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Zur Wahl einer

FLOTTJ ET - Maschine

herzlichen Glickwunsch !

Sie werden viel Freude daran haben.
Insbesondere dann,

wenn Sie nach aufmerksamem Lesen

der nachstehenden Betriebsanleitung

die erstaunlich vielen Anwendungsmoglichkeiten
in vollem Umfange auszunutzen verstehen.

Die Maschine und alle Zusatzgerate
entsprechen den Sicherheitsvorschriften
fiir technische Arbeitsmittel.

Friedr. Aug. Arnz
»FLOTT”

Gegr. 1854
Telefon:02123/47293-97

563 Remscheid-Vieringhausen Telex: 8513731
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1. Alilgemeines

1.1 Elektro-installation

Die Grundmaschine wird immer mit einem 4 Meter langen AnschlulRkabel gelie-
fert. Bei der Wechselstrom-Ausfiihrung ist ein Schuko-Stecker installiert. Bei der
Drehstrom-Maschine wird kein Stecker mitgeliefert, weil es die verschiedensten
Drehstromstecker-Formen gibt und der Kunde sich der vorhandenen Steckdose
anpassen muf. Beim Anschlufd ist darauf zu achten, daR Stromart und -Spannung
mit den auf dem Motorschild angegebenen Werten lbereinstimmen. Die Zuleitung
zur Steckdose muR einen gentligend groRen Querschnitt von mindestens 1,5 mm?2
haben, damit ein Abfallen der Spannung und eine zu hohe Erwarmung des Motors
vermieden wird. Die Absicherung soll bei beiden Stromarten 10 Amp. trége be-
tragen. Ein Schutzleiteranschluf® muf vorhanden sein. Bei der Drehstrom-Ausfih-
rung ist unbedingt darauf zu achten, dal die Leitungen an den richtigen An-
schiuRklemmen angeschlossen werden.

Die drei mit R S und T bezeichneten Adern (gelbe Kiebeschildchen) missen an
die mit den Buchstaben R S und T bezeichneten Klemmen angeschlossen werden.
Die gelb-griine Ader mit dem -k -Zeichen (Schutzleiter) darf nur an die mit dem
L _Zeichen bezeichneten Klemme angeschlossen werden. Die mit Mp, O oder N
bezeichnete Klemme im Stecker bleibt beim vieradrigen Kabel frei, auch wenn in

der Steckdose diese Klemme installiert sein sollte.

Nach der Installation der Drehstrommaschine ist durch Probelauf die Drehrich-
tung zu prufen. Bei falscher Drehrichtung missen die Adern R und S unter-
einander vertauscht werden. Die Steckdose in der Wand muf} auf richtigen An-
schluR Uberpriift werden, d.h. Schutzleiter =+ und Mittelpunktieiter missen
stromlos sein.

Wird mit Wechseistrom-Maschinen langere Zeit nicht gearbeitet, mufl zum Schutz
des Kondensators der Stecker herausgezogen werden.

1.2 Montage

Haben Sie die Maschine ohne Maschinenschrank oder ohne Sténder, also nur als
Grundmaschine gekauft, missen Sie die Maschine am Arbeitsplatz durch Schrau-
ben mit dem von thnen vorgesehenen Untergestell unbedingt fest verschrauben.

Die Maschine muR bei der Aufstellung mit allen 4 FiiRen auf der Platte aufliegen,
damit ein Verspannen des Maschinenk&rpers vermieden wird. Unebenheiten der
Auflageplatte sind mit Distanzblechen auszugleichen. Unterhalb des Sageblattes
ist eine genligend grofde Aussparung fur die Abfilhrung der Sagespane vorzusehen.
Weiterhin muR das Kreissdgeblatt gegen Beriihrung von unten geschitzt sein.

Ein nachtraglicher Anbau des Schiebetisches 80 750 ist nur in Verbindung mit
dem Maschinenschrank 87 000 mdglich.

1.3 Wahl der richtigen Drehzahl
1500 U/min:

Alle Bandséagearbeiten; Schneiden von Leichtmetallen mit Schnellstahisagen und
Kunststoffen; Drechseln von noch unrunden Werkstiicken.




3000 U/min:

Schneiden von Holz und Kunststoffen mit der Kreissage: Aluminium mit Hart-
metallsagen; Hobeln, Bohren, Frasen und Schleifen; Arbeiten mit der biegsamen
Welle.

Lauft die Maschine auf 3000 U/min und soll unmittelbar von dieser Drehzah! auf
1500 U/min umgeschaltet werden, mul® beim Schalten auf der Nullstellung eine
Pause von ca. 30 Sekunden eingelegt werden, da sonst die Gefahr besteht, daR
sich beim plétzlichen Abbremsen das eingespannte Werkzeug |6st.

