =
B! [150.0] =
=-450| A
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e zu T 26 in Grundausstattung und mit Schaltpult
T 2601 maglich.

o Mit diesem Eichgerat (Abbildung oben) wird
die digitale Héhenanzeige auf “0.0" gesetzt,
sobald die Werkzeugoberkante (Schneiden-
kante) mit dem Fidhler des Eichgerédtes in
Berithrung gekommen ist.

o Bedienung:

Das Werkzeug mit seiner Schneidenoberkante
etwas unter die Tischfliche stellen, das
Eichgerat auf den Maschinentisch stellen und
das Werkzeug mit seiner Schneidenoberkante
gegen die runde Fiihlerplatte des Eichgerétes
nach oben verstellen wahrend der Kontaki-
schalter (Pfeil im Bild) gedriickt wird.

o Es ist unerheblich, daR das Werkzeug mit der

elektrischen Hdhenverstellung nicht stoppt,
wenn es mit dem Eichgerdt in Beriihrung
gekommen ist, der Kontakt hat den genauen
Nullpunkt bereits gesetzt.

+ Nach dem Eichen kann jetzt die exaktp Fras-
héhe nach der Digitalanzeige ohne™ Probe-
frésen eingestellt werden.

T 2605 Elektrisch einstelibare Tischéffnung

o furWerkzeuge von 70-220 mm - iber Taster 41
(siehe Bild 4.5) verstellbar.

T 2620 Ausziehbare Werkstiickauflage

e Wie Abbildungen zu T 2621, jedech ohne
Tischverlangerungen und Lange = ca. 1700 mm,
ausziehbar 700 mm mit zusatzlichen Rollen

. auen an der Auflage.

T 2621 Tischverldngerung mit ausziehbarer
Werkstiickauflage

e siehe Abbildung, Tischverlangerung Lange ca.
2400 mm, ausziehbare Auflage Lange = ca.
3000 mm, 700 mm nach vom ausziehbar
(besonders geeignet zur Auenprofilierung von
Fenster-Fligeln), mit NOT-AUS-Taster an
ausziehbarer Auflage. ‘

DA
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Schwenkfrismaschine T 26 Sonderausfﬁhrungen

T 2622 Tischverlingerung nur rechts
und ausziehbare Auflage

o Siehe Abbildung, ca. 2100 mm lang, 700 mm
ausziehbar fur Maschine mit Rolltisch, mit
NOT-AUS-Taster an ausziehbarer Auflage.

T 2625 Anschlag zum Einsetzfrisen

¢ siehe Abbildung; an der rechten Maschinen-
tischverldngerung, nurin Verbindung mit T 2621/
T 2622 Tischverldngerung.

T 2626 Frisanschlag mit riickstellbarem

mechanischem Digitalzdhler fiir
Gesamtverstellung

¢ Nullung ist in jeder Lage durch Betétigen des
Druckknopfes méglich.

T 2627 Frasanschlag mit digitaler
Positionsanzeige

¢ siehe Abbildung rechts oben, (Patent) anstelle
des serienmiBigen Frasanschlages (Weg-
schwenkvorrichtung T 2635 wird zusétzlich
empfohien).

Bedlienung T 2627 Frisanschlag mit
digitaler Positionsanzeige:

A) Anschlagverstellung
Zentralverstellung beider Anschlagbacken:

e Klemmhebel A und Klemmschraube B 16sen
(siehe Abbildung).

e Zentralverstellung beider Anschlagbacken vor
oder zuriick Gber Handrad C.

e Nach erfolgter Einstellung Klemmhebel und
Klemmschraube wieder anziehen.

e Endeinstellung stets von hinten nach vorn
vornehmen!

Einzelverstellung der rechten Anschlagbacke:

s Einlaufbacke mit Sterngriff D vor oder
zuriickstellen, ohne da® Klemmhebel A und
Klemmschraube B gel&st werden miissen

o Endeinstellung stets von hinten nach vorn
vornehmen!

Beachten:

In stromlosem Zustand darf der Frasanschlag
nicht verstellt werden, da die Anzeige den
hierbei verstellten Weg nicht registrieren
kann. Sollte dies erfolgt sein, so ist eine
Neueichung (gemaR D) durchzufiihren.

Beachten:

Handrad nie bei festgezogenem Klemmhebel
und blockierter Klemmschraube bewegen, da
sonst Fehler in Eichlage auftreten.
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B) Bedienung der Digitalanzeige

B1) Arbeiten mit parallel eingesteliten
Anschlag- backen (Nuten, Frisen etc.):

o Werkzeugdurchmesser {ber Tippen auf
Tastatur H in Anzeige E (siehe Zeichnung)
eingeben. Hierbei muft der Wert fiir jede Stelle

einzeln eingetippt werden. Die Anzeige-

genauigkeit betragt 1/100 mm.

“=' HHBBBB <
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o Die mittlere Digitalanzeige F zeigt die
eingestellte Schnittiefe an. Es erfolgt eine
automatische Verrechnung der Schnittiefe
durch die Positionsanzeige, wenn ein anderer
Werkzeugdurchmesser in die Anzeige einge-
geben wird.

o Die Schnitttiefe wird an der Anzeige F jeweils
mit einem positiven Wert angezeigt. Bei
negativem Vorzeichen steht das Werkzeug
hinter den Anschlagbacken zuriick.

e Durch Driicken der Taste F1 wird die Anzeige F
auf Null gesetzt und es kann inkremental
verfahren werden. Bei wiederholtem Driicken
der Taste F1 erscheint wieder das Absolutmaf

e Einstellung der Schnittiefe Uber Handrad C.
Nach erfolgter Einstellung Klemmhebel A und
Klemmschraube B wieder anziehen. Endein-
stellung stets von hinten nach vorn vornehmen!

B2) Arbeiten mit zueinander versetzten
Anschlagbacken (z. B. Ganzflichige
Abnahme einer Plattenkante etc.)

« Einlaufbacken lber Sterngriff auf gewlinschte
Schnittiefe einstellen.

¢ Anzeige der Schnittiefe Gber Digitalanzeige G.

e Auslaufbacke {ber Handrad genau auf
Schneidenflugkreis des Werkzeuges stellen.
Die Einstellung erfolgt mit Hilfe der
Digitalanzeige F (mittlere Anzeige).
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e Wenn die linke Anschlagbacke genau auf
Schneidenflugkreis des Werkzeuges steht,
erscheint an der Anzeige F der Wert 0,00.
Anzeige G kann auch inkremental verfahren
werden. Bei wiederholtem Driicken der Taste
G1 erscheint wieder das Absolutmal.

Beachten:

Die in die Anzeige eingegebenen Werte sowie
der Eichwert blelben bei ausgeschaliteter
Maschine (= in stromlosem Zustand) in der
Anzeige gespeichert. Der Anschlag darf in
stromlosem Zustand allerdings nicht verstelit
werden, sonst gehen alle eingespeicherten
Werte sowie der Eichwert verloren und es muB
gemiéB Punkt D) neu geeicht werden.

C) Demontage des Friasanschlages

¢ Frasanschiag mit Handrad so verstellen, daf
der seitlich links am Frasanschlagsgehiuse
angebrachte Pfeil (iber dem zweiten in dem
Tisch eingeschlagenen Markierungspunkt sitzt.

e Die beiden Innensechskantschrauben E durch
die beiden Offnungen im Frdsanschlag mit
dem Innensechskantschliissel 10 mm I6sen,
so daB sie nicht mehr in die Gewinde des
Tisches eingreifen.

e Klemmhebel A ganz herausdrehen

e Frasanschlag abnehmen bzw. mit Hilfe der
Wegschwenkvorrichtung nach hinten weg-
schwenken. Wir empfehlen, den Fris-
anschlag T 2627 immer mit der T 2635
Wegschwenkvorrichtung auszuriisten.

