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ALLGEMEINE SICHERHEITSNORMEN

Bevor irgendwelche Eingriffe an der Maschine ausgefiihrt werden, sollte die
Bedienungsperson der Maschine und ihr Vorgesetzter dieses Anleitungsheft
aufmerksam durchlesen. Bewahren Sie die Anleitung in der Ndhe der Maschine auf.

Es ist duBerst wichtig, daB die mit der Tischfrdse arbeitenden Personen (iber eine
entsprechende Ausbildung hinsichtlich Einsatz, Einstellung und Funktion der
Maschine verfiigen. Im besonderen:

a) Die Funktionsprinzipien der Maschine, den korrekten Einsatz, sowie die
Einstellung der Fiihrungen, der Lehren und der Schutzvorrichtungen.

b) Die korrekte Auswahl der Werkzeuge fiir die einzelnen Bearbeitungsvorgénge.
¢) Den sicheren Einsatz der Werkstiicke wéhrend der Bearbeitung.

d) Den Abstand der Hdnde von der Frdse und die sichere Lagerung der Werkstiicke
vor und nach der Bearbeitung.

Diese Maschine wurde geplant und konstruiert, um dem Anwender maximale Sicherheit
geman der einschlagigen Européischen Sicherheitsnormen zu bieten; trotzdem kénnen wie
bei allen Maschinen mit Schneidwerkzeugen getahrliche Situationen entstehen, die durch die
nicht korrekte Verwendung der Maschine, Unerfahrenheit oder Eingriffe an den Schutz- und
Sicherheitsvorrichtungen der Maschine verursacht werden. Aus diesem Grund sollten die mit
dieser Maschine arbeitenden Personen die Sicherheitshinweise dieses Heftes unbedingt
sorgfaltig befolgen. Die die Personensicherheit betreffenden Kapitel des Heftes wurden daher
durch Kursivschrift und Fettdruck hervorgehoben.

1.1 Umweltbedingte Risikofaktorer_l

- Die Erfahrung hat aufgezeigt, da3 bestimmte, von mit der Maschine arbeitenden
oder in deren Nihe befindlichen Personen getragene Gegenstinde und
Kleidungssticke potentielle Gefahrenquellen darstellen und daher unbedingt zu
vermeiden sind. Gefdhrliche Gegenstdnde, bzw. Kleidungsstiicke sind: Ringe,
Armbanduhren, Armbdnder, Overalls mit weiten Armeln, lose getragene Gurtel,
Krawatten und alle anderen flatternden Gegenstinde, die wihrend dem Betrieb der
Maschine von einem beweglichen Element erfasst werden kénnen (so sollten auch lange
Haare unbedingt fest im Nacken zusammengebunden werden).

- Wéhrend des Einsatzes der Maschine diirfen sich in ihrer Ndhe auf keinen Fall
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unerfahrene Personen aufhalten.
- Der Arbeitsplatz muB3 korrekt ausgeleuchtet sein.

- Die mit der Maschine méglichen Bearbeitungen erzeugen Staub und die
Maschine selbst wird im allgemeinen in Rdumen aufgestellt, in denen andere
Maschinen Staub erzeugen; um gefdhrliche Staubansammlungen zu vermeiden, mui
nicht nur ein korrekter Anschiuf3 an die Absauganlage ausgefiihrt werden [Absatz 4.5
Anschluf3 an die Absauganlage], sondern es missen auch die Filter der Absauganlage
regelméanBig gereinigt werden. Auf dem FuBboden angesammelter Staub stelit ebenfalls
eine potentielle Gefahrenquelle dar und folglich mu3 neben der Maschine auch der
Arbeitsraum griundlich sauber gehalten .

- Wéahrend der Arbeit mit der Tischfrdse muB die Bedienungsperson die
erforderlichen Unfallschutzvorrichtungen anwenden.

1.2 Mit dem Einsatz der Maschine zusammenhangende Risikofaktoren

- Da die Maschine an das Stromnetz angeschlossen wird, empfiehit es sich zu
kontrollieren, ob die elektrischen Kenndaten der Maschine mit den Netzdaten
Ubereinstimmen; auB3erdem sollte die korrekte Erdung der Maschine geprlift werden;
diese Arbeiten obliegen dem Techniker, der den Elektro-Anschiuf3 ausfiihrt [ Absatz
4.3 Anschluf3 an die Elektro-Anlage].

- Bevor Sie eine Einstellung durchfiihren oder die Maschine warten, muf3 die
Maschine ausgeschaltet, sowie der Hauptschalter auf Null gestelit und verriegelt
werden. :

- Die Bearbeitung von Werksticken, deren Abmessungen die Kapazitdt der
Maschine uber - oder unterschreiten, ist eine potentielle Gefahrenquelle fir die
Bedienungsperson oder in der Nidhe der Maschine befindliche Personen; vergleichen
Sie die MaBe der zu bearbeitenden Teile stets mit den max. und min. Abmessungen der
bearbeitbaren Werkstlicke und vermeiden Sie es unbedingt, die Schutzvorrichtungen
zu entfernen oder zu verdndern, um die Kapazitdt der Maschine zu verédndern.

- Lassen Sie bei der Auswahl und Wartung der Werkzeuge besondere Sorgfalt walten.
Verwenden Sie auf keinen Fall rissige, deformierte oder stark abgenutzte Werkzeuge,
weil dies nicht nur die Bearbeitungsqualitdt beeintrdchtigen wirde, sondern auch
gefahrlich sein kann; auBBerdem wird das Ldrmniveau der Maschine dafir gesteigert.
Tragen Sie beim Transport der Werkzeuge stets Handschuhe.

- Die korrekte Wartung, Kapitel 7 Wartung, erhoht die Sicherheit bei der Arbeit und erzielt
8 Kap. 1
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ein optimales Ergebnis bei der Bearbeitung der Werkstlcke.

Die Schutzvorrichtungen miissen regelméaBig, das hei3t beispielsweise vor jeder
Schicht, auf ihre Funktion kontrolliert werden.

1.3 Restrisiken

Auch bei montierten Schutzvorrichtungen und korrektem Einsatz kann die Maschine die
folgenden Restrisiken bergen:

a) Brechen eines Werkzeugs wéhrend der Bearbeitung;
b) Brechen des bearbeiteten Werkstlcks;
c) Stromschlag;

d) Gerduschbeldstigung, vor allem wenn im Arbeitsraum andere Maschinen
vorhanden sind, und/oder die Ldrmschutzvorrichtungen entfernt oder nicht gewartet
wurden;

e) Staubentwicklung, vor allem wenn im Arbeitsraum andere Maschinen
vorhanden sind und/oder die Absauganliage nicht korrekt angeschlossen und gewartet
wurde.

1.4 Schutz- und Sicherheitsvorrichtungen

Die Maschine wird mit einer Schutzvorrichtung flr die Bearbeitung am Frasanschlag
(Abb. 6.4) und einer Schutzvorrichtung flir die Bearbeitung geschweifter Teile (Abb. 6.9)
geliefert, die als Rundbogen-Frasanschlag bezeichnet wird. Fails die Maschine mit einem
Zapfenschlitten ausgestattet ist, wird auBerdem eine Schutzvorrichtung flr
Zapfenbearbeitungen mitgeliefert (Abb. 6.10).

Der korrekie Verwendung dieser Schutzvorrichtungen wird im Kapitel 6 detailliert
beschrieben.

Falls die Maschine mit einem Zapfenschlitten ausgestattet ist oder ein solcher spéter
montiert wird, wird auch eine Sperrvorrichtung der Geschwindigkeit geliefert, welche bei
Zapfenbearbeitungen das Uberschreiten der Mindestgeschwindigkeit verhindert.

~ Am Schlitten befindet sich ein Schalter fiir den Not-Aus der Maschine; falls der Schlitten

spater montiert wird, muB dieser mit dem Schlitten mitgelieferte Schalter nachtraglich montiert
werden.

Kap. 1 9
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Die Montage des Schlittens und der Sicherheitsvorrichtungen muB durch
werkseigenes Fachpersonal erfolgen.