1.4 Schmierung

Samtliche Kugellager und alle beweglichen Teile sind auf Lebensdauer geschmiert
und bediirfen keiner Wartung. Der Sagetisch ist im Abstand von einigen Wochen
mit FLOTTJET-Silbergleit zu behandeln.

2. Kreissdge 80000

3 2 B

2.1 Auswechseln des Ségeblattes

Holztischeinsatz nach Entfernen der Senkschrauben nach oben herausnehmen,
Sechskantmutter am Séageblatt mit beiliegendem 24 mm Schraubenschliissel ab-
schrauben (Linksgewinde). Hierbei am rechten Wellenende mit 17 mm Schrauben-
schlissel gegenhalten. Aufsetzen eines neuen Blattes in umgekehrter Reihenfolge.
Der hintere, fest aufgeschrumpfte Sageflansch darf unter keinen Umstinden ab-
gezogen werden, da sonst ein genaues Arbeiten nicht gewéhrleistet ist. Das Sage-
blatt im unteren Bereich ist durch entsprechende Schutzvorrichtungen abzu-
decken.




2.2 Stufenlose Hohenverstellung und Hohenfeineinstellung des Sige-
blattes

Sechskantschraube 1 |6sen. Hohenverstellung 2 nach links drehen, die gew(inschte
Schnitthdhe einstellen und durch Drehen des Hohenverstellgriffes 2 nach rechts
das Sageblatt in der eingesteliten Hohe arretieren. Beim Einstellen auf die ge-
wunschte Schnitthdhe dient die auf der Vorderseite angebrachte Héhenskala als
Anhaltspunkt. Ein Teilstrich betragt 1 mm. Bedingt durch die unterschiedlichen
Sageblattdurchmesser und die Verkleinerung durch Nachscharfen, ist es nicht
moglich, einen fixen Nullpunkt sowie Zahlen auf der Skala, welche die jeweilige
Schnitthdhe angibt, anzubringen.

Bleibt das Sageblatt tber langere Zeit auf einer bestimmten Schnitthohe stehen,
sollte zusatzlich die Sechskantschraube leicht angezogen werden.

Die Hohenfeineinstellung ermdglicht eine feinfiihlige Korrektur der Schnitthdhe.
Durch Rechtsdrehen der Verstellmutter wird das Ségebtatt nach unten verstellt.
Die Gesamtfeineinstellung betrdgt 5 mm, eine Umdrehung der Verstellmutter
1 mm und 1 Teilstrich 0,1 mm.

Um die Feineinstellung optimal ausniitzen zu kdnnen, sollte die Skalenkante der
Verstelimutter 3 immer in der Mitte ihrer Regulierungsmoglichkeit liegen. Das ist
dann der Fall, wenn die Hohenfeineinstellung 3 im Bereich des umlaufenden Mar-
kierungsstriches liegt.

Um ein genaues Einstellen der Schnitthdhe zu erreichen, mulR der nicht zu ver-
meidende ,tote Gang” durch Drehen der Verstellmutter 3 in die entsprechende
Richtung beseitigt werden.

2.3 Schrégstellen des Tisches

Nach dem Losen der vorderen und hinteren Klemmschrauben 4 kann der Sége-
tisch auf die gewinschte Neigung abgeschwenkt werden. Nach Schwenken des
Sagetisches die beiden Klemmschrauben 4 wieder anziehen.

Die beiden Endstellungen 0° und 45° des Tisches sind durch je zwei Anschlag-
schrauben 5 fixiert. Sollten sich im Laufe der Zeit Ungenauigkeiten in der 0° und
459-Stellung des Tisches herausstellen, so kann durch Verstellen der Anschlag-
schrauben 5 die Endstellung des Tisches korrigiert werden.

2.4 Korrektur der Hebelstellung der Klemmschrauben

Bei langerem Einsatz der Maschine ist es moglich, dal® die Hebel der Klemm-
schrauben nicht mehr in einer zweckmaRigen Richtung stehen bzw. anschlagen
und darum nicht mehr fest klemmen. Die Hebelstellungen kénnen dann wie folgt
korrigiert werden:

Die Klemmschraube 4 um einige Umdrehungen I6sen und nach innen zurlck-
schieben, bis der Sechskantkopf der Schraube freiliegt. Sechskantkopf um die
gewlnschte Korrektur verdrehen, Klemmschraube wieder anziehen.