D) Wiederaufbau und Neueichung
des Frasanschlages

D1) Wiederaufbau:

* Frasanschlag wieder nach vorn schwenken
und auf Tischflache ablassen.

e Markierungspfeile am Frasanschlagkérper
links Uber die Markierungskerbe im
Maschinentisch stellen.

¢ Klemmschraube A hineindrehen, jedoch nicht
fest anziehen.

¢ Die beiden Innensechskantschrauben E mit
einem Innensechskantschitissel 10 mm ein-
drehen. Eine Schraube zunéchst leicht an-
ziehen, danach die zweite fest anziehen und
die andere nachzishen (Bessere Zentrierung).
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Schwenkfrismaschine T 26 Sonderausfi]hrungen

Bitte achten Sie bei Wiederaufbau des
Frasanschlages auf absolute Sauberkeit der
Tischplatte sowie der Unterseite des
Frasanschiages.

D2) Neueichung des Friasanschlages:

Fraserdorn 30 mm Durchmesser ohne Ringe in
die Maschine einsetzen (darauf achten, daf
Dorn genau in 90° Steliung zum Tisch steht).

Frasanschlag mit parallel gestellten Anschlag-
backen mit Handrad genau auf Umfang des
Friserdornes 30 mm Durchmesser bringen.

In die Anzeige E (iber die Tastatur H als
Durchmesser 30 mm eingeben.

Die beiden Eichtasten fir E1 und F1 links der
Digitalanzeigen gemeinsam driicken. Be-
statigungsdauer min. 3 sec. (damit Fras-
anschlag nicht ungewollt geeicht werden
kann). Nun ist der Frasanschlag genau auf den
Mittelpunkt der Frésspindel geeicht.

Die Neueichung des Frasanschlages muf}
nach jedem Neuaufbau des Frasanschlages
durchgefiibrt werden.

Es ist auRerdem zu empfehlen, den Frasan-
schlag in regelmaRigen Abstanden (alle 4 Wo-
chen) neu zu eichen.

D3) Neueichung der Anzeige (Paralleleinstel-

lung der beiden Frisanschlagbacken):

Klemmhebel A und Klemmschraube B
klemmen und die rechte Anschiagbacke mit
dem Sterngriff D genau parallel zur linken
Anschlagbacke einstellen. Uberpriifung der
parallelen Einstellung am besten mit einem
gerade abgerichteten Stiick Holz.

Die beiden Eichtasten F1 und G1 gemeinsam
driicken (Bestatigungsdauer min. 3 sec.). Nun
ist die Anzeige wieder genulit.

E) Ermitteln des Werkzeugdurchmessers mit

Hilfe des Frasanschlages T 2627:

Werkzeug in Maschine einsetzen und
Frisanschlagbacken genau parallel einstellen.

Frasanschlag genau auf Schneidenflugkreis .-

des Werkzeuges bringen.

e Die Einstellung der Anschlagbacken auf
Schneidenflugkreis des Werkzeuges kontrol-
lieren Sie am besten mit einem gerade
abgerichteten Stlick Holz, das Sie an die
Frasanschlagbacken so anlegen, daR das
eingesetzte Werkzeug dieses Stiick Holz noch
leicht ankratzt.

¢ Anzeige E durch Tippen auf die Tastatur H auf
Null setzen. Bei auf Null gesetzter
Digitalanzeige zeigt nun die mittlere Anzeige F
genau den Radius des eingesetzten Werk-
zeuges an.

o Deran der Anzeige F angezeigte Wert (= Radius
des Werkzeuges) mufd nun mit 2 multipliziert
werden, somit erhalten Sie den Durchmesser
des eingesetzten Werkzeuges. Der emmittelte
Durchmesser kann anschlieBend (iber die
Tastatur in die Anzeige eingegeben werden. Bei
richtig ermitteltem Durchmesser muf3 die mittlere
Anzeige fiir die Frastiefe dann 00,00 anzeigen.

F) Wartung:

¢ Die beiden Olschmiemippel auf der Oberseite des
Frasanschlags (mit gelben Punkten markiert) sind
wochentlich mittels Olpresse mit O zu schmieren.
Die Anlagefiache der Anschlagbacken und der
Unterseite des Frdsanschlages sauber halten!

¢ Falls bei der Bedienung des Frasanschlages
Probleme auftreten sollten, die Sie mit Hilfe
dieser Anleitung nicht I6sen kénnen, wenden
Sie sich bitte an den Lieferanten oder den
Hersteller dieses Frasanschlages.

T 2628 Fiihrungsleisten in eloxierter
Ausfiihrung

¢ Siehe Abbildung unten 3 Stck 260 x 3 mm zum
Frasanschlag.
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T 2656 Spannzange

¢ Siehe Abbildung unten, zu Frisdorn T 2655,
Durchmesser wahlbar von 3-25 mm.

T 2660 Frasdorn-
Schnellwechselsystem

o inkl. 1 Frasdorn SK 40, 30 mm @, nmax = 9000
U/min fiir schliissellosen Frasdomwechsel.

¢ Siehe eigene Anleitung am SchiuB dieser BA.

T 2665 Frasdorn SK 40,30 mm @

e Spannldnge 140 mm, fiir Schnellwechsel-
system T 2660

T 2665/1 Frésdorn SK 40, 30 mm @

s Spannldnge 140 mm mit Datenchip fiir
Werkzeugerkennung zum Schnellwechsel-
system T 2660

T 2666 Friasdorn SK 40, 40mm @

e Spannlange 160 mm, fiir Schnellwechsel-
system T 2660

T 2666/1 Frasdorn SK 40, 40 mm ©

e Spannlénge 160 mm mit Datenchip fiir
Werkzeugerkennung zum Schneliwechsel-
system T 2660
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T 2670 Werkzeugaufnahmewagen

¢ Siehe Abbildung unten, fiir mindestens 10-12
Werkzeuge

T 2680 Schiebetisch

e mit 1400 mm Arbeitsweg, gehértete
Flhrungsbahnen, spielfrei gefiihrt, Aufspann-
tisch  hohenverstellbar, beidseitig 45°
schwenkbar und abklappbar (Platzersparnis).
Mit Langenanschlag LAS mit 3 Anschlag-
elementen (fiir Holzldngen bis 1,75 m).
Langenanschlag kann zusatzlich beidseitig bis
20° schraggestellt werden. Mit
Exzenterspanner und Schlitzhaube (Drehzahl
auf max. 4500 UpM (4800 UpM bei stufenlos!)
begrenzt. Am Schiebetisch im Griffbereich
liegen die Taster fir automatischen
Frasspindelanlauf und  Aus-Taster  fiir
automatische Bremsung. Fihrungsschiene
stufenlos verschiebbar (Schiebetischge-
wicht ca. 175 kg).