Maschinen mit Tischverlangerung und ausziehbarer Auflage haben an diesem einen
Schalter fir den Not-Aus.

10 ' Kap. 1
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MASCHINEN-IDENTIFIZIERUNG

An der Rickseite der Maschine befindet sich iber dem Klemmenbrett fiir den Netzan-

schluB (Abb. 2.2) das in der Abb. 2.1 gezeigte Typenschild der Maschine. Geben Sie bei
allen Mitteilungen stets die Kennummer der Maschine an.

Costruttore/Hersieller/Manufaciurer/Construcieur

c sueri alfredospa

sa COSTRUZIONE MACCHINE PER LEGNO

mcm—n\vmmm-4munummrrn.v
Telsforo 050/58

7 50 Fox 050/53 50 52

Type l l

Nr./Seriennummer/Serial No. L |
No. d'immairiculalion

Anna di costruzione/Baujahr/Year of I:
consiruction/Anneé de fabrication

@ massimo ulensile Fresa per prof/Friser
Max. Werkzeug @ Cutlers/Fraises
Max. ool @
Oulil maxi @ Fresa per len/Schilzwerkzeuge
Tenoning cullers/Oulils & fenomer,
Velociia’ iri/min
Drehzahl M
Speed rpm l '
tesse i/mn
Tensione/Spannung -
Vollage/Tension L L —I L HZI I 2 —]

Intensita’ di corrente/Nennsirom
Current rating/Inlensité

Schema eleltrico Nr./Schallplan Nr. :
Electrical drawing No./Schéma élecirique No.

C€E

Abb. 2.1

65292480
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Fig. 5.3

Die korrekte Spannung wird von der werkseitig vorgespannten Feder geliefert und
der Riemen muf daher wahrend dem Einsatz nicht gespannt werden.
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5.3 Einspannen des Werkzeugs

1) Die Spindel
ganz nach oben fahren;

2) den Wer-
kzeugdorn mit dem Griff B
der Abb. 5.4 blockieren
(am Griff ziehen und ihn
im Uhrzeigersinn um 90°
drehen, wieinder Abb. 5.4
Position b) gezeigt;

3) Kkontrollieren,
ob der Werkzeugdorn und
die Distanzringe, die Pino-
le und alle Auflageflachen
sauber sind;

4) den Tischein-
legering, der den Raum zwischen Werkzeug und Tisch auf ein Minimum verringert, auf
dem Tisch lassen;

5) das Werkzeug auf den Dorn aufstecken und kontrollieren, ob die mitgelieferten
Distanzringe wie in der Abb. 5.5 gezeigt angeordnet sind, das heit zwischen dem Ende
des Gewindes der Mutter, die das Werkzeug befestigt, und dem letzten Distanzring muB
bei der Spindel mit Frasdornmutter ein Abstand von 11 bis 16 mm sein, w&hrend der
Abstand zwischen Spindelende und dem letzten Distanzring bei der Spindel mit Spann-
schraube am Kopf 12 bis 16 mm betragen muB;

der mit einem Stift ausgestattete Distanzring darf auf keinen Fail von der
Befestigungsmutter der Spindel gelést werden;

6) die Mutter oder Schraube flr den Anzug des Werkzeugs mit dem mitgelieferten
Schllssel fest anziehen;

7) den Spindeldorn mit Hilfe des Griffs B der Abb. 5.4 entriegeln (den Griff ziehen
und im Gegenuhrzeigersinn um 30° drehen, wie in der Abb. 5.4 Position a) gezeigt.

5.4 Wechseln des austauschbaren Fradornes (Zubehor)

Das Wechseln muB bei kaltem Dorn erfolgen; falls die Maschine gerade erst ausge-
schaltet wurde, muB3 mindestens 30 Minuten gewartet werden, bis der Spindeldorn
abgekunhlt ist.

1) Den Spindeldorn mit dem Griff B der Abb. 5.4 blockieren;

2) mit dem mitgelieferten Schliissel die Uberwurfmutter A der Abb. 5.5 ganz auf-
schrauben {den Schlissel im Gegenuhrzeigersinn drehen);
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3) die Spindel abziehen und die Uberwurfmutter abschrauben;

4) kontrollieren, ob die Verbindungskegel und die Gewinde der neuen Spin-
del und des Spindeldorns vollkommen sauber und frei von Beschéadigungen sind;

5) die Uberwurfmutter an der Spindel anschrauben und kontrollieren, daB die
Uberwurfmutter nicht den Spindelring bertihrt (Abb. 5.5);

6) Uberwurfmutter der Spindel in den Sitz am Spindeldorn einfiihren und
diese durch Drehen im Uhrzeigersinn mit dem speziellen Schliissel fest anziehen;
wéhrend diesemn Vorgang muB kontrolliert werden, ob die in der Abb. 5.5 darge-
stellten Mindestabstinde bestehen;

7) den Spindeldorn mit dem Griff B der Abb. 5.4 entblocken.

min 1 max 5
min 12 max 16

N

|
~3

st s i)

SONNT

~4

%\

Fig. 5.5
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EINSATZ DER MASCHINE

6.1 Schalttafel

Spindel motor mit eine Geschwindigkeit: Abb. 6.1a.

Zweigeschwindigkeitenspindelmotor: Abb 6.1b:

A) Hauptschalter (Mo-

q H C? CP @e torschutz): Ausschalter;

B) Hauptschalter (Mo-
torschutz): Einschalter;

C) Start-Taste;

D) Wéhlschalter fur die
Spindeldrehrichtung;

E) Leuchttaster fur die
840 w .Freigabe' der .Spindeidrehung
im Uhrzeigersinn

00 @
Xt
© ©bod

F) Schalter zum Luften
der Bremse,;

Abb. 6.1a

G) Not-Aus-Taste;

H) Schalter fir die
Schragverstellung, nur bei ste-
hendem Spindelmotor
maglich;

[y Schalter zum Blockie-
ren des Spindeldorns;

:
3
OO

L) Stop-Taste;

| M) Start-Taste flr di
zweite Geschwindigkeit;

@C‘?\@@P
15

N) Drehzahlanzeige;
Abb. 6.1b O) Anzeige fur die

Hoéhenverstellung;

. P) Schalter flir Heben und Senken der Spindel;
Q) Druckknopf fir die Feineinstellung der Spindelhdhe;

R) Anzeige fur die Schrégverstéiiung.

Kap. 6 27
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ausrichten (Kap. 5 Tabelle 5.1);
c) kontrollieren, ob die Schutzvorrichtungen korrekt angebracht sind;

d) kontrollieren, ob die Spindelhéhe dem vorgesehenen Werkzeugeinsatz
entspricht;

e) kontrollieren ob die Spindelneigung dem vorgesehenen Werkzeugeinsaiz
enispricht;

anschlieBend:
a) die Maschine mit dem Druckschalter B der Abb. 6.1A unter Spannung setzen;

b) durch Dre-
hen des Wiéhlischal-
ters D der Abb. 6.1A
die  Drehrichtung
der Spindel einstel-
len, durch Drehung
im Gegenuhrzeiger-
sinn, Position 1, Ein-
stellen der Drehri-
chtung im Gege-
nuhrzeigersinn,
durch Drehung im
Uhrzeigersinn, Po-
sition 2, Einstellen
der Drehrichtung im
Uhrzeigersinn;

c) wenn die
Drehrichtung im
Uhrzeigersinn ein-
gestellt wurde, den
Leuchtschalter E
der Abb. 6.1A druc-
ken und bis zum An-
laufen der Spindel
gedrickt  halten;
das Aufleuchten ei-
ner Kontrollampe
zeigt an, daB die
Drehrichtung  im
Uhrzeigersinn
gewdhit wurde; kei-
ne gleichgerichte-
ten Bearbeitungen
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Abb. 6.5

durchfiihren, weil sonst das Abweisrisiko erhéht wird:

d) durch Druck der Taste C | sse man den Spindelmotor an. Verfigt die Maschine
Uber einen Zweigeschwindigkeitenmotor und méchte man die zweite Geschwindigkeit ein-
setzen, so warte man nach Druck der Taste C einige Sekunden lang und betatige dann
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die Taste M.