2.5 Einstellen des Spaltkeiles

Der Spaltkeil 6 wird durch Ldsen und Anziehen der Sechskantmutter so einge-
stellt, dald er innerhalb der Schnitthdhe nicht mehr als 1 cm vom Zahnkranz ent-
fernt ist und seine Spitze nicht tiefer als der Zahngrund des obersten Zahnes liegt.
Der Spaltkeil 6 vermindert die Unfallgefahr und darf nicht entfernt werden.

2.6 Spanhaube

Die Spanhaube 7 schitzt vor unbeabsichtigter Berlihrung des Sageblattes und vor
absplitternden Holzteilen. Die Vorderkante der Spanhaube 7 darf nur wenige
Millimeter Uber dem zu schneidenden Material stehen. Die Spanhaube 7 ist ver-
stellbar und bleibt in jeder beliebigen Lage stehen. Fallt die Spanhaube durch ihr
Eigengewicht auf den Séagetisch, missen die beiden Sechskantmuttern 8 nach-
gestellt werden.

Die Spanhaube 7 darf nicht entfernt werden, mit Ausnahme bei Profilfrasarbeiten
und Sagen von verdeckten Schnitten. Bei diesen Arbeiten wird nach Ldsen der
Klemmschraube 9 das Schwert 10 und die Spanhaube 7 nach hinten verschoben
und nach unten abgeschwenkt.

2.7 Gehrungsanschlag
Der Gehrungsanschlag dient zum Schneiden von Gehrungswinkeln bis 4560,

— Bei der Bearbeitung von breiten Werkstiicken wird
[ s der Gehrungswinkel um 1800 gedreht, so daf} die
Anlagefidche nach vorn zeigt.

:

Die beiden 45°-Stellungen des Gehrungsanschlages
sind durch die zwei Anschlagschrauben 16 fixiert.
Bei genauen Gehrungsschnitten ist unter Umstan-
den eine geringflgige Nachregulierung der Anschiag-
schrauben 16 erforderlich.

6 Abb. 2

2.8 Langsanschlag

Der Langsanschlag ermoglicht eine Parallelfihrung des Werkstiickes zum Ségeblatt.
Nach Losen der beiden Randelschrauben 19 und 20 148t sich der Langsanschlag
auf der Skalenleiste 21 verschieben.

9 20 22 21 24 23 21 19 20 22
Abb. 3




Bei der Feineinstellung des Langsanschlages wird die Randelschraube 20 fest-
geschraubt und durch Drehen der Skalenschraube 22 der Langsanschlag auf das
gewlnschte Mal3 gebracht. Eine Umdrehung der Skalenschraube 22 betragt 1 mm,
ein Teilstrich 0,1 mm.

Der Zeiger 23 ist beweglich angeordnet um unterschiedliche Sageblattschrankung
auszugleichen. Der Zeiger 23 wird wie folgt eingestellt: Der Langsanschlag wird
von rechts vorsichtig bis an die Zahne des Sageblattes geschoben. Die Schlitz-
schraube 24 wird mit dem Schraubendreher so weit verstellt, bis der weiRe Skalen-
strich auf dem Zeiger 23 mit dem O-Strich der Skalenleiste 21 Ubereinstimmt.

3. Zusatzeinrichtungen fiir Kreissdge 80 000

3.1 SchalterverschluB (nicht serienmaRig)

Der Schalterverschluf? verhindert ein ungewolltes Einschalten der Maschine.

3.2 Sicherheitssperre am Motor (nicht serienmaRig)

Diese Sperre hat den Zweck, daR nicht gleichzeitig auf beiden Wellenenden des
Motors Werkzeuge befestigt werden konnen.

Der Biigel 11 kann nach Hereindriicken des Knopfes 12 nach innen oder auRen
verstellt werden und gestattet deshalb das Anbringen von Werkzeugen entweder
innen oder aber auf dem AuRenkonus der Maschine. Beim Fehlen der Sicherheits-
sperre darf nur ein Werkzeug installiert werden, womit dann gearbeitet werden
kann.

3.3 Bremse (nicht serienmiRig)

Mit Hilfe der Bremse wird der Motor nach Abschalten innerhalb weniger Sekunden
zum Stillstand gebracht. Die Bremse wird durch Ziehen des Knopfes 13 betitigt.

3.4 Zusatztische (nicht serienmaRig)

Die Zusatztische dienen zur seitlichen VergroRerung der Tischflache um 200 mm.
Der Zusatztisch kann rechts oder links angebracht werden. Bei zwei Zusatztischen
bestehen folgende Anbaumoglichkeiten: Zwei Zusatztische rechts oder zwei
Zusatztische links oder ein Zusatztisch rechts und ein Zusatztisch links. Bei nach-
tréglicher Bestellung von Zusatztischen mufR unbedingt die Skalenleiste 80 096
bei einem Zusatztisch oder die Skalenleiste 80098 bei zwei Zusatztischen mit-
bestellt werden.