Bedienen des Schiebetisches T 2680
a) Anbau:

¢ Umden Schiebetisch vor Transportschéaden zu
schiitzen, ist er auf den Maschinentisch
gepackt. Der Anbau geht wie folgt vor sich:
Laufbahnen auf der Prisma-Schiene mit einem
Petroleum/Ol-Gemisch (zu gleichen Teilen)
reinigen. Anschlagleiste vorne unten an der
Prisma-Schiene entfemen. Schiebetisch vorn
auf die Prisma-Schiene auffahren und die
Anschlagleiste wieder anschrauben.
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Schwenkfrasmaschine T 26 Bedienung

e Falls der Schiebetisch abgebaut werden muf},
gehtdies in umgekehrter Reihenfolge vor sich.

e Der Langenanschlag, der ebenfalls in einer
eigenen Kiste verpackt ist, wird, wie auf dem Bild
sichtbar, auf den Schiebetisch aufgebaut.

b) Einstellen des Arbeitsweges:

e Durch Verschieben der Prisma-Schiene kann
der Arbeitsweg des Schiebetisches den
jeweiligen Bedlrfnissen angepafit werden.

o Zu diesem Zweck wird die Tischplaite des
Schiebetisches nach oben gestellt und nach
rechts Uber den Maschinentisch geschoben
(siehe Erlduterung unter c).

e AnschlieBend wird die Tischplatte des
Schiebetisches auf den Maschinentisch
abgelassen, so daB ihr Gewicht nicht mehr auf
der Prisma-Schiene ruht.

¢ Nun kann die Prisma-Schiene nach Lésen der
Klemmschraube 15 vor- oder zurilick-
geschoben werden. Anschliefend Tischplatte
des Schiebstisches wieder nach oben fahren
und in Arbeitsposition bringen.

o Der Schiebetisch selbst kann mit der
Kiemmschraube 16 arretiert werden.

NOT-AUS

c) Hohenverstellung und Verschieben der
Tischplatte des Schiebetisches:

e Zum Hochstellen die beiden Kiemmhebel 17
Iosen, Verstellhebel 18 bis zum Anschlag nach
unten driicken und die beiden Klemmhebel 17
wieder anziehen.

o Eine Gewichtsausgleichfeder verhindert, daft
der Schiebetisch von selbst absinkt.

¢ Wenn bei hochgestelltem Schiebetisch die
Klemmschrauben 19 geldst werden, kann die
Schiebetischplatte gegen das Werkzeug Uber
den Maschinentisch hinweg verschoben werden.

e Zum Arbeiten missen beide Schrauben
wieder fest angezogen werden. Beim
Absenken mud man die Klemmhebel 17 l&sen
und den Verstellhebel 18 dann langsam bis
zum Anschlag nach oben bewegen. An-
schlieend die Klemmhebel wieder anziehen.

d) Schriagstellen des Schiebetisches:

o Die Tischplatte des Schiebetisches kann
zusammen mit dem Léngenanschlag nach
Skala beidseitig bis ca. 45° schraggestelit
werden. Dazu miissen die beiden Klemmhebel
17 geldst werden und die 90°-Arretisrung 20
(Detailausschnitt) unter der Schiebetischplatte
nach oben geklappt werden.

o Nun kann die Tischplatte beidseitig bis auf ca.
45° nach Skala schraggestellt werden. Wenn
die gewiinschte Gradzahi erreicht ist, die
beiden Klemmhebel 17 wieder anziehen.

e Mit Hilfe der bei Lieferung hinten an der
Schiebetischplatte angebrachten Leiste 21
kann der Langenanschlag zuséatzlich
nochmals um max. 20° schriaggestellt werden.

¢ Die Rickstellung der Tischplatte in 90° Position
geht in umgekehrter Reihenfolge vor sich. In 90°
Position muf} die 90° Arretierung 20 unter der
Schiebetischplatte wieder eingerastet werden.
e) Abklappen des Schiebetisches:

e Langenanschlag und Exzenterspanner
abnehmen und Schiebetischplatte ablassen
und ganz nach links schieben.

¢ Falls erforderiich, Prisma-Schiene wie unter b)
beschrieben zuriickschieben.

e Tischplatte hochheben, Stitze 22 nach vorn
wegschwenken und die Schiebetischplatte
langsam abklappen.

Das Hochklappen der Tischplatte geht in
umgekehrter Reihenfolge vor sich.

f) Montage der Schlitzhaube

®
T 2681 Verlingerung auf 2,75 m

e zum Langenanschlag LAS
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T 2682 Mehrfachanschlag

* zum Langenanschlag LAS

d26a01




MARTIN Betriebsanleitung
Schwenkfrismaschine T 26

6. Wartung und Pflege

Wartung Kapitel 6, Seite 6.1
Pflege

Bei allen Wartungsarbsiten und zum

ausgeschaltet und gegen unbeab-

Beseitigen eventueller Stérungen
muf der Hauptschalter der Maschine

sichtigtes Wiedereinschalten ge-
sichert werden.

6.1 RegelmiBige Reinigung

e Fir das einwandfreie Funktionieren der

Maschine ist eine regelmafRige Reinigung sehr
wichtig. Dies gilt besonders fir die
Konusflichen in der Fraswelle und an den
Fraserdornen, fiir die Werkzeugaufnahme an
den Fraserdornen und fur die Planflachen der
Fillringe. Nur wenn alle diese Flachen absolut
sauber sind, kann die Maschine ruhig und
erschiitterungsfrei laufen. Verschmutzungen
an den erwihnten Flachen fithren dazu, dal
der Fraserdorn beim Anziehen der oberen
Mutter verspannt wird, wodurch zwangslaufig
eine Unwucht entsteht.

Fir alle Reinigungsarbeiten empfiehlt sich die
Verwendung von einem Petroleum/Ol-Gemisch
(zu gleichen Teilen), besonders wenn harzige
Ablagerungen gelost werden sollen. Reines
Petroleum nicht verwenden, weil dies zu
Rostbildung an den behandelten Flachen fihrt.

6.2 Schmierung

Die Maschine istim Werk langere Zeit gelaufen
und st betriebsbereit geschmiert. Eine
Nachschmierung vor Inbetriebnahme st
deshalb in der Regel nicht erforderlich.

Fur die Schmierung der Lagerung darf

nur das vom Lieferanten oder Hersteller
der Maschine lieferbare Langzeitfett
verwendet werden. Wird dies nicht

beachtet, entféllt der Garantieanspruch
beziiglich der Lagerung.

Schmiermittel:

o Langzeitfett ISOFLEX NBU 15, 50 g Tube,
Art-Nr.: 101 160 00

e Als Schmierdl fur die iibrigen Schmierstellen
wird Motord! 20 W 40 empfohlen.

o Die mitgelieferte Fettpresse (mit hohlem
Mundstiick) ist mit Langzeitfett, die Olpresse
(mit spitzem Mundstick) mit der genannten
Olsorte zu fiillen. Dementsprechend sind die
zur Fettpresse passenden runden Nippel mit
Langzeitfett und die zur Olpresse passenden
hohlen Nippel mit Ol zu schmieren.

o Jede Schmierstelle mufl vor der Schmierung
gereinigt werden und das Schmiermittel selbst
mul} sauber sein, damit kein Schmutz in die
Schmierstellen gelangen kann.

o Dies gilt besonders fiir die Schmierung der
Frasspindellager.

Schmierung der Friasspindellager:

» Die Schmierung muB alle 600 Betriebsstunden
oder mindestens halbjahrlich erfolgen.

o Frasspindel ganz nach oben stellen.

¢ Die Fettnippel A (Bild 6.1) und B, C, (Bild 6.2)
mit der mitgelieferten Fettpresse schmieren.
Dabei sollte jeder Nippel ca. 5 Stofle mit der
vorher auf Funktionstiichtigkeit gepriften
Fettpresse erhalten,

Bild 6.1
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Bild 6.2

o Nach der Schmierung der Frasspindel muf} die
Maschine 30 Minuten mit 3000 UpM laufen,
damit sich das Fett in den Lagern gleichmaRig
verteilen kann.