Um den Motor auszuschalten, betatige man die Taste L.

Um die Maschine auszuschalten, den Griff des Stern/Dreieck-Schalters wieder auf
die Position 0 stellen.

Wenn keine Drehrichtung gewahlt wurde, kann die Spindel nicht angelassenwerden.
Wenn wahrend des Betriebes auf den Wahischalter flr die Drehrichtung eingewirkt wird,
halt die Maschine sofort an.

Jedesmal, wenn die Drehungim Uhrzeigersinn gewiinscht wird, muB der Druckschal-
ter E der Abb. 6.1A betatigt werden.

6.4 Schutzvorrichtung fiir die Arbeit an der Fiihrung (Abb. 6.2)

6.4a Frasen von schmalen Werkstlicken

31 238 31 1) Den hori-
zontalen Nieder-
halter auf die Bre-
l ite des Werk-
‘_$ - stiicks einstellen,
so daf dieses ge-
gen den Anschlag
gedrlckt wird
(Abb. 6.2), und mit
den Griffen A und
C der Abb. 6.2 in
dieser Position
blockieren;

ol
32
450

300

150

2) den verti-
kalen Niederhal-
ter auf die Hoéhe
des Werkstlcks
und auBen an der
Schnittkante des
Werkzeugs ein-
stellen (Abb. 6.3),
und mit dem Griff
B in dieser Posi-
"\ = — — | tion blockieren.

6.4b Frasen
von breiten
a ) Abb. 6.6 b ) Werkstiicken
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|
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6.4b Frasen von breiten Werksttlicken

1) Den horizontalen Niederhalter so einstellen, daB das Werkstlick gegen den Tisch
und auf den maximalen Abstand von den Flhrungen gedriickt wird (Abb. 6.4), mit den
Griffen A und C in dieser Position blockieren;

2) den vertikalen Niederhalter auf die Héhe des Werkstiicks auBen an der Schnit-
tkante des Werkzeugs einstellen, mit dem Griff B auf dieser Position blockieren.

6.4c Frasen mit Mitnehmer oder Schablone

Den Knopf F der Abb. 6.2 ziehen und die Schutzvorrichtung wie in der Abb. 6.5
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gezeigt drehen, bis der Knopf die Schutzvorrichtung in der neuen Position blockiert.

6.4d Wechseln des Werkzeugs

Die Schutzvorrichtung laut der Anleitungen des vorigen Kapitels entfernen.

6.5 Einstellen des Frasanschlages

a) Der Frdsanschlag muB bei der Bearbeitung von Werkstlicken immer einge-
setzt werden, um ein einwandfreies Flihren desselben entlang dem Frédswerkzeug
zu gewdhrleisten.

b) Eine Zulage muB so oft wie mdglich verwendet werden, um den Raum zwi-
schen Frédsanschlagbacken und Fraswerkzeug so gering wie mdéglich zu gestalten.
Die Abb. 6.6 gibt die Abmessungen einer Zulage an, wie sie mit der Maschine
mitgeiefert wird. Hier wird auch gezeigt, wie die Zulage montiert wird: a) Die An-
schlagbacken Iésen und auseinanderschieben und die Zulage wie gezeigt ein-
setzen, b) Die Anschlagbacken gleichméaBig zusammenschieben und festklemmen.

¢) Verwenden Sie immer die Andruckvorrichtungen am Frdsanschlag, um die
Gefahr flir den Bediener auf ein Minimum zu reduzieren.

Die Abb. 6.7 zeigt die Einstellmdglichkeiten der Fuhrungen:

a) Hebel A frei, Hebel D blockiert: mit dem Griff B wird der Fréasanschlag E eingestellt
(Drehung im Uhrzeigersinn der Frasanschlag wird nach vorn verstellt, Drehung im Gege-
nuhrzeigersinn der Frasanschlag wird nach hinten verstellt);

b) Hebel A blockiert, Hebel D frei: mit dem Griff B wird der Anschlagbacken F ein-
gestellt (Drehung im Uhrzeigersinn der Anschlagbacken wird nach hinten verstelit, Dre-
hung im Gegenuhrzeigersinn der Anschlagbacken wird nach vorn verstellt);

c) Hebel A frei, Hebel D blockiert: mit dem Griff C werden beide Anschlagbacken
parallel eingestellt (Drehung im Uhrzeigersinn die Anschlagbacken werden nach vorn ver-
stellt, Drehung im Gegenuhrzeigersinn die Anschlagbacken werden nach hinten verstelit);

d) Die Anschlagbacken E und F sind seitlich verschiebbar, damit sie an das Wer-
kzeug angenahert werden kénnen. Dazu die Anschlagbacken E mit dem Hebel G und
Anschlagbacken F mit dem Hebel H Iésen.

Einstellen der Fihrungen:

1) Den Anschlagbacken im Auslauf entsprechend dem Mindestdurchmesser des
Werkzeugs einstellen;

. 2) Den Anschlagbacken am Einlauf entsprechend der Spanabnahme einstelien,
dieser Wert wird an der Anzeige der Abb. 6.7 angezeigt;

3) Die Zulage mdglichst zwischen die Flhrungen einsetzen, wie in der Abb. 6.6
gezeigt;
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1

Abb. 6.8

4) Die Anschlagbacken so weit wie mdglich an das Werkzeug annahern, wie unter
Punkt d) angegeben.

Nach dem Einstellen des Frdsanschlages und vor Arbeitsbeginn sicherstellen,
daB die Hebel A, D, G und H sicher blockiert sind.

6.5a Einstellen des Frasanschlages mit Digital-Anzeige

Zusammen mit dem Frasanschlag wird die Gebrauchsanweisung des Geréates gelie-

fert.
6.5b Einstellen der Flilhrungen mit programmierbarer
Positioniereinrichtung
Zusammen mit dem Frasanschlag wird die Gebrauchsanweisung des Gerates gelie-
fert.

6.6 Verfahren fiir die Arbeit am Fréasanschlag
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Dieses Zubehor unterstitzt die Bedienungsperson wahrend der Bearbeitung und
sollte daher unbedingt vorgesehen werden (Abb. 6.8):

- Schablonen;

- Andruckeinrichtungen;

- verstellbare Vorschubvorrichtungen;
- Erweiterungstische;

- Feststellvorrichtungen und Werksttckflhrungen.

6.6a Arbeiten am Frasanschlag mit durchgehender Arbeit liber die gesamte
Lange des Werkstiicks

Diese Art von Bearbeitung wird in den meisten Fallen mit Hilfe einer geraden Fuhrung
durchgefiihrt. Die Breite der Werkstlcke ist auf der gesamten Lénge gleich.

Die Werkstlicke kdnnen von dem aus dem Tisch und dem Frésanschlag gebildeten
Winkel aus gefihrt werden. Die vertikalen und horizontalen Andruckvorrichtungen sind so
angeordnet, daB ein Tunnel gebildet wird, durch den das Werkstlick gefihrt werden kann; far
die Einstellung der Schutzvorrichtung flir Arbeiten am Frasanschlag die Angaben der Absatze
6.4 und 6.4b befolgen. Das vorausgehende Werkstlick kann von dem nachfolgenden gescho-
ben werden, das letzte Werkstlick wird mit einem Schiebestock geschoben. Fir die Bearbei-
tung von diinnen Paneelen kann nur die Spitze des Schiebestockes eingesetzt werden und
nur sofern ihre Starke passend ist.

Spezialbacken miissen entsprechend der WerkstlickgréBe verwendet werden.

Verwenden Sie méglichst eine Zulage, um den Raum zwischen den beiden An-
schlagbacken auszuflllen, wie in der Abb. 6.6 gezeigt

Vor dem Inbetriebsetzen der Spindel die korrekte Betriebsgeschwindigkeit des
Werkzeugs waéhlen, wie im Absatz 5.2 beschrieben.