Der Zusatztisch wird mit den mitgelieferten Schrauben an der gewiinschten
Seitenflache des Haupttisches oder des Zusatztisches angeschraubt. Hierbei dient,
wenn kein anderes Hilfsmittel vorhanden ist, die Fiihrungsschiene des Gehrungs-




anschlages als Hilfe daflr, daR der Zusatztisch hdhengleich mit dem Tisch der
Grundmaschine verbunden wird. Es muR ferner darauf geachtet werden, daR die
Vorderkante des Zusatztisches in Ubereinstimmung mit der Vorderkante der
Grundmaschine steht. H6hen- und Vorderkanten-Ubereinstimmung gelten sinn-
gemald fir den Anbau weiterer Zusatztische. Nach Anbau des Zusatztisches wird
die Skalenieiste abgeschraubt und durch die neue, |dngere Skalenleiste ersetzt.

3.5 Verldngerung zum Gehrungsanschlag

Die Verlangerung erleichtert das Schneiden R S S ———

von gleichen langen Teilen in jedem belie- | ‘413:!_1[:? +
bigen Winkel. Die Vorrichtung wird mit L =t T
einer Senkschraube und mit dem Stern- 26 27 28

griff 26 links oder rechts am Gehrungs-

winkel angeschraubt. Durch Losen der o 'ﬂ—¥t
Réandelschraube 27 und Verschieben des % T b
Anschlages 28 wird die gewinschte An- @

schlaglange eingestellt.

Abb. 4

3.6 Auflagestiitze mit Parallelfiihrung

F_—\ L —
A — 39
368
31 32 37 36 # 3
35
Abb. 5

Dieses Zusatzteil ist eine wertvolle Hilfe beim Schneiden von fangen und breiten
Platten. Die Auflagestitze kann nur in Verbindung mit einem oder zwei rechts
angeordneten Zusatztischen montiert werden.

Der nachtrégliche Anbau der Auflagestiitze wird wie folgt vorgenommen:

Die Fihrungsrohre 31 abziehen und mit je 2 Inbusschrauben 32 unter dem Zu-
satztisch leicht anschrauben. Die Teleskopauflage 33 in das Filhrungsrohr 34
schieben und mit dem Sterngriff 35 festschrauben. Die beiden Fiihrungsstangen 36
der Auflagestiitze werden in die beiden angeschraubten Fithrungsrohre 31 einge-
fiihrt. Die Auflagestiitze 38 wird an den Zusatztisch herangeschoben und die
beiden Fihrungsrohre 31 mit den Inbusschrauben 32 festgezogen. Die Teleskop-
auflage 33 nach Ldsen des Sterngriffes 35 bis zum Boden abgleiten tassen und
den Sterngriff 35 anziehen.
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Bei der Verstellung der Auflagestiitze werden die Sterngriffe 37 gelost und die
Auflagestitze unter leichtem Anheben auf das gewlinschte Maf eingestellt. Dabei
ist zu beachten, dal® eine genaue Parallelitat zwischen der Anlageleiste 39 und
dem Sageblatt nur durch Messen im vorderen und hinteren Bereich des Tisches
moglich ist.

3.7 Wanknutsdge

Mit dem Wanknutsageblatt 220 mm Durchmesser

und der dazugehorigen Aufnahme, kdnnen Nuten A BY C D
und Zinken bis 16 mm Breite und 30 mm Tiefe her-

gestellt werden. Beim Aufspannen des Sageblattes

ist folgende Reihenfolge zu beachten: Die mit A, B

und C,D bezeichneten Scheiben paarweise so zusam-

menlegen, daf® der Markierungsstrich mit der Zahl

der gewinschten Nutbreite iibereinandersteht.

Scheibenpaar C-D mit der abgeschragten Seite zu-

erst, dann Sageblatt und Scheibenpaar A-B mit der

glatten Seite zum Sageblatt auf die Sagewelle schie-

ben. Den hinteren S&geflansch nicht entfernen. Die

Markierungsstriche beider Scheibenpaare in Uberein-

stimmung bringen. Sechskantmutter aufschrauben

und anziehen. Tischeinsatz fir Wanknutsage einlegen Abb. 6

und festschrauben. Der vordere Sageflansch entfallt

beim Einspannen des Wanknutsageblattes. Da die Ge-

nauigkeit der Nutbreite vom Durchmesser des Sageblattes, der Schrankung und
von der Drehzahl abhangt, ist unter Umsténden eine Abweichung vom eingestell-
ten MaR moglich. Diese Abweichung kann durch Nachstellen der Wanknutschei-
ben korrigiert werden.