Bild 6.3

Weitere Schmierstellen:

o F (Bild 6.3) wichentlich in alle Olnippel einige
StoRe mit der Olpresse.

e Grundsétzlich sollten alle Gelenkteile und
Gleitstellen, sowie Gewinde von Klemmhebeln
oder -schrauben in kirzeren Abstanden mit
einigen Tropfen Ol geschmiert werden.
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Fehlerdiagnose Kapitel 7, Seite 7.1

7. _Fehlerdiagnose

Wiederholte Warnung:
Bei allen Wartungsarbeiten und zum

Beseitigen eventueller Stbérungen
mul} der Hauptschalter der Maschine

ausgeschaltet und gegen un-
beabsichtigtes Wiedereinschalten ge-
sichert werden.

Maschine hat wegen Oberlastung oder
Unterspannung abgeschaltet:

Bei Uberlastung Stérungsursache beheben
und einige Minuten warten, bis sich die
Schutzkontakte abgekihlt haben, dann
Maschine wieder einschalten.

Bei Unterspannung Stérungsursache beheben
und Maschine wieder einschalten.

Motorschutzschalter ausgeldst

Maschine bremst nicht ab, Storung im Bremssystem:

Sicherung fur Bremse im Schaltschrank gemaf
Schaltplan prifen. Bei Maschinen mit Motor-
schutzschalter Q5 diesen wieder einschalten.

A Unfallgefahr bei nicht funktionsfahiger
Bremse.

Maschine startet trotz eingeschaltetem
Hauptschaliter nicht:

Prifen, ob die vordere Tir der Maschine
geschlossenist (Endschalter gibt nur dann frei).

Steht der  Drehrichtungsschalter  auf
Neutralposition ?

Maschine lauft nur, wenn der Schalter auf
Stellung | steht oder die Drehrichtung mittels
Bestatigungstaster auf Drehrichtung |l
geschaltet wurde.

Steht der Drehrichtungsschalter auf gelést ?

Prifen ob Drehmomentschliissel in die
vorhandene Aufnahme gesteckt wurde.

Diese Hinweise zur Behebung von elektri-
schen Storungen entbinden den Betreiber der
Maschine nicht von der Pflicht, bei Storungen
an der elektrischen Anlage die Reparatur von
einem autorisierten Elektroinstallateur durch-
filhren zu lassen.
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Sichere
Arbeitsweisen

Kapitel 8, Seite 8.1

8. Sichere Arbeitsweisen

In Abhéngigkeit von der jeweils durchzufiihrenden
Arbeit miissen die Schutzeinrichtungen fiir das
Frasen am Anschlag, das Einsetzfrisen, das
Bogenfrdsen und auch fiir das Zapfenschneiden
verwendet werden. Trotzdem ist es zur Verhiitung
von Unféllen erforderlich, dal der Anwender die
sicheren Arbeitsweisen beachtet.

Schulung der Betreiber

Es ist wichtig, dal alle Benutzer von
Tischfrasmaschinen ausreichend {ber den
Gebrauch, die Einstellung und die Bedienung
unterrichtet sind.

Dies betrifft im einzelnen:

e Die bei der Arbeit mit der Maschine auf-
tretenden Gefahren,

e die Grundlagen der Maschinenbedienung, der
richtigen Einstellung und Verwendung der An-
schidge, Schablonen und Schutzvonichtungen,

e die fir die jeweilige Bearbeitung richtige
Auswahl des Werkzeuges,

o die sichere Werkstlckfiihrung,

» die richtige Handhaltung und das sichere Ab-
und Aufstapeln der Werkstiicke vor und nach
dem Bearbeiten.

Standsicherheit

e Zum sicheren Betrieb der Maschine ist es
erforderlich, daf} sie standsicher und sicheram
FuBRboden oder einem anderen sicheren
Gebaudeteil befestigt ist.

Riisten und Einstellen der Maschine

¢ Bevor mit dem Einstellen begonnen wird, muf}
die Maschine vom Netz getrennt werden.

¢ Fir das Aufspannen der Werkzeuge ist auf die
Empfehlungen der Werkzeughersteller hin-
zuweisen.

o Damit eine sichere und wirksame Bearbaeitung
sichergestelltist, muR das Werkzeug fiirdas zu
bearbeitende Material geeignet sein.

o Die Werkzeuge miissen scharf und auf sorgfaltig
ausgewuchteten Werkzeugtradgem befestigt sein.

Umgang mit Werkzeugen

¢ Mit den Werlzeugen mul} sorgfaltig umgegangen
werden, und wann immer maglich miissen Werk-
zeugtransporteinrichtungen verwendet werden.

Aufspannen der Werkzeuge

e Zum Aufspannen des Werkzeugs bei still-
stehender Maschine sind geeignete Ein-
richtungen, z.B. Einstell-Lehren zu verwenden.

e Um den Spalt zwischen Spindel und Tisch so
klein wie mdglich zu halten, missen die
passenden Tischeinlegeringe verwendet werden.

Einstellen des Frasanschlags

e Zum Frasen gerader Werkstiicke mufl immer
der Frésanschlag verwendet werden, um eine
angemessene Fiihrung des Werkstiicks
sicherzustellen.

e Um den Spalt zwischen dem Werkzeug und
den Anschlaglinealen so kiein wie irgend
moglich zuhalten, muf3, wann immer méglich,
ein Hilfsanschlag verwendet werden.

e Ein Vorschubapparat mufl, wann immer
moglich, verwendet werden.

e Beim Handvorschub am Frasanschlag muf®
zusammen mit der Schutzeinrichtung ein

Schiebestock zur Unterstiitzung des Vor-
schubs verwendet werden.

¢ Als Auflage flr lange Werkstiicke miissen Rollbécke
oder TischveriZngerungen benutzt werden.

Drehrichtung

e Es ist sehr wichtig, dall das Werkzeug in der
richtigen Drehrichtung aufgespannt wird. Der
Maschinenbenutzer hat sicherzustellen, daf
das Werkstlick entgegen der Spindel-
drehrichtung gegen das Werkzeug vorge-
schoben wird.

Drehzahlwahl

o Der Maschinenbenutzer hat sicherzustellen,
dal die fir das aufgespannte Werkzeug
richtige Drehzahl gewahit ist.
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Maschinenbedienung, Auswahl und
Einstellung von Schutzeinrichtungen

o Wegen der Vielzahl der unterschiedlichen
Bearbeitungsvorgénge, die auf einer
Tischfrasmaschine durch die Benutzung
verschiedener Frasspindeln, Werkzeuge und
Messer durchgefithit werden kénnen, ist es
nicht méglich, nur eine Schutzeinrichtung fiir
alle Arbeitsgdnge zu verwenden. Jede
Bearbeitung sollte getrennt (iberlegt und die
am besten geeigneten Schutzmalinahmen fir
dies spezielle Arbeit ausgewahlt werden.

o Die Art des Werkzeugs, sein Messeriiberstand
und seine Hohe auf der Spindel bestimmen die
kleinstmdgliche Tischoffnung. Diese kann
durch die Wahl des passenden Tisch-
einlegeringes erreicht werden, wodurch eine
Gefahrdung durch ein an der Kante der
Offnung  hangenbleibendes  Werkstiick
verringert wird.

e Das Werkzeug mul soweit es der jeweilige
Arbeitsgang zulafit, verkleidet sein.

Ein an der Tischfrismaschine befestigter
abnehmbarer Vorschubapparat kann in
Verbindung mit dem Frisanschlag die
geeignetste Werkzeugverkleidung darstellen
und ist oft die beste Schutzmanahme an
diesen Maschinen. Solche Vorschubapparate
miissen zur Anpassung an die verschiedenen
Werkstiickabmessungen leicht einstellbar
sein und sollten selbst keine Gefahrdung
durch Einziehen hervorrufen.

e Wenn kein Vorschubapparat verwendet wird,
missen die Druckschuhe der Tisch- und
Anschlagschutz- und Druckvorrichtung, die
einen Tunnel bilden, durch den das Werkstiick
vorgeschoben wird, zusammen mit einen
Hilfsanschlag oder einer anderen Einrichtung
zum SchlieRen der Licke zwischen den
Anschlaglinealen benutzt werden.