6.6b Einsatzfrasen

Von Einsatzfrasen wird gesprochen, wenn:

a) das Werkzeug in eine Flanke eindringt, anstatt an einem Ende anzusetzen
und/oder

b) das Werkzeug die Bearbeitung vor dem Ende des WerkstUcks einstellt.

Es muB unbedingt eine Spannbacke und ein Queranschlag verwendet werden,
welche das Werkzeug so weit wie méglich abschirmt; auBerdem an den Enden Fe-
ststellvorrichtungen anbringen.

Die Spannbacke muB so beschaffen sein, daB das Werkstiick schnell und prézise
positioniert, sowie sicher in dieser Position gehalten werden kann; in der Abb. 6.8 sind
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einige handelstibliche Produkte abgebildet, die die Sicherheit wahrend der Bearbeitung
erhdhen.

6.7 Verfahren flir die Bearbeitung von geschweiften Teilen

6.7a Frasen mit dem Rundbogenfrasgerét (Abb. 6.9-6.10-6.11)
1: Das Werkzeug auf der Frasenspindel montieren;

2: die FUihrungsplatte (a) oder (b) wahlen und an der Auflageplatte anschrauben;

3: die mehrkurvige Servofrdse an der Frasenspindel montieren, dabei die Distan-
zringe zwischen Frase und Servofrdse so anbringen, daB die Frase frei drehen kann, und
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Abb. 6.10

die Mutter oder die Schraube fiir die Befestigung der Frase an der Spindel vollkommen
anziehen;
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7 SwIm— =TT Abb. 6.1

Abb. 6.12

4: den Durchmesser der Frase an der Skala der gebogenen Flhrung einstellen.
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Falls erforderlich die Fihrungsplatte entsprechend der Frastiefe einstellen und die Schrau-
be vollkommen anziehen. Die vertikale Positionierung der gebogenen Fihrung erfolgt
entsprechend der vertikalen Position der Frase;

5: das Gehause in die Flhrungen der gebogenen Flhrung einsetzen;
6: das Gehause am Maschinentisch befestigen;
7: die Randelschrauben beidseitig lockern;

8: den oberen Teil des Geh&uses nach vome schieben, bis er die Frase ausreichend
verdeckt (c: Position fr Frasen mit manuellem Vorschub, d: Position flr Frasen mit Vorschub-
apparat);

9: die Abdeckblrsten anbringen;
10: den Absaugschlauch befestigen;

11: die Randelschrauben l6sen und die Schutzabdeckung auf die Héhe der Frase
einstellen. Die beiden Fuhrungsorgane der Abdeckung absenken, so dafB3 der gewdnschte
Druck gegen das Werkstlck erhalten wird und die Réndelschrauben vollkommen anziehen.

12: Die Fihrung des Werkstlicks durch die Montage einer Andruckvorrichtung mit zwei
Rollen erleichtern (Zubehdr).

13: Die Abdeckblirsten so anordnen, dafB sie den Bewegungsbereich des geboge-
nen Werkstlucks bedecken.

|

'i.,. /5
l' - l.}‘ M[[

Abb. 6.13
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Abb. 6.14

Bearbeitungsbeispiele:
_14: Frasen der Innenseite eines Werkstlcks.

15: Frasen eines Werkstlcks mit Vorschubapparat.

16: Frasen der Innenseite eines Werkstlicks mit Vorschubapparat.

17: Frasen eines ringférmigen Werkstlckes mit Vorschubapparat.
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6.7b Frasen mit Anlaufring (Abb. 6.12-6.13)
1: Die gewlinschte Frase und den entsprechenden Anlaufring an der Frasenspindel
aufstecken;
2: Gehause am Maschinentisch Uber der Frase anbringen;

3: die Randelschraube lockern, bis sich die Anlaufleiste beim Driicken nach hinten
um 90° drehen |aBt;

4: die Anlaufleiste auf die Hohe des Anlaufrings einstellen, gegen den Anlaufring
driicken und die Randelschraube ganz einschrauben. Danach wie unter den Punkten 11
und 17 des vorigen Absatzes beschrieben vorgehen.

Bearbeitungsbeispiele: _
5: Frasen eines ringférmigen Werksttcks ohne Vorschubapparat.

6: Frasen eines ringférmigen Werkstlicks mit Vorschubapparat.

6.8 Bearbeitungsverfahren fiir Zapfenschneiden (nur bei montiertem
Zapfenschlitten)

6.8a Vorrichtung fiir Geschwindigkeitsbegrenzung

Die Vorrichtung besteht aus:

1) 1 Endschalter (Abb. 6.14 A) (S3 im Stromlaufplan) mit positiver Wirkung, durch
Fliigel B betatigt, wodurch der Riemen nur in die Position flir Mindestgeschwindigkeit ge-
setzt werden kann;

2) 1 Endschalter (S4 im Sromlaufplan) mit positiver Wirkung unter dem Maschinen-
tisch angebracht und durch die Schutzvorrichtung flr Zapfenschneiden betatigt. -

Funktionsweise der Vorrichtung: Bei eingebauter Schutzvorrichtung far Zap-
fenschneiden wird durch Betatigung des Endschalters S6 der Stromkreis der Schutzschal-
terspule gedffnet; die Freigabe des Schutzschalters erfolgt durch Betatigen von Endschal-
ter A und Drehen des Fliigels B im Gegenuhrzeigersinn; hierbei wird der Kontakt des
Endschalters geschlossen und die mechanische Sperre auf Mindestgeschwindigkeit auf-
gehoben.

6.8b Zapfenschlitten (Abb. 6.15)

Bei Nachbestellung des Zapfenschlittens muB dieser durch Fachpersonal des Her-
stellers an die Maschine montiert werden.

Den Horizontalhub des Schlittentischs derart einregeln, daB der Tisch ca. 5 mm von
der Schutzvorrichtung flr Zapfenschneiden entfernt ist; werkseitige Einstellung von
Schraube 1e und Muttern 1f, 1 g nicht verandern, ein weiterer Bedienereingriff ist nicht
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3c

1a

3b)(3a

EN

Abb. 6.15

‘Zapfenschneiden an

1: Arbeitstisch;

ia: Hebel flr die vertikale
Verstellung des Arbeitstiq
sches;

1b: Hebel flur die vertikale
Blockierung der Arbeitsplat+
te;

1c: Hebel flr die horizontale
Blockierung der Arbeitsplat-
te;

1d: Einstellschraube flur den
horizontalen Hub der Ar-
beitsplatte in Richtung des
Werkzeugs;

1e: Einstellschraube flr den
horizontalen Hub der Ar-
beitsplatte nach rickwarts;
1f: Einstellmutter flr den
vertikalen Hub der Ar-
beitsglatte nach oben;

1g: Einstellmutter fur den
vertikalen Hub der Ar
beitsplatte nach unten;
2: Griff fir die Blockierung
des Schlittens;

3: Werkstlckhalteklemme;
3a: Hebel flr die horizontale
Positionierung der Werk
stliickhalteklemme;

3b: Hebel fiir die vertikale
Positionierung der Werk-
stickhalteklemme;

3c¢: Antriebshebel der Werk-
stlickhalteklemme;
4: drehbare Linette flr dag

schragen Werkstlcken;
4a: Hebel flr das Feststellen
der LUnette;
5: Tragschiene des Werk-
stlickes;
6: rechte Seitenabdeckung;
6a: Feststellgriff der rechten
Seitenabdeckung;

7: linke Seitenabdeckung;
7a: Knopf fr die Positionie-
rung auf 90° der linken Sei-
tenabdeckung;
8: verschiebbare
Schutzvarrichtung;
8a: Griff flir die Einstellung
der verschiebbaren
Schutzvorrichtung;
9: Splitterschutz;
10: Bezug fir die WerksticH
klange;

erforderlich.
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? ' A: Griffe flur die Einstellung der
seitlichen Abdeckung der
~En

Schutzvorrichtung;

. B: Griffe flr die vertikale und
horizontale Einstellung der

- vertikalen Abdeckung der
Schutzvorrichtung;

}
=

C: Hebel fiir die Befestigung der
Schutzvorrichtung und die
horizontale Einstellung der
Schutzvorrichtung.