3.8 Schlieifblatt

Das Auswechseln des Schleifblattes geschieht genau so, wie das des Sageblattes
nach Abschnitt 2.1. Sind die Schleifbeldge abgenutzt, werden sie entfernt und
durch neue ersetzt. Die Schleifbelage sind nach Abziehen der Schutzfolie selbst-
klebend. Der AuRenrand des Schieifblattes und des Schleifbelages wird nach
Mdglichkeit nach zusatzlich mit Pattex angekliebt. Das Schleifblatt wird vorher
mit Losungsmittel gesaubert.

3.9 Beilage zum Léngsanschlag

Die Beilage zum Langsanschlag wird an der linken Seite in der vorderen Bohrung
des Langsanschlages mittels Sterngriffes befestigt. Die Beilage zum Léngsanschiag
verhindert ein Verklemmen von kurzen Werkstiicken im hinteren Sageblattbereich.

1"




4. Zinkenfraseinrichtung 90 500

Sie dient zur einfachen und genauen Herstellung von Zinkenverbindungen in Ver-
bindung mit der Wanknutsége.

4.1 Anbau und Einstellung

Anschrauben der Zinkenfraseinrichtung 44
mit dem Sterngriff 45 an den Gehrungs-
anschlag 46 und Anschrauben des hinteren
Schutzbleches 49 an die Fiihrungsschiene
des Gehrungsanschlages. Einstellen der
Wanknutsage auf die gewiinschte Nutbreite
nach Abschnitt 3.7.

Wanknutsageblatt 47 so weit drehen, bis
die duRerste Schragstellung des Wanknut-
sageblattes erreicht ist. Den Verschiebe-
winkel 48 so einstellen, daR das MaR X
und das auf der Wanknutaufnahme einge-
stellte Maf} Ubereinstimmen. Probestiick
zinken und bei vorhandenen Abweichun-
gen Verschiebewinkel 48 nachregulieren.

Abb. 7

5. Zapfenschneideinrichtung 90 550

Sie dient zur genauen und einfachen Herstellung von Zapfen und Nuten in Ver-
bindung mit einem Kreis- bzw. Wanknutsageblatt.

5.1 Anbau und Einstellung

Anschrauben der Zapfenschneideinrichtung

M 52 mit einer Sechskantschraube und dem
i Sterngriff 63 an den Gehrungsanschlag 54,
Einsteflen der Zapfenschneideinrichtung 52
I nach Losen des Sterngriffes 53 auf das ge-
b winschte Mal X. Anziehen des Sterngriffes

\ 63. Spannen des Werkstiickes 56 mit der

57 56 5 53 52 Gewindespindel 57.

Abb. 8
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6. Profilfraseinrichtung 80 650

6.1 Auswechsein der Profilmesser

Die Inbusschrauben 60 mit dem Sechskantschiissel
herausdrehen. Profilmesser 61 mit der Gewindespindel
62 und einem Schraubendreher in die duRere Stellung
ziehen, alsdann die Messer ca. 30 — 40° um die Kugel
der Gewindespindel 62 schwenken und herausnehmen.
Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Im Profilmesserkopf diirfen aus Sicherheitsgriinden nur
FLOTTJET-Profilmesser eingebaut werden.

6.2 Einstellen der Profilmesser

Der Profilmesserkopf 63 wird, mit der Nabe nach oben, auf eine ebene Flache
gelegt. Die beiden Inbusschrauben 60 etwas I6sen und durch Drehen der Gewinde-
spindel 62 die Profilmesser 61 in die gewiinschte Stellung bringen. Die Inbus-
schrauben 60 fest anziehen.

Die Schneiden beider Messer miissen genau den gleichen Abstand zur Messerkopf-
mitte haben, damit sie gleichmaRig arbeiten und ein ausbalancierter Lauf des
Messerkopfes gewéahrleistet ist. Deshalb vor Inbetriebnahme diesen Abstand exakt
nachmessen. Die Verwendung einer Einstellehre 64 (Bestell-Nr. 90 630) ist emp-
fehlenswert. Die Schneiden der Profilmesser 61 dirfen max. 15 mm aus dem
Profilmesserkopf 63 herausragen.

6.3 Einbau des Profilmesserkopfes

Der Einbau des Messerkopfes erfolgt wie unter Abschnitt 2.1 beschrieben, die
Nabe liegt am Motorfiansch an. Der Tischeinsatz fir den Profilmesserkopf wird
mit Senkschrauben befestigt.