Frisen am Anschlag, bei dem die Bearbeitung
iiber die volle Werkstiicklinge reicht

o Dieser Arbeitsgang wird mit Hilfe des
Frasanschlags, bei Woerkstiicken durch-
gefihrt, die in den meisten Fallen liber ihre
gesamte Lénge einen rechtwinkeligen
Querschnitt haben. Die Werkstiicke kénnen
deshalb in dem durch Tisch und
Anschlaglineale gebildeten rechten Winkel
gefihrt werden.
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o Federnde vertikale und horizontale Druck-
schuhe kénnen in Form eines Tunnels
angeordnet werden, durch den die Werkstiicke
vorgeschoben werden. Das folgende Werkstiick
kann zum Vorschieben des vorangegangenen
benutzt werden, beim letzten Werkstlick wird
dann ein Schiebestock eingesetzt.

o Bei der Bearbeitung diinner Paneele kann die
Verwendung des oberen Druckschuhs aus-
reichen, vorausgesetzt erist ausreichend breit.

s Fir die jeweiligen Werkstiickabmessungen
passende Druckschuhe verwendet werden.

¢ Bei einer Tischfrasmaschine muB die Offnung
zwischen den Anschlaglinealen entsprechend
breit fir den Werkzeugdurchtritt sein. Dadurch
entstehen unndtige ungesicherte Bereiche bei
den Messern, dem Werkzeuggrundkdrper und
der Spindel, verbunden mit der Gefahr, daB die
Vorderkante des Werkstlicks an der Kante des
Abnahmelineals héngenbleibt. Diese Ge-
fahrdungen sind bei der Verwendung eines
Hilfsanschlages oder anderen geeigneten
Anschlagbriicken, die die Liicke zwischen den
Linealen schlieBen, vermieden. Bei der
Herstellung eines Hilfsanschlags muR
sorgfaltig vorgegangen werden.

e Es ist empfehlenswert, den Durchtritt der
Messer mittels Feineinstellung des Anschlags
und nicht durch Hineindriicken des
Anschlages in das Werkzeug mit der Hand
herzustellen.

Einsetzfrisen

o Frasen am Anschlag, bei dem die Bearbeitung
nur (iber einen Teil der Werkstiicklange reicht.
Diese Art der Bearbeitung wird normalerweise
als Einsetzfrisen bezeichnet. Die Messer
mussen in das feste Material eintauchen
anstelle eines Schnittbeginns am Anfang des
Werkstiicks und/oder aus dem Material
austauchen, bevor das Werkstiickende erreicht
ist. Sofern das Werkstiick nicht grol genug ist,
daB es sicher mit der Hand gehalten werden
kann, mu} eine Spannlade oder Werk-
stlckhaltevorrichtung zusammen mit einer
Schutzeinrichtung, die das Werkzeug so weit
wie mdglich sichert, verwendet werden. Ein
sicher befestigter hinterer und/oder vorderer
Queranschlag muf} ebenfalls benutzt werden.

¢ Als Sonderzubehtr ist der Anschlag zum
Einsetzfrisen T 2625 erhaltlich (nur in
Verbindung mit T 2621 Tischverlangerung).
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Sichere
Arbeitsweisen

Kapitel 8, Seite 8.3

Die Spannlade mufl ein schnelles und
genaues Einlegen des Werkstiicks
ermdglichen und eine feste Einspannung
gewahrleisten. Die bequemste Art einer
Werkstickspannung ist die Verwendung von
Schnellspannern, die entweder (ber
Kniehebel oder Exzenter wirken. Hintere
und/oder vordere Queranschlage, die am
Anschlag oder auf dem Tisch befestigt sind,
gewahrleisten ein genaueres Arbeiten mit der
Spannlade und An- und Ausfahrleisten sollten
an der Spannlade vorgesehen werden.

Bogenfrasen

Zum Bogenfrdsen mul immer eine
Spannschablone verwendet werden, es sei
denn, der Arbeitsgang macht dies unméglich,
z.B. wenn das Werkstlick so grol} ist, dai die
Verwendung einer Spannschablone die Arbeit
undurchfGhrbar macht, oder wenn das
Werkstiick so klein oder so geformt ist, daf} es in
einer Spannschablone nicht sicher gehalten
werden kann.

Schragfriasen

Beim Schragfrasen mul eine stabile
Auflage vorgesehen werden, entweder
durch eine Spezialspannlade oder schrag-
stellbare Anschlaglineale.

Am Ende des Frasvorgangs
Schiebesttcke verwendet werden.

mlissen

Gleichlauffrasen

Gleichlauffrasen ist ein sehr gefahrlicher
Arbeitsgang, da der Bediener nicht in der Lage
ist, die pldtzliche Vorwartsbewegung des
Werkstiicks, wenn es von den Messern erfal3t
wird, aufzuhalten. Es ist zu vermeiden, auch
wenn eine Spannlade oder eine
Werkstiick-Haltevorrichtung verwendet wird.

Andere Arbeiten

Wenn andere Arbeiten z.B. Zapfenschneiden
oder Zinken auf der Maschine durchgefihrt
werden, missen geeignete Spannladen oder
Werkstiickhaltevorrichtungen verwendet wer-
den, um das Unfallrisiko zu verringern.

Larmminderung

Der Zustand der Werkzeuge ist wichtig zur
Verringerung des Larmpegels.

Das Material und die Anordnung der
Schutzvorrichtungen muR so gewahit werden,
daf der Larmpegel verringert wird.

Die richtige Auswahl der Werkzeugdrehzahl
mull zur Verringerung des Larmpegels
eingesetzt werden.

Die  Verwendung von personlichem
Gehorschutz ist kein Ersatz fir die oben
genannten Moglichkeiten.

Verwendung von Arbeitsvorrichtungen mit
Schutzfunktion

Die folgenden Vorrichtungen kdnnen zur
Unterstitzung des Maschinenbedieners beim
Arbeiten eingesetzt werden:

Spannladen

Schiebestdcke

abnehmbarer Vorschubapparat
Tischverlangerungen

Anfahrleisten an Werkstiickflihrungen

Spineabsaugung, Staubemissionsreduzierung

Die folgenden Unterdruckangaben gelten fiir
eine Stromungsgeschwindigkeit von 20 m/s.
Dieser Wert gilt fiir trockenes Holz und ist bei
einer Holzfeuchte > 18 % auf 28 m/s zu erhdhen.

Unterdruck in Pascal an: Haube (Tisch
bei Frdsen am Frasanschlag (360 740
beim Frasen mit Schlitz- 485 630
scheiben, Schlitzhaube

und Schiebetisch

beim Frasen mit Schlitz- 485 630
scheiben, Schlitzhaube,

Schiebetisch und

Abkurzsége

beim Frasen am 1.100 |1.560
Bogenfrasanschlag
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Fraserdorn
Schnellwechselsystem

Kapitel 9, Seite 9.1

9. T 2660 Fréiserdorn-Schnellwechselsystem

Nie einen kalten Dorn in eine warme
Fraswelle einsetzen. Beide Teile soll-
ten etwa die gleiche Temperatur ha-
ben. Nur Original MARTIN Frasdorne
verwenden.