D: Knauf fiir die Offnung des
Deckels, den Knauf vor drehen
des Deckels ziehen.

Um zu blockieren im
Uhrzeigersinn drehen, weiBer Pfeil.

_ | Um zu entblocken im
i ) = Gegenuhrzeigersinn drehen,
schwarzer Pfeil.

@& ™ oy

6.8c Schutzvorrichtung fiir Zapfenbearbeitungen (Abb. 6.16)

1) Die Schutzvorrichtung fir Zapfenbearbeitungen anstelle der zum Frasanschlag
angebrachten Abdeckungen montieren; ‘

2) das Zapfenschneidwerkzeug anbringen;

3) die horizontale Position der Schutzvorrichtung mit dem Hebel C einstellen; die
Schutzvorrichtung muB sich ungefahr 5 mm von der Schnittlinie befinden;

4) die Position der vertikalen Abdeckung auf eine Offnung von héchstens 5 mm
zwischen dem Holzteil der Abdeckung und dem zu bearbeitenden Werkstlick einstellen;

5) die seitlichen Abdeckungen so einstellen, daB zwischen dem Ende des Werk-
stiicks und der Abdeckung ein Abstand von héchstens 5 mm bleibt;

~ 6) nach dem Einstellen kontrollieren, ob die Hebel und Griffe fest angezogen sind.

6.8d Zapfenschneiden an geraden Werkstiicken (Abb. 6.18)

Abb. 6.17: Splitterholz
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1) Das Werkzeug wie unter Absatz 5.3 beschrieben an der Spindel aufstecken;

2) den Riemen auf die Mindestgeschwindigkeit einstellen und die Sperrvorrichtung

der Geschwindigkeit wie 200 45

unter Absatz 1.4 beschrie- %0 60 45 | 40404|

ben ausldsen;
3) die Spindel verti- .| & 8|8 s 25 .

kal ausrichten; . N ?
4) die Schutzvorri- < 4

chtung flur Zapfenbearbei- 200 45

tungen wie unter Absatz %0 60 45 | %0001 w

6.8b beschrieben au- =/ =

srichten; N QJ S ﬁﬁ, g m

&S A : : i

5) den Tisch des |

Schlittens vertikal und ho- Abb. 6.17

24,8

rizontal ausrichten und

diese Position mit den Hebeln 2 und 3 blockieren;

6) die linke Seitenabdeckung auf 90° schlieBen, wie in der Abb. 6.15 gezeigt;

7) die rechte Seitenabdeckung auf
Arbeitsposition bringen und mit dem
entsprechenden Griff blockieren;

8) das Werkstlck an der Schiene an-
legen;

9) die Bezugsposition fur die Bestim-
mung der Zapfentiefe einstellen;

10) die verschiebbare Abdeckung
geman der Breite des Werkstlicks einstel-
len;

11) den Exzenterspanner mit dem
Hebel 8 lockern, bis der Teller das Werk-
stuck berthrt und den Hebel 8 blockieren;
der Teller muBB so nahe wie méglich an
den zu bearbeitenden Teil des Werk-
stiicks angenéhert werden;

12) durch Drehen des Hebels 7 das
Werkstiick am Schlitten blockieren;

13) die Spindel einschalten;

14) das Werkstlck durch Schieben
des Zapfenschlittens an das Werkzeug brin-
gen;

0

G

TR,
+

=T

Abb. 6.18
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15) nach erfoigter Bearbeitung den Spindeimotor ausschalten.

6.8e Zapfenschneiden an schragen Werkstiicken (Abb. 6.19)

1) Die Frase wie unter Absatz 5.3 beschrieben auf die Spindel aufstecken;

2) den Riemen auf die Mindestgeschwindigkeit einstellen und die Biocriervyor-
richtung der Geschwindigkeit wie unter Absatz 1.4 beschrieben auslésen;

3) die Spindel vertikal ausrichten;

4) die Schutzvorrichtung fur Zapfenbearbeitungen wie unter Absatz 6.8b beschrie-
ben ausrichten;

5) den Tisch des Schlittens vertikal und horizontal ausrichten und diese Position mit
den Hebeln 2 und 3 blockieren;

6) die drehbare Liinette drehen, indem sie je nach gewiinschter Schrage mit dem
Hebel 10 entblockt wird und anschlieBend mit dem Hebel 10 wieder blockieren;

7) die rechte Seitenabdeckung auf Arbeitsposition stellen und mit dem
entsprechenden Griff blockieren;

8) das Werkstlck an der Fuhrung anlegen;
9) die Bezugsposition fir die Bestimmung der Zapfentiefe einstellen;

10) die verschiebbare Abdec-
kung entsprechend der Werkstickbre-
ite einstellen;

11) den Exzenterspanner mit
B " dem Hebel 8 lockern, bis der Teller das
——— - == Werkstiick berihrt und den Hebel 8

' blockieren, der Teller muB3 so weit wie
mdéglich an das zu bearbeitende Werk-
= stlick angenéhert werden;

12) das Werkstlick durch Drehen
des Hebels 7 drehen und das Werk-
stlick so am Schlitten blockieren;

13) die Spindel einschalten;

14) das Werkstiick durch Schieben
des Zapfenschlittens an das Werkzeug
bringen;

15) nach erfolgter Bearbeitung
den Spindelmotor ausschalien.

Abb. 6.19
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BESTIMMUNGSGEMABE VERWENDUNG

In  Abhangigkeit von der jeweils durchzufihrenden Arbeit muissen die
Schutzeinrichtungen flir das Frasen am Anschlag, das Einsetzfrasen , das Bogenfrasen und
auch fur das Zapfenschneiden verwendet werden.

Trotzdem ist es zur Verh(tung von Unféllen erforderlich, dass der Anwender die sicheren
Arbeitsweisen beachtet.

7.1 Zulassige Werkstoffe und Werkstiicke

Max. Lange 760 mm
Mm'tlg;?;?;(for?narﬁ) %0 e
Max. Breite 750 mm
Min. Breite 8 mm
Max. Zapfenhdhe 105 mm
Min. Héhe 8 mm

Die maximalen Abmessungen beziehen sich auf ein Werkstiick im Gleichge-
wicht auf dem Arbeitstisch vor und wahrend der Bearbeitung. Diese Bedingungen mds-
sen sowohl beim Profilieren als auch Zapfenschneiden bestehen, damit ein pldtzliches
Verschieben des Werkstiicks durch Stabilitdtsveriust verhindert wird.

Falls die Abmessungen der Werkstlicke nicht den Werten der obigen Tabelle
entsprechen, missen flir ihre Bearbeitung spezielle Mittel eingesetzt werden, und zwar im
besonderen: Masken oder Schablonen fir die Bearbeitung kleiner Werkstlicke und
Piattenverldngerungen fir groBe Teile. Auch nicht gradlinige Werkstlicke werden unter
Verwendung von Schablonen oder Kopien bearbeitet, um die Sicherheit zu erhdhen,
wie im Kapitel 6 verfahren beschrieben. -

Die Maschine kann fiir das Frdasen und, falis der entsprechende Schlitten montiert
ist, das Zapfenschneiden von Massivholz, holzdhnlichen PreBplatien und
Kunststoffmaterialien mit holzdhnlichen Merkmalen eingesetzt werden.

7.2 Verbot des MiBbrauchs

Jede andere Verwendung oder die Bearbeitung von andersartigen Materialien (z. B.
Metallen oder metallhanlichen Werkstotfen) ist verboten, weil sie den Anwender gefahrden.
Im Zweifelsfall wenden Sie sich am besten an Ihren Handler oder direkt an die technische
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Abteilung des Herstellers. Flr Schaden oder Stérungen durch nicht bestimmungsmaBen
Gebrauch Ubernimmt der Hersteller keine Haftung. Das Risiko hierfiir trdgt allein der
Anwender.

7.3 Zahl und Ort der Arbeitsplatze

Die Maschine ist fur einen Arbeitsplatz vor dem Frasanschlag ausgelegt.