6.4 Anbringen der Lingsanschlagieiste

Die Langsanschlagleiste mit zwei Sterngriffschrauben wahlweise rechts oder links
am zur Grundmaschine gehdrenden Langsanschlag anschrauben und Handabweis-
blgel einklemmen.

6.5 Einstellen des Profilmesserkopfes auf Profiltiefe

Der Profilmesserkopf wird auf die gewlinschte Profiltiefe verstelit und die Sechs-
kantschraube 1 Abb. 1 leicht angezogen. Mit der Langsanschlagleiste werden die
Profilmesser so weit abgedeckt, bis die gewiinschte Profilbreite erreicht ist; Langs-
anschlag festschrauben.

13




7. Andriick- und Schutzvorrichtung 80 700

Sie erleichtert die Arbeit und erhdht die Sicherheit beim Profilfrasen.

[ 7 T 7
S O v |,

7.1 Anbau und Einstellung

Die Léangsanschlagleiste 67 wird mit den beiden Sterngriffschrauben 68 rechts
oder links am Langsanschlag befestigt. Nach dem Einstellen der gewiinschten
Profilbreite wird die Schraubzwinge 69 befestigt. Die obere Klemmleiste 70 und
die seitliche Klemmleiste 71 wird nach dem Lsen der Sterngriffschraube 72 mit
leichtem Federdruck auf dem Werkstick eingestellt. Die obere Klemmleiste 70
wird nach Maglichkeit seitlich vom Messerkopf angebracht.

8. Bandsidge 81000
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8.1 Montage der Bandsdge und Auswechseln des Bandsdgeblattes

Die untere Fuhrungsrolle 75 wird mit der Sechskantmutter auf der Motorwelle
befestigt und mit dem Hohenverstellgriff 2 in die oberste Stellung gebracht. Das
Bandsagengehause 76 mit dem Zwischenstiick 77 wird in die Tischeinsparung ein-
gesetzt und bis zum Anschlag nach links verschoben. Die untere Spannlasche 78
wird um 90° gedreht und die Sechskantschraube 79 angezogen. Das obere Deck-
blech 80 und das untere Deckblech 81 wird nach dem Abschrauben der Stern-
griffe 82 abgenommen. Das Ségeblatt wird eingelegt; dabei muR auf die richtige
Zahnstellung geachtet werden. Evtl. muRR das Bandsageblatt durch In-sich-ver-
drehen gewendet werden, d.h., das Blatt beidseitig halten und so verdrehen, bis
das Blatt umspringt. Das Spannen des Bandségeblattes erfolgt durch Verstellen
der unteren Fuihrungsrolle 75 nach unten. Durch mehrmaliges Drehen der Fiih-
rungsrollen von Hand feststellen, ob das Bandsageblatt nicht ablauft, gegebenen-
falls muR die obere Fiihrungsrolle mit der Stellschraube 83 nachreguliert werden,
bis das Blatt nicht mehr abléuft. Beide Deckbleche und das Schutzblech 84
befestigen. Den Festholztischeinsatz 85 eintegen und mit zwei Senkschrauben
befestigen. Bei langeren Betriebspausen sollte das Ségeblatt entspannt werden.

8.2 Einstellen der Bandsagenfithrung

Die beiden Kunststoffschrauben 86 werden seitlich bis ans Sageblatt herange-
schraubt. Dabei darf das Sageblatt nicht einseitig verspannt werden, d.h., das
Séageblatt mul zwischen oberer und unterer Fiihrungsrolle eine Gerade bilden.Die
Bandsagenfiihrung 87 kann durch Ldsen und Festklemmen der Klemmschrauben
88 in die gewiinschte Lage gebracht werden. Die obere Bandsdgenfiihrung ist so
nahe wie moglich an das Werkstick heranzustellen.

u
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8.3 Einstellen der Prazisionsbandségenfiihrung

Die Prazisionsbandsagenfiihrung erméglicht eine exakte Fiihrung des Bandséagen-
blattes. Dadurch wird eine Abweichung von der gewlnschten Schnittfiihrung ver-
mieden. — Die Prazisionsbandsagenfiihrung 143t sich auch nachtraglich an jede
FLOTTJET-Bandsage anbringen.
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Bei der Einstellung der Bandsagenfiihrung ist folgendes zu beachten: Die Band-
sagenfiihrung wird so eingestellt, dalk der Riicken des Séageblattes die hintere Rolle
mitdreht. Die seitlichen Fihrungsrollen 91 werden nach Ldsen der beiden Muttern
92 und Drehen der beiden Exzenterbolzen 93 durch den Exzenter so eingestellt,
dal die beiden Fihrungsrollen 91 mitdrehen. Nach Einstellen beide Muttern 92
anziehen. Beide Fiihrungsrollen 91 diirfen nicht zu stark gegeneinander verspannt
werden, da sonst die Lebensdauer der Kugellager erheblich verringert wird.