Bedienung:

A = Druckknopf “Freiblasen”
B = Druckknopf “Dorn spannen”

¢ Spindelarretierung einschalten (bei CNC Taste
Dorn 16sen driicken).

e Bdriicken und Frasdornwechseleinheit auf Nut
des Frasdorns bis zum Anschlag aufschieben.
B loslassen, der Dorn ist gelost.

o Dorn herausnehmen und B driicken zum Ab-
nehmen der Wechseleinheit.

o Wechseleinheit auf neuen Dorn aufstecken.

e Dorn in Spindel einsetzen und A driicken, um
die Konusflachen freizublasen.

e Darauf achten, dal® der Frasdorn in Mitneh-
mern und Konus fest sitzt.

¢ Wechseleinheit abnehmen und Frasdorm auf
festen Sitz prifen.

e Spindelarretierung l6sen (bei CNC Dorn span-
nen driicken).

Wartung:

e Monatlich 1 Tropfen Ol in beide Bohrungen
(siehe Bild unten) des Frasdorns geben und
mit Wechseleinheit freiblasen.

¢ Die drei Klemmbolzen des Dorns auf Leicht-
gangigkeit prifen (Wechseleinheit muf} sich im
geldsten Zusatand befinden). Ggfs dlen.
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Betriebsanleitung T26 CNC
1. Beschreibung: 2. Tastenbeschreibung:

T1: Display mit Funktions- und Eingabetasten
T2: Drucktaster fir 2. Stufe (entfélit bei T2603)
T3: Drehschalter fur 2. Stufe (entféllt bei T2603)
T4: Spindel-Start (Doppeldrucktaster)

TS: Spindel-Stop

T6: Drehschalter fir Drehrichtung
(Gleich- und Gegenlauf)

T7: Drucktaster fur Drehrichtung
(nur fur Gleichlauf)

T8: Drucktaster fur Handbetrieb
T9: Taster Automatik Start/Stop
T10: Taster Vorschub Ein/Aus
T11: Not-Aus

F1-F8:

F1-MENUE: Auswahl SINGLE, PROGRAMM,
WERKZEUG, SERVICE

F2-SINGLE: Sollwertvorgabe der Achsen,
Eichen der Achsen,

F3-PROGAMM: Auswahl Programme Ausfiihren,
Neu anlegen, Andern, Léschen

F4-TOOL: Auswahl Werkzeuge Aktivieren, Neu
anlegen, Andem, Léschen, Lesen (opt.)

F5-SERVICE: Auswahl Parameter, Info, Daten
sichern, Fehlermeldungen

F6-TEACH: Funktionzur Ubernahme von Achs-
werten bei der Programmeingabe

F7- Blattern vorwérts bei Programm-
Werkzeugdatei und Programmséitzen

F8- Blattern riickwiérts bei Programm-
Werkzeugdatei und Programmsaétzen

F9-F156:

F9-Achse HOHE: Handbetrieb
F10-Achse WINKEL: Handbetrieb
F11-Achse TIEFE: Handbetrieb
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F12-Achse SPAN: Handbetrieb

F13-Achse TISCH: Handbetrieb
(opt. T 2606)

F14-Maske Stufenlose Drehzahl (opt. T 2603)

F158-PRESET: Funktion zum Eichen der Achsen
Tiefe, Span und Tisch (opt. T 2606)

F16-F23:
F16- Werkzeug-Entnahmeposition
F17-Umschaltung in Inkrementalbetrieb

F18-Héhe Auf von Support fir Vorschub-
aufnahme (opt. T 2641)

F19-Ho6he Ab von Support fiir Vorschubaufnahme
(opt. T 2641)

F20-Dom Spannen bei autom. Schnellwechsel-
system (opt. T 2660)

F21-Dorn Losen bei autom. Schnellwechselsys-
tem (opt. T 2660)

F22-Spindelarretierung aktiv
F23-Spindelarretierung inaktiv

F24-F26:
F24-Taste Clear zum Loschen bei der Eingabe
F25-Taste zur Vorzeicheneingabe

F26-Taste OK zur Bestatigung bei Cursorauswahl
und alphanumerischen Eingaben beim Anlegen
von Programm- und Werkzeugnamen

Pfeiltasten:

Allgemein: Cursorbewegung

Pfeil auf: Eilgang Hohe auf, Winkel positiv,
Frasanschlag nach hinten, Tischéffnung nach
hinten (opt.)

Pfeil ab: Eilgang Hohe ab, Winkel negativ,
Frasanschlag nach vorn, Tischéffnung nach vorn
(opt.)

Pfeil rechts: Schleichgang Héhe auf Winkel

positiv, Frdsanschlag nach hinten, Tippbetrieb
0,1mm bei Span, Tischéffnung nach hinten (opt.)

Pfeillinks: Schleichgang H6he ab, Winkel negativ,
Frasanschlag Tiefe nach vorn, Tippbetrieb 0, 1mm
bei Span, Tischéffnung nach vorn (opt.)
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Eingabefeld:
Belegung der Tasten mit Ziffern und Buchstaben
Beschreibung Anzeigefeld:

Feld1: Anzeige des Werkzeugnamens, falls
Werkzeugverrechnung aktiviert

Feld2: Anzeige Meni-,
Werkzeugnamens

Programm- oder

Feld3: Anzeige der eingestellten Drehzahl

Feld4: Fehler- und Infomeldungen, LED der Taste
F5 SERVICE blinkt,

quittieren der
lermeldungen”

Meldung in Maske “Feh-

Drehzahlanwahl wie 4.6

Ein- und Ausschalten der Maschinewie 4.8

Zusatz: bei laufender Spindel kénnen nur die
Achsen Hbhe , Tiefe und Span manuell verstellt
werden oder in der Single-Maske ein SollmaR
angefahren  werden, dabei muB die
Automatik-Start Taste T 9 gedriickt gehalten
werden (Tippbetrieb).

Wird sonst die Automatik-Start Taste gedruckt,
schaltet sich der Spindelantrieb ab.

Drehrichtungsumkehr wie 4.9

Spindelarretierung

Nur in ausgeschaltetem Zustand ist eine Spindel
arretierung maéglich.

Taster F22: Spindelarretierung EIN

Eventuell Spindel von Hand drehen, bis
Arretierung einrastet.

Taster F23: Spindelarretierung AUS

Héhenverstellen der Friasspindel
Sicherheitshinweise in Kapitel 4 beachten!

Zum Verstellen der Fraspindel in der H6he Taste
F9 driicken und mit den 4 Pfeiltastern verfahren.
Pfeil Auf = Eilgang Auf,

Pfeil Ab = Eilgang Ab,

Pfeil Rechts = Schleichgang Auf,

Pfeil Links = Schleichgang Ab

(Handtaste T8 mu gedriickt sein).

Beachten: Genaues MaR stets von unten an-
fahren. In den Randbereichen wird automa-
tisch auf Schleichgang geschaltet.
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Schréagstellen der Frasspindel Verstellen der Achse Tisch
Sicherheitshinweise in Kapitel 4 beachten! (elektr. einstellbare Tischdffnung)

Zum Schrégstellen der Fraspindel Taste F10

driicken und mit den 4 Pfeiltastern verfahren. Beim Verstellen darauf achten, daR
Pfeil Auf = Eilgang Positiv, ' die Ringeinlage nicht mit dem
Pfeil Ab = Eilgang Negativ, ] Werkzeug kollidiert.

Pfeil Rechts = Schleichgang Positiv,
Pfeil Links = Schieichgang Negativ
(Handtaste T8 muB gedriickt sein).

Verstellen der Achse Tiefe
(Frésanschlag gesamt)

' Beim Verstellen darauf achten, da
der Frasanschlag nicht mit dem
u Werkzeug kollidiert.