7.4 Werkzeuge

Es diirfen nur Werkzeuge verwendet werden, die der europaischen Norm prEN 847-1
(Abschnitt Fraswerkzeuge) entsprechen (siehe Kap. 5).

7.5 Schulung der Betreiber

Es ist wichtig, dass alle Benutzer von TischfrAsmaschinen ausreichend Uber den
Gebrauch, die Einstellung und die Bedienung unterrichtet sind. Dies betrifft im einzelnen:

a) Die bei der Arbeit mit der Maschine auftretenden Gefahren,

b) die Grundlagen der Maschinenbedienung, der richtigen Einstellung undVerwendung
der Anschlage, Schablonen und Schutzvorrichtungen,

c) die fur die jeweilige Bearbeitung richtige Auswahl des Werkzeugs,
d) die sichere Werkstlckfuhrung,

e) die richtige Handhaltung und das sichere Ab- und Aufstapeln derWerkstlicke vor und
nach dem Bearbeiten.

7.6 Standsicherheit

Zum sicheren Betrieb der Maschine ist es erforderlich, dass sie standsicher und sicher
am Fussboden oder einem anderen sicheren Gebaudeteil befestigt ist.

7.7 Riisten und Einstellen der Maschine

a) Bevor mit dem Einstellen begonnen wird, muss die Maschine von Netz getrennt
werden.

b) Fiir das Aufspannen der Werkzeuge ist auf die Empfehlungen der Werkzeug hersteller
hinzuweisen.
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c) Damit eine sichere und wirksame Bearbeitung sichergestellt ist, muss das Werkzeug
fur das zu bearbeitende Material geeignet sein.

Die Werkzeuge mussen scharf und auf sorfaltig ausgewuchteten Werkzeugtragem
befestigt sein.

7.8 Umgang mit Werkzeugen

Mit den Werkzeugen muss sorgfaltig umgegangen werden, und wann immer mdéglich
mussen Werkzeug- Transporteinrichtungen verwendet werden.

7.9 Aufspannen der Werkzeuge

Zum Aufspannen des Werkzeugs bei stillstehender Maschine sind geeignete
Einrichtungen, z. B. Einstellehren zu verwenden.

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

7.10 Einstellen des Frasanschlags

a) Zum Frasen gerader Werkstlicke muss immer der Frasanschlag verwendet werden,
um eine angemessene Flhrung des Werkstlicks sicherzustellen.

b) Um den Spalt zwischen Werkzeug und Anschlaglinealen so klein wie mdglich
zuhalten, muss, wann immer méglich, ein Hilfsanschlag verwendet werden.

c¢) Ein Vorschubapparat muss, wann immer méglich, verwendet werden.

d) Beim Handvorschub am Frasanschlag muss zusammen mit der Schutzeinrichtung
ein Schiebestock zur Unterstlitzung des Vorschubs verwendet werden.

e) Als Auflage fur lange  Werkstlicke muissen Rollb6cke  oder
Tischverlangerungenbenutzt werden.

7.11 Drehrichtung

Es ist sehr wichtig, dass das Werkzeug in der richtigen Drehrichtung aufgespannt wird.

Der Maschinenbenutzer hat sicherzustellen, dass das Werkstlck entgegen der
Spindeldrehrichtung gegen das Werkzeug vorgeschoben wird.

Kap. 7 49




Handbuch zur Bedienung und Wartung sac TS.145

7.11.a Drehzahlwahl

Der Maschinenbenutzer hat sicherzustellen, dass die flr das aufgespannte Werkzeug
richtige Drehzahl gewahlt ist.

7.12 Maschinenbedienung, Auswahl und Einstellung von Schutzeinrichtungen

Wegen der Vielzahl der unterschiedlichen Bearbeitungsvorgange, die auf einer
Tischfrasmaschine durch die Benutzung verschiedener Frasspindeln, Werkzeuge und
Messer durchgefiihrt werden kénnen, ist es nicht méglich, nur eine Schutzeinrichtung fur alle
Arbeitsgange zu verwenden. Jede Bearbeitung sollte getrennt Gberlegt und die am besten
geeigneten Schutzmassnahmen flr diese spezielle Arbeit ausgewahlt werden. Die Art des
Werkzeugs, sein Messeriberstand und seine Hoéhe auf der Spindel bestimmen die
kleinstmégliche Tischéffnung. Diese kann durch die Wahl des passenden Tischeinlegeringes
erreicht werden, wodurch eine Gefahrdung durch ein an der Kante der Offnung
hangenbleibendes Werkstlck verringert wird.

Das Werkzeug muss soweit es der jeweilige Arbeitsgang zulésst, verkleidet sein.

Ein an der Tischfrasmaschine befestigter abnehmbarer Vorschubapparat kann in
Verbindung mit dem Frasanschlag die geeignetste Werkzeugverkleidung darstellen und ist
oft die beste Schutzmassnahme an diesen Maschinen. Solche Vorschubapparate mussen
zur Anpassung and die verschiedenen Werkstlickabmessungen leicht einstellbar sein und
sollten selbst keine Gefahrdung durch Einziehen hervorrufen.

Wenn kein Vorschubapparat verwendet wird, mussen die Druckschuhe der Tisch- und
Anschlag-Schutz- und Druckvorrichtung, die einen Tunnel bilden, durch den das Werkstlck
vorgeschoben wird, zusammen mit einem Hilfsanschlag oder einer anderen Einrichtung zum
Schliessen der Liicke zwischen den Anschlaglinealen benutzt werden.

7.13 Frasen am Anschlag, bei dem die Bearbeitung liber die volle
Werkstiicklange reicht

Dieser Arbeitsgang wird mit Hilfe des Frasanschlags, bei Werkstiicken durchgeflihrt, die
in den meisten Fallen Uber ihe gesamte Lénge einen rechtwinkeligen Querschnitt haben. Die
Werkstiicke kénnen deshalb in dem durch Tisch und Anschlaglineale gebildeten rechten
Winkel geflihrt werden. Federnde vertikale und horizontale Druckschuhe 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 Werkstiick wird dann ein Schiebestock eingesetzt. Bei der Bearbeitung dunner
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Paneele kann die Verwendung des oberen Druckschuhs ausreichen, vorausgesetzt er hat
eine ausreichende Breite.

Es mussen fiir die jeweiligen Werkstickabmessungen passende Druckschuhe
verwendet werden.

B einer Tischfrasmaschine muss die Offnung zwischen den Anschlaglinealen
entsprechend breit flir den Werkzeugdurchtritt sein. Dadurch entstehen unndétige
ungesicherte Bereiche bei den Messern, dem Werkzeuggrundkérper und der Spindel,
verbunden mit der Gefahr, dass die Vorderkante des Werkstlcks and der Kante des
Abnahmelineals hangenbleibt. Diese Gefdhrdungen sind bei der Verwendung eines
Hilfsanschlags oder anderen geeigneten Anschlagbriicken, die die Licke zwischen den
Linealen schliessen, vermieden. Bei der Herstellung eines Hilfsanschlags muss sorgfaltig
vorgegangen werden. Es ist empfehlenswert, den Durchtritt der Messer mittels
Feineinstellung des Anschlags und nicht durch Hineindricken des Anschlags in das
Werkzeug mit der Hand herzustellen.

7.14 Einsetztfrasen

Frasen am Anschlag, bei dem die Bearbeitung nur Uber einen Teil der Werkstlcklange
reicht.

Diese Art der Bearbeitung wird normalerweise als Einsetzfrasen bezeichnet. Die Messer
missen in das feste Material eintauchen anstelle eines Schnittbeginns am Anfang des
Werkstlicks und/oder aus dem Material austauchen, bevor das Werkstlickende erreicht ist.
Sofern das Werkstiick nicht gross genug ist, dass es sicher mit der Hand gehalten werden
kann, muss eine Spannlade oder Werkstlck-Haltevorrichtung zusammen mit einer
Schutzeinrichtung, die das Werkzeug so weit wie moglich sichert, verwendet werden. Ein
sicher befestigter hinterer und/oder vorderer Queranschlag missen ebenfalls benutzt werden.