Bei schmalen Sageblattern werden die seitlichen Fihrungsrollen 91 (iber die
selbsthemmenden Sechskantmuttern durch Zusammendriicken der Tellerfedern
nach hinten verschoben.Die geschrankte Zahnung darf nicht zwischen den seit-
lichen Spannrollen 91 laufen.

8.4 Abbau der Bandsdge

Beim Abbau des Bandsagenaufsatzes 76 von der Grundmaschine kann das Sége-
blatt eingebaut bleiben. Um ein Abgleiten des Bandsageblattes von der oberen
Rolle beim Abbau zu verhindern, ist es zweckmafig, das Bandségeblatt mit der
Kunststoffschraube 86 leicht zu klemmen.

9. Schiebetisch 80 750

e s 13 108 14 99 105

5 103 95 96 12| |109 11 97 /

102 106 104 /

Abb. 13

107 /}oo 101

16




9.1 Montage des Schiebetisches bei angebauter Fiihrungsstange und
Stiitzarm

Den Stlitzarm 95 nach vorn schwenken. Den Schiebetisch 96 in senkrechter Lage
{strichpunktiert gezeichnet) von hinten so weit auf die Fiihrungsstange 97 schie-
ben, bis die obere Rolle 114 unmittelbar vor der Befestigungslasche 99 steht.
Den Schiebetisch 96 in die Normallage nach oben schwenken und bis zur Mitte
der Fihrungsstange 97 durchschieben..

Den Schiebetisch 96 leicht anheben und den Stiitzarm 95 zur Mitte schwenken,
bis der nach oben stehende Stift des Stiitzarmes 95 in die Nute auf der Unterseite
des Schiebetisches 96 einrastet. Der hintere, auf der Flihrungsstange 97 befestigte
Anschlagbolzen darf nicht entfernt werden.

Der Schiebetisch ist werkseitig ausgerichtet und eingestellt. Er ist nach der Mon-
tage betriebsfertig. Evtl. durch den Transport aufgetretene Ungenauigkeiten kon-
nen nach Abschnitt 9.3 abgestellt werden,

9.2 Nachtriglicher Anbau des Schiebetisches einschl. der Fiihrungs-
stange und des Stiitzarmes

Die Reihenfolge der nachfolgenden Montagearbeiten ist unbedingt einzuhalten.

Die Fiihrungsstange 97 mit den beiden angeschraubten und ausgerichteten Befesti-
gungslaschen 99 wird mit zwei Inbusschrauben M6 und den dazugehdrigen Sechs-
kantmuttern an den Sagetisch 105 angeschraubt. Die Befestigungslaschen werden
dabei nach oben gedriickt, bis die bearbeiteten Anlagekanten der Befestigungs-
laschen 99 an der Tischunterkante anliegen. Hiernach tberpriifen, ob der Hohen-
abstand zwischen Tischoberflache und Oberkante der Fiihrungsstange 97 vorne
und hinten gleich ist. Die Differenz sollte nicht groRer als 0,1 mm sein. Stimmt
der Abstand nicht, dann die zwei unteren Befestigungsschrauben an der Lasche 99
16sen, nachrichten und wieder fest anziehen.

Die Sechskantschraube 100 von innen in die Bohrung der linken Schrankseite
einfihren und mit einer Sechskantmutter M 10 festschrauben. Eine zweite Sechs-
kantmutter 107 von Hand auf das (iberstehende Schraubenende aufschrauben.
Den mit dem Gegenlager 101 montierten Schwenkarm 95 an der bearbeiteten
Flache des Sagegehauses mit zwei Sechskantschrauben 106 leicht anschrauben
{nichtfestziehen!). Dabei ist darauf zu achten, daR die im Schrank befestigte
Sechskantschraube 100 in die untere Bohrung des Gegenlagers 101 eingefiihrt ist.
Die am Gegenlager 101 eingeschraubten Abstiitzschrauben 104 muissen weit genug
eingedreht sein, sie dirfen also keinesfalls schon auf der Oberkante des Schran-
kes aufliegen. Dann die dufere Sechskantmutter 107 auf die Sechskantschraube
100 des Schrankes von Hand aufschrauben. Hiernach Sechskantschrauben 106
leicht anziehen. Wenn der Abstand Oberkante Tisch zu Oberkante Schwenkarm
95 in der hinteren und vorderen Stellung gleich ist (Differenz bis 0,1 mm zulassig),
die Sechskantschrauben 106 fest anziehen und nochmals kontrollieren. Sollte der
Abstand nicht gleich sein, ist mit Hilfe der Abstitzschrauben 104 eine Regulie-
rungsmaglichkeit gegeben.