Zum Verstellen der Achse Tiefe Taste F11
dricken und mit den 4 Pfeiltastern verfahren.
Pfeil Auf = Eilgang Zurtick,

Pfeil Ab = Eilgang Vor,

Pfeil Rechts = Schleichgang Zuriick,

Pfeil Links = Schleichgang Vor

(Handtaste T8 muR gedriickt sein).

in den Randbereichen wird der Antrieb
automatisch auf Schleichgang geschaltet.
(0,0mm bis 150,0mm)

Verstellen der Achse Span (Frdsanschiag
rechter Backen)

' Beim Verstellen darauf achten, daB3
der Frasanschlag nicht mit dem
u Werkzeug kollidiert.

Zum Verstellen der Achse Span Taste F12
driicken und mit den 4 Pfeiltastern verfahren.
Pfeil Auf = Zurick,

Pfeil Ab = Vor,

Pfeil Rechts = Tippbetrieb 0,1mm Zurick,

Pfeil Links = Tippbetrieb 0, Tmm Vor

(Handtaste T8 mull gedrickt sein).

Die Achse Span wird in den 2 Endlagen
abgeschaltet. (-10,0mm bis +3,0mm)

Zum Verstellen der Achse Tisch Taste F13
driicken und mit den 4 Pfeiltastern verfahren.
Pfeil Auf = Pfeil Rechts = Tischéffnung Zuriick,
Pfeil Ab = Pfeil Links = Tischéffnung Vor
(Handtaste T8 muf gedriickt sein).

Das Istmal} ist der Abstand Vorderkante Tischéff-
nung zur Spindelachse (Winkel 0,0°)

Die Achse Tisch wird in den Endlagen
abgeschaltet. (50mm bis 170mm)

.

Auswahl tGber Cursor und Taste ,OK' oder direkt
mit Taste F2-F5

4. SINGLE

Anzeige der SOLL- und IST-Werte der Achsen.

Anwahl der Achse zur Sollwerteingabe tiber Cur
sor (Auf/Ab).

Bei Umschaltung einer Achse auf Handbetrieb ist
der Achsname und der IST-Wert hervorgehoben
(LED der Achse leuchtet). Handbetrieb beenden
mit Ausschalten der Achse.

Anfahren eines Sollwertes: Cursor steht auf
Sollwert der gewdhiten Achse, Eingabe des
Wertes Uber Tastatur, Bestaitigen mit der
Enter-Taste und Automatik-Start T9 driicken.

Eichen der Achsen:
Hinweis: Es darf kein Werkzeug aktiv sein!

Héhe:

Im Handbetrieb Héhe nach oben fahren bis An-
trieb automatisch abschaltet und der Eichwert er-
scheint.
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Winkel:

Winkel im Handbetrieb ca. 5° in positiver Richtung
schwenken, zurlckschwenken bis der Antrieb ab-
schaltet und der Eichwert 0,00 erscheint

Tiefe:

Linken Anschlagbacken biindig auf Dorn einstel
len. Cursor auf Tiefe stellen und als Sollwert
Radius des Fraserdorndurchmessers eingeben
auf den die linke Anschlagbacke biindig ein-
gestellt wurde. Mit Taste F15 PRESET wird die
Achse auf den Sollwert geeicht.

Tiefe:

Beide Anschlagbacken biindig zueinander stel
len. Cursor auf Span stellen und als Sollwert 0,0
eingeben. Mit Taste F15 PRESET wird die Achse
auf den Sollwert geeicht.

Tisch (opt.):

Cursor auf Achse Tisch stellen, Taste F15 PRE-
SET dricken (LED leuchtet) und Automatik-Start
T9 driicken. Die Ringeinlage fahrt automatisch
nach hinten und vorn und wird entsprechend ge-
eicht. Darauf achten, daB Ringeinlage nicht mit
Spindel kollidiert!

5. PROGRAMM

5.1 Auswahl: Ausfiihren

Die Programmdatei ist alphanumerisch sortiert
und die Anzahl der angelegten Programme wird
angezeigt (max. 100). Die Auswahl des
Programmes geschieht liber den Cursor. Mit den
Tasten F7 und F8 kann vorwiérts und rickwarts
geblattert werden (z.B. von 1-8 auf 9-15).

Mit der Taste ,OK‘ wird die Programmauswahl
bestéatigt. Auswahl des gewiinschten Programm-
satzes (1-10) mit F7 und F8.

Mit der Taste Automatik-Start T9 werden die
Achsen positioniert.

Erscheint die Meldung ,falsches Werkzeug', so
wird die Positionierung nicht gestartet.

Um das benétigte Werkzeug zu aktivieren, wird
die Taste F16 Entnahmeposition und Automa-
tik-Start T9 gedrickt. In der Entnahmeposition er-
scheint automatisch die Auswahl der Werkzeuge.
Werkzeug mit Cursor auswéhlen und bestétigen.
Falls im Programm “ni.aktiv’ gefordert ist (keine
Werkzeugverrechnung) kann das aktive Werk-
zeug durch Ein- und Ausschalten der Spindelarre-
tierung deaktiviert werden.
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5.2 Auswahl: Neu Anlegen

Eingabe des Programmnamens tiber
Eingabefeld. Bestatigung der einzelnen Zeichen
mit der Enter-Taste, Ubernahme des Namens mit
der Taste 'OK’

Jedes Programm besteht aus 10
Programmsétzen (Satznummer wird angezeigt),
die Anwahl der einzelnen Satze geschieht Giber
die Tasten F7 und F8.

WICHTIG!

Vor Eingabe der Sollwerte muB, falls
verwendet, das Werkzeug Gber die
Werkzeugdatei eingebunden werden,
welches bereits in der Steuerung
aktiviert wurde (siehe links oben) und
dessen Werkzeugdaten in den
IST-Werten verrechnet wurden.

Einbinden WZ: Cursor auf WZG und Taste ,OK'
dricken, WZ auswéhlen und bestétigen (2x). Die
Ist-Werte der Achsen Héhe und Tiefe beziehen
sich dann auf den Referenzpunkt, der im
Werkzeug festgelegt wurde.

Hdéhe ist Mall des Ref.Punktes lber Tischebene,
Tiefe ist Mal des Ref.Punktes zu linkem An-
schlagbacken, Zahlrichtung dreht sich um, positi-
ver Wert entspricht Profiltiefe. Beide Achswerte
werden bei Verstellung des Winkels online ver
rechnet, so da® immer die Werte von Héhe und
Tiefe des Ref.Punktes aktuell sind.

Nun kénnen die Soliwerte eingegeben werden
oder die eingestellten Positionen der Istwerte mit
der TEACH-Taste F6 fiir jede Achse ibemommen
werden.

5.3 Auswahl: Andem

Nach Bestédtigung erscheint die Auswahl, ob
Daten ader der Programmname geandert werden
sollen.

5.4 Auswabhl: Léschen

Nach Bestétigung erscheint die Auswahl, ob
Einzeln oder Alle geléscht werden sollen.

Einzeln: Auswahl tber Cursor und Bestétigung
mit ,OK'

Alle: Bestatigung mit “OK”
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6. Tool {(Werkzeug)

6.1 Auswahi: Aktivieren

Die Werkzeugdatei ist alphanumerisch sortiert
und die Anzahl der angelegten Werkzeuge wird
angezeigt. Die Auswahl des Werkzeugs
geschieht tiber den Cursor. Mit den Tasten F7 und
F8 kann vorwaérts und rckwérts geblattert werden
(z.B. von 1-8 auf 9-185).