Die Spannlade muss ein schnelles und genaues Einlegen des Werkstiicks erméglichen
und eine feste Einspannung gewahrleisten. Die bequemste Art einer Werkstlckspannung ist
die Verwendung von Schnellspannern, die entweder Uber Kniehebel oder Exzenter wirken.
Hintere und/oder vordere Queranschlage, die am Anschlag oder auf dem Tisch befestigt sind,
gewdéhrleisten ein genaueres Arbeiten mit der Spannlade und An- und Ausfahrieisten soliten
an der Spannlade vorgesehen werden.

7.15 Bogenfrasen

Zum Bogenfrasen muss immer eine Spannschablone verwendet werden, es sei denn,
der Arbeitsgang macht dies unmdglich, z.B. wenn das Werkstlick so gross ist, dass die
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Verwendung einer Spannschablone die Arbeit undurchfiihrbar macht, oder wenn das
Werkstiick so klein oder so geformt ist, dass es in einer Spannschablone nicht sicher gehalten
werden kann.

7.16 Schragfrasen

Beim Schragfrasen muss eine stabile Auflage vorgesehen werden, entweder durch eine
Spezial-Spannlade oder schragstellbare Anschlaglineale. Am Ende des Frasvorgangs
mussen Schiebestocke verwendet werden.

7.17 Gleichlauffrasen

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

7.18 Andere Arbeiten

Wenn andere Arbeiten z.B. Zapfenschneiden oder Zinken auf der Maschine
durchgefithrt werden, missen geeignete Spannladen oder Werkstlick-Haltevorrichtungen
verwendet werden, um das Unfallrisiko zu verringern.

Verwendung von Arbeitsvorrichtungen mit Schutzfunktion

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

- Spannladen

- Schiebestdcke

- abnehmbarer Vorschubapparat

- Tischverlangerungen

- Anfhrleisten an Werksttckflihrungen

7.19 Larmminderung

a) Der Zustand der Werkzeuge ist wichtig zur Verringerung des Larmpegels.
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b) Das Material und die Anordnung der Schutzeinrichtungen muss so gewahlt werden,
dass der Larmpegel verringert wird.

c) Die richtige Auswah! der Werkzeugdrehzahl muss zur Verringerung deslLarmpegels
eingesetzt werden.

d) Die Verwendung von personlichem Gehodrschutz ist kein Ersatz fur die
obengenannten Mdglichkeiten.
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WARTUNG

Die sorgfaltige Wartung verlangert die Lebensdauer der Maschine und erhélt ihre
Betriebsbereitschaft lange aufrecht. Ein wichtiger Faktor flr die Sicherheit der Maschine und
der Bedienungsperson ist die grindliche Reinigung der Maschine und des umliegenden
Bereichs; dazu empfiehlt es sich, diese jeden Abend nach beendeter Arbeit innen und auBen
mit einem leistungsfahigen Staubsauger zu reinigen.

8.1 Zu schmierende Teile

Die zu schmierenden Teile sind:
! ‘ 1 a) oberes Lager des Fraszylinders
: mittels der speziellen Schmierblichse (Abb.
8.1) mit Fett BEACON 326 von Esso;
verwenden Sie kein anderes Fett; falls
Schwierigkeiten bei der Beschaffung beste-
hen sollte, wenden Sie sich an den Herstel-
ler. Etwa alle 500 Betriebsstunden mit ange-
messener Fettmenge nachschmieren.

L9

b) Fraszylinder, den Fréaszylinder
mindestens einmal wdchentlich mit un-
schadlichen und umweltschonenden Mitteln reinigen und mit einem Mineraldl mit mittlerer
Viskositat schmieren. Das Untersetzungsgetriebe fir das Heben der S&ule muB nicht
geschmiert werden.

Abb. 8.1

8.2 Einstellung der Riemenspannung

Siehe Absatz 5.2

8.3 Wartung der Elekiro-Anlage

Die Wartung der Elektro-Teile muB3 durch spezialisiertes Personal erfolgen. An der
Elektro-Anlage sind keinerlei vorsorgliche MaBnahmen méglich, sondern es kann erst dann
eingegriffen werden, wenn ein Element beschadigt ist: die Zuverlassigkeit der elektrischen
Teile kann jedoch durch Befolgen einiger Vorschriften verbessert werden:

~a) der Spindelmotor ist mit einem Motorschutzschalter ausgestattet, der jedoch im Falle
des mehrmaligen aufeinanderfolgenden Ein- und Ausschaltens nicht anspricht; zwischen den
einzelnen Einschaltvorgéangen sollten mindestens 60 Sekunden verstreichen;
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b) kontrollieren Sie stets, ob die Versorgungsspannung innerhalb der korrekten Werte liegt;
c) ersetzen Sie beschadigte Teile durch Original-Ersatzteile;

d) stellen Sie den Motorschutz auf den am Typenschild des Motors angegebenen
Nennstrom ein.

8.4 Anleitung fiir das Einstellen und die Wartung der Motorbremse

An der Maschine ist ein Motor mit automatischer Bremse (Abb. 8.4) montiert, der
regeimaBig kontrolliert werden muB, um seine Sicherheitsfunktionen zu gewahrleisten. Diese
Arbeiten missen von autorisiertem Fachpersonal durchgeflhrt werden. Fragen Sie |hren
Lieferanten oder Fachhandler.

Das fiir die Reibungsfldche verwendete Material enthélt kein Asbest.

Da das flir die Reibungsfldche verwendete Material VerschleiB3 unterliegt, mu3 mit
einer gewissen RegelméaBigkeit ( mindestens einmal wéchentlich) kontrolliert werden,
ob die Bremszeit unter 10 Sekunden liegt und die Bremse eventuell nachgestellt oder
gewechselt werden.

-J-."'f’ic ‘::".l 5
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KLEINE STORUNGEN: URSACHEN UND ABHILFEN

STORUNGEN

URSACHEN

ABHILFEN

Der Motorschutzschalter
stellt sich nicht zurlick

Es ist keine
Stromversorgung vorhanden

Kontrollieren

Einer der Schutzschalter des
Schaltkreises wurde
ausgelést F2, F3, F4

Zurluckstellen

Es wurde versucht ihn bei
nicht auf der Position 0
gestelltem
Stern/Dreieck-Schalter
einzuschalten

Den Stern/Dreieck-Schalter
auf die Position 0 stellen

Einer der Kontaktgeber K1,
K2, K3 ist schadhaft

Wechseln

Motorschutzschalter defekt

Wechseln

Der Motorschutzschalter
schaltet sich beim Anlassen
des Spindelmotors aus

Es wurde die
Drehgeschwindigkeit im
Uhrzeigersinn gewahit

Vor dem Anlassen der
Spindel die Taste fur die
Freigabe der Drehung im

Uhrzeigersinn dricken

Vorderes Gehduse offen

Gehdause schlieBBen

Es wurde die
Schutzvorrichtung far Die Blockiervorrichtung der
Zapfenbearbeitung Geschwindigkeit freigeben
angebracht
Der Motor dreht immer Die Bremsspule ist defekt Ersetzen
gebremst und der
Bremsenlésschalter Der Gleichrichter der Wechseln

funktioniert nicht

Bremse ist defekt

Wahrend einer Bearbeitung
wurde der
Motorschutzschalter
ausgeldst

Uberastung wegen
UberméaBigem Abtragen

Die Spanabnahme verringern

Uberlastung wegen
stumpfem Werkzeug

Werkzeug Uberprifen

Oberflache des bearbeiteten
Werkstlcks nicht glatt

Messer verschlissen

Die Messer schleifen
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TS. 145 automatischer Stern-Dreieckanlauf und elektromagnetische
Spindelblockierung 62570370