Die drei an der Traverse befestigten Rollen 111 und 114 sind exzentrisch gelagert
und lassen sich somit in der Hohe verstellen. Beim Einregulieren des Schiebe-
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tisches 96 ist zu beachten, daR der Schiebetisch 0,2 — 0,4 mm hoher steht als der
Kreissagentisch 105. Beim Einregulieren dieser Hohe wird zunichst die untere
Rolle 111 {ber den exzentrischen Bolzen 116 nach unten geschwenkt und die
oberen Rollen 114 entsprechend den vorstehenden Toleranzen einreguliert und
wieder mit der Sechskantmutter 113 gekontert. Ist so die Hohe erreicht, wird die
untere Rolle 111 wieder so weit nach oben geschwenkt, bis die oberen und
unteren Rollen aber gemeinsam, leicht und spielfrei vor- und zuriickgeschoben
werden konnen.

Den Schiebetisch 96 nach vorn ziehen und mit Hilfe eines Lineals durch Ver-
stellung der Kugelrolle 103 den Schiebetisch 96 ausrichten. Jetzt den Schiebetisch
96 in die mittlere Steltung schieben, Lineal auf den Tisch legen und priifen, ob
der Abstand zwischen Schiebetisch 96 und Kreissagentisch 105 links und rechts
gleich ist. Ist er nicht gleich, wird dieses an der unteren Befestigungsschraube 100
durch die beiden Sechskantmuttern 107 reguliert und hiernach die beiden Muttern
107 wieder fest miteinander verspannt, so dal das Stiitzlager festsitzt.

9.3 Korrektur des Schiebetisches

Vordere bzw. hintere Schiebetischkante steht nicht rechtwinklig zum Sigeblatt.

Korrektur: Die vordere Sechskantschraube 108 der Traverse 109 Idsen, Schiebe-
tisch 96 nachregulieren und die vordere Sechskantschraube 108 fest-
ziehen.

Schiebetisch 96 steht zu hoch oder zu tief gegeniiber dem Kreissigetisch 105.

Korrektur: Untere Sechskantmutter 112 16sen und Laufrolle 111 durch Exzenter-
bolzen 116 mit Schraubenschlissel nach unten verstellen. Eine bzw.
beide oberen Sechskantmuttern 113 |6sen und Laufrollen 114 durch
Exzenterbolzen 115 mit Schraubenschliissel so weit verstellen, daR
der Schiebetisch 96 etwa 0,2—0,4 mm liber dem Sagetisch 105 steht.
Sechskantmutter 113 unter gleichzeitigem Gegenhalten des Exzenter-
bolzens 115 anziehen, Untere Laufrolle 111 leicht gegen die Fiih-
rungsstange 97 verstellen und Sechskantmutter 112 anziehen.

Schiebetisch 96 verdndert in der vorderen und hinteren Stellung seine Parallelitiit
zum Kreissdgetisch 105.

Korrektur: Sechskantschrauben 106 etwas |6sen und mit den Sechskantschrauben
104 das Gegenlager 101 einstellen. Sechskantschrauben 106 festziehen.

Schiebetisch 96 veridndert in der vorderen und mittleren Stellung seine Parallelitit
zum Kreissdgentisch 105.

Korrektur: Das Gegenlager 101 mit den unteren Sechskantmuttern 107 verstellen,

Schiebetisch 96 steht nicht parallel zum Kreisségetisch.

Korrektur: Die Kugelrolle 103 nach oben oder unten verstellen und mit der
Sechskantmutter 115 kontern,
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9.4 Anschlagleiste fiir Schiebetisch

Die Anschlagleiste wird mit den am Schiebetisch 96 befindlichen Randelmuttern
an der vorderen oder hinteren Schiebetischflache angeschraubt. Der verstellbare
Anschlag ist schwenkbar.

10. Biegsame Welle 95 000

Die biegsame Welle wird im Zahnkranzfutter eingespannt. Der in der Kunststoff-
hiille der biegsamen Welle mitgelieferte Stahlistift dient zum Gegenhalten der
biegsamen Welle beim Einspannen des Werkzeuges.

Beschreibung und Anwendungsmoglichkeiten von Kreissdgeblattern,
Trennscheiben und Bandsdgeblattern sind aus der beiliegenden Auf-
stellung ersichtlich. Fiir aullergewohnliche Schnittverhaltnisse bitte
Riicksprache mit unserem Werk.
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11. Schaltplan
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