Mit der Taste ,OK' wird das Werkzeug bestéatigt.
Die angezeigten Werkzeugdaten Ref.HoOhe,
Durchmesser und nmax werden mit ,OK' bestatigt
und der Name des aktiven Werkzeug erscheintim
Feld links oben.

Soll ein Werkzeug deaktiviet werden, so kann
dies Uber die Spindelarretierung F22 erfolgen
oder der Cursor wird in der Werkzeugdatei nach
oben in die Zeile ,Verrechnung:EIN' gestellt. Mit
den Pfeiltasten rechts/links kann die Verrechnung
auf , AUS' geschaltet werden.

Wird eine Verrechnung mit einem Werkzeug
bendtigt, muR nur der Cursorbalken nach unten
auf ein Werkzeug gestellt werden.

6.2 Auswahl: Neu Anlegen

Eingabe des Werkzeugnamens lber Eingabefeld.
Bestatigung der einzelnen Zeichen mit der
Enter-Taste, Ubernahme des Namens mit der
Taste 'OK*.

REF.HOHE: Dieser Wert wird ermittelt, indem der
Referenzflugkreis des Werkzeuges bei Winkel
0.00 Grad mit der Tischebene bindig positioniert
wird. Der am Display angezeigte Istwert der Hohe
ist die Ref. Hbhe fiir das Werkzeug.

Hinweis! Es darf kein Werkzeug aktiv sein, damit
das tatsachliche Hohenmaf} angezeigt wird.

DURCHMESSER:
Durchmesser des Referenzflugkreises

n max:
Fur das Werkzeug max. zugelassene Drehzahl

6.3 Auswahi: Andern

Nach Bestédtigung erscheint die Auswahl, ob
Daten oder der Werkzeugname geéndert werden
sollen.

6.4 Auswahl: Léschen

Nach Bestdtigung erscheint die Auswahl, ob
Einzeln oder Alle geldscht werden solien.

Einzeln: Auswahl Uber Cursor und Bestitigung
mit ,OK’

Alle: Bestétigung mit “OK"

L. SERVICE

7.1 Auswahi: Parameter

Dieser Punkt ist nur fir Servicetechniker
zugénglich (Code)

7.2 Auswahi: Info
Anzeige des aktuellen Software-Versionsstandes

7.3 Auswahl: Daten sichern

Mit dieser Funktion werden alle
maschinenspezifischen Daten in einen
Speicherbereich geschrieben, der spannungs-
unabhéangig ist. Zum Beispiel beim Wechseln der
Batterie nach ca. 5-8 Jahren sollten die Daten
gesichert werden, falls beim Batteriewechsel
Fehler gemacht werden.

Am Display erscheint eine Meldung, sobald die
Batterie gewechselt werden muf3.

Empfehlung: Daten wéchentlich sichern.

7.4 Auswahl: Fehlermeldungen

Sobald ein Fehler anliegt, blinkt die LED der Taste
SERVICE F5.

Hier kdnnen bis zu 10 Fehlermeldungen
angezeigt werden.

Mit der Taste ,OK' werden die Meldungen quittiert
und es erscheinen nur noch die Fehler, die noch
aktiv sind. Fehler beheben und quittieren.
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8. 2606 trische Ringeinlage (opt.)

Die exzentrische Ringeinlage wird wie folgt
geeicht:

Cursor auf Tischachse, Taste PRESET F15 und
Automatik-Start T9 driicken. Die Ringeinlage féhrt
ihre minimale und maximale Stellung an und eicht
sich dann automatisch.

Hinweis! Die Spindel darf nicht in oberster
Position stehen, da sonst Kollission und damit
Eichfehler.

Der Verfahrbereich ist 50 bis 170 mm. Der Wert
bezieht auf das MaR zwischen Mitte Spindelachse
und Vorderkante Offnung der Ringeinlage.

9. 72603 stufenlose Drehzahl (opt.)

Aufruf der Drehzahlmaske mit F14.

Hier wird die maximale Drehzahl und die
Solldrehzahl eingegeben. (Eingabe in 100 U/min)

Die Solldrehzahl kann bei laufender Spindel
verdndert werden. Neue Solldrehzahl eingeben,
mit Enter bestatigen und mit ,OK‘ neue Drehzahl
aktivieren.

Ist ein Werkzeug aktiv, so ist die Maximaldrehzahl
mit n max. des aktivem Werkzeug vorbelegt und
kann nicht gedndert werden. Eingabe ist somit
begrenzt von 1000 U/min bis n max.

Die Drehzahl muR nach jedem Werkzeugwechsel
neu eingegeben werden.

d26a01




Sollten einmal besondere Stérungen auftreten, empfiehlt sich eine Riickfrage beim Lieferanten oder

Hersteller der Maschine, so dal durch eine sachgemaRe Aufkldrung diese eventuellen Stérungen
schnell und ohne weiteren Schaden zu verursachen beseitigt werden kdnnen.

Der Werkskundendienst ist zu den normalen Geschéftszeiten Montag bis Donnerstag zwischen 8.00
und 12.00 sowie 13.00 und 17.00 Uhr als auch Freitags von 8.00 bis 13.00 Uhr

unter der Tel. Nr. 0 83 32 / 911 -0 zu erreichen

Wenn sie spater wieder eine Holzbearbeitungsmaschine benétigen, denken Sie bitte daran, daf’
MARTIN noch folgende Maschinen baut:

Tischfrdsmaschinen mit starrer Spindel
Abrichthobelmaschinen
Dickenhobelmaschinen

Formatkreissagen
Vierseitenhobelmaschinen mit bis zu 3 zusétzlichen Profilierspindeln

Anderungen an dieser Betriebsanleitung vorbehalten

URHEBERRECHT
Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung liegt ausschlie8lich bei der Firma
OTTO MARTIN Maschinenbau GmbH & Co.

Jegliche Vervielfiltigung oder Verbreitung (auch auszugsweise) ist ohne vorherige Zustimmung des
Verfassers untersagt. Desweiteren darf diese Anleitung nicht zu Zwecken des unlauteren Wettbewerbs
verwendet werden.
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el ax:
08332/911.0 e 083327911.180

M/ARTIN

ArbeitSgang: .......ccveeiiivennennneniinsiiesnennresssenseenine
Ggfs. Werkzeugnummer: ..........ccccocevnnicnrennensens
(] (=1 112 1 ]

Raum fiir Skizzen, Bemerkungen etc.

Hoéheneinstellung

Absolutmat
eintragen

Winkeleinstellung

Gradzahl
eintragen

i
—_

1. Ringe unter Werkzeug: nein/ja: .............. mm
2. Drehrichtung: ....cooceeeiceiiiee, rechts / links
Drehzahl priifen!

3. Vorschubgeschwindigkeit: ..................... m/min
Weitere Bemerkungen:

.............................................................................
.............................................................................
.............................................................................
.............................................................................

.............................................................................

Einstellung Frasanschlag

3. Ggfs. Stellung Anschlagbacken
eintragen

2. Frastiete
eintragen

1. Werkzeugdurchmesser
sintragen

AEE ) b

Beachten! Die Einstellung des Friasanschlags
sollte immer von hinten nach vorn erfoligen.

1. Werkzeugdurchmesser eingeben
2. Frastiefe einstellen

3. Anschlagbackenstellung prifen,
ggfs. einstellen:

Weitere Bemerkungen:

.............................................................................
.............................................................................

.............................................................................
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IMU/ARY 1N

Maschinengewicht ca. 1150kg

{ohne Schiebetischl
Gesamte Absaugleistung
ca. 24m’/min bei 280 Pa

Maschinenaufstellung:
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