C2-C3 Kodensator
D1 Gleichrichter fiir Motorbremse Seimec
D2 Timer fir Druckschalter Dezimal-Hub 88010 Crouzet
D3 Gleichrichter fiir Spindelblockierung SB2510 AB
F1 Motorschutzschalter 10-16 A PKZM1 10-16 Kloeckner-Moeller
F2-F3 Sicherung Ch101A ltalweber
F4 Sicherung Ch102A ltalweber
H1..H5 Lampe 220V Signal lux
K1-K2 Leistungsschitze LC1-D1810 Telemecanique
K3-K4 Leistungsschiitze LC1-D0910 Telemecanique
KA1 Zeitrelais fiir Bremse TZ60220 V CcDC
KA2 Zeitrelais flir Stern-Dreieckanlauf TF24 220 V CDC
KA3 Hilfsrelais CDC
M1 Polschaltbarer Spindelmotor 1328 B3 5,5kW 2p Seimec
M2 Motor fiir vertikale Spindeleinstellung 220V 130 W Dunkelmotoren
M3 Motor fiir die Schrégstellung der Spindel 220 V130 W Dunkelmotoren
P1 Digitalanzeige fiir Héhenverstellung VP200 Mectron
P2 Digitalanzeige flr Schragverstellung VP5/45 Mectron
Q2 Umschatter flr Drehzahlanzeige 5927-D/1/B/25/27/A Feme
R1 Potentiometer 175 mm 5 kOhm Gefran
R2 Potentiometer 225 mm 5 kOhm Gefran
S1 Endschalter Gehdusedffnung FRE90 Pizzato
S2 Wahlschalter ﬁjrs ngérgséebetatlgung -5¢ XB2-BJ33 Telemecanique
S3 Endschalter Geschwindigkeitsbegrenzer FX515 Pizzato
s4 Exelechor | S plochiurg FRs5 Pizzato
S5 Not-Aus-Schalter XB2-BC42 Telemecanique
SB Wahischalter der Spindeldrehrichtung XB2-BJ33 Telemecanique
S7+H6 |Leuchtschatter fiir .Drehung im Uhrzeigersinn| ZB2-BW35+ZB2-BW061 Telemecanique
S8 Not-Aus-Schalter XB2-BC42 Telemecanique
S9 Wahlschatter fir Schragverstellung XB2-BJ53 Telemecanique
S10 Endschalter-5 2 Schrage XCK 5131 Telemecanique
S12 Druckschalter Dezimal-hub XB2-BA21 Telemecanique
S13 Wihlschatlter fir Spindelhéhenverstellung XB2-BJ53 Telemecanique
S14 START Druckschalter XB2-BA21 Telemecanique
S15 STOP Druckschalter XB2-BA42 Telemecanique
S18 Wabhlschalter fir Elekiromagnet XB2-BJ21 Telemecanique
T1 Steuertransformator 150 VA 380:220 Ideomat
Y1 Elektromagnet fiir Motorbremse M1 Seimec
Y13 Elektromagnet fiir Spindelblockierung S13060101 AB
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TS. 145 Polschaltbarer Motor- automatischer Stern-Dreieckanlauf
und elektromagnetische Spindelblockierung 62570380
C2-C3 . Kodensator
| D1 Gleichrichter fiir Motorbremse Seimec
D2 Timer fir Druckschalter Dezimal-Hub 83010 Crouzet
D3 Gleichrichter fiir Spindelblockierung SB2510 AB
F1 Motorschutzschaler 10-16 A PKZM1 10-16 Kloeckner-Moeller
F2-F3 Sicherung Ch101A ltalweber
F4 Sicherung Ch102A ltalweber
H1...H5 Lampe 220V Signal lux
K2-K3 Leistungsschitze LC1-D0910 Telemecanique
K1-P|(<%-K5— Leistungsschiitze LC1-D1810 Telemecanique
KA2 Zeitrelais fir Stern-Dreieckanlauf TF24 220 V GDC
KA3 Hilfsrelais CDC
KA4 Zeitrelais fir Bremse TZ260220V CDC
M1 Polschaltbarer Spindelmotor 132S B3 5/6,25 KW 4/2p Seimec
M2 Motor fir vertikale Spindeleinstellung 220 V130 W Dunkelmaotoren
M3 Motor fiir die Schrégstellung der Spindel 220 V130 W Dunkelmotoren
P1 Digitalanzeige flr Héhenverstellung VP200 Mectron
P2 Digitalanzeige flir Schrégverstellung VP5/45 Mectron
Q2 Umschalter fiir Drehzahlanzeige 5927-D/1/B/25/27/A Feme
R1 Potentiometer 175 mm 5 kOhm Gefran
R2 Potentiometer 225 mm 5 kOhm Gefran
S1 Endschalter Gehdusedtfnung FR6S0 Pizzato
s2 Wabhlschalter fur Bsrgmgggetétigung und -5 ¢ XB2-BJ33 Telemecanique
S3 Endschalter Geschwindigkeitsbegrenzer FX515 Pizzato
S4 E”dscrg‘;‘?;rf{bsggr%gi‘{ggght“ ng FR515 Pizzato
S5 Not-Aus-Schalter XB2-BC42 Telemecanique
S6 Waéhlschalter der Spindeldrehrichtung XB2-BJ33 Telemecanique
S7+H6 |Leuchtschalter fir .Drehung im Uhrzeigersinn| ZB2-BW35+ZB2-BW061 Telemecanique
S8 Not-Aus-Schalter XB2-BC42 Telemecanique
S9 Wihlschalter fir Schragverstellung XB2-BJ53 Telemecanique
S10 Endschalter-5 ? Schrége XCK S131 Telemecanique
S12 Druckschalter Dezimal-hub XB2-BA21 Telemecanique
S13 Wahlschalter fiir Spindelhdhenverstellung XB2-BJ53 Telemecanique
Si14 STOP Druckschalter XB2-BA42 Telemecanique
S15+H7 Leuchtschalter 1.Geschwindigkeit ZB2-BW31+ZB2-BW035 Telemecanique
S16+H8 Leuchtschalter 2. Geschwindigkeit ZB2-BW31+ZB2-BW061 Telemecanique
S18 - Wahischalter flr Elektromagnet XB2-BJ21 Telemecanique
T Steuertransformator 150 VA 380:220 Ideomat
Y1 Elekiromagnet fiir Motorbremse M1 Seimec
Y2 Elektromagnet flr Spindelblockierung S13060101 AB
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Handbuch zur Bedienung und Wartung sac TS

Anhang D

Schutzvorrichtung fiir die Arbeit am Frasanschlag Typ CPS

1) Horizontale Druckeinrichtung;

2) Vertikale Druckeinrichtung;
3) Schieber

4) Hebel fUr die Schrageinstellung
der horizontalen Druckeinrichtung;

5) Knauf fur die Schrageinstellung
beider Druckeinrichtungen;,

6) Halterung;

7) Hebel fur die Waagerechtein-
stellung beider Druckeinrichtungen.

Einstellung

Nach der Einstellung der
Holzanschlage in Abhangigkeit vom AuBendurchmesser des Werkzeuges und der
Arbeitstiefe pro Durchgang:

a) Die horizontale Druckeinrichtung in Abhangigkeit von der Werkstiickbreite
einstellen;

b) Die vertikale Druckeinrichtung in Abhéngigkeit von der Werkstlickhéhe einstellen.

Wichtig: Nach den Einstellungen sicherstellen, daB das Werkzeug nicht mit den
Schutzeinrichtungen oder einem ortsfesten Maschinenteil in Berihrung kommt.

Es besteht die Mdglichkeit, die Schutzeinrichtung zur Montage eines Mitnehmers und
den Werkzeugwechsel einzufahren.

Funktionsweise

Vor Beginn der Arbeiten die Druckeinrichtungen einstellen. Der Druck darf nicht zu
stark sein, das Werkstlick soll ungehindert und nicht ruckweise zwischen den
Druckeinrichtungen und den Bezugsflachen durchlaufen. Weiterhin die Blockierung aller
Stellknépfe priifen und sicherstellen, daBB das Werkstiick nach der Bearbeitung unter der
seitlichen Druckeinrichtung von einem Schieber ausgestoBen wird (Abb. D2).
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Handbuch zur Bedienung und Wartung sac TS
Anhang E

Bogenfrasmaster Typ CPS

M

)
SR = PSS R 0
1
[
1

—t———

!
|
|1

Fig. E.1
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