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AUSTRIA

BEWAHREN SIE DIESE GEBRAUCHSANWEISUNG, FUR ZUKUNFTIGE FRAGEN, SORGFALTIG AUF.
ACHTUNG: LESEN SIE DIESES HANDBUCH AUFMERKSAM DURCH, BEVOR SIE DIE MASCHINE IN
BETRIEB NEHMEN.

Der Inhalt der Betriebsanleitung ist Eigentum der Firma HOLZMANN-MASCHINEN Schérgenhuber GMHB. Es wird
darauf hingewiesen, dass die Anleitung nach besetem Wissen und Gewissen erstellt wurde. Es ist nicht gestattet,
ohne schriftliche Einwilligung der Firma HOLZMANN-MASCHINEN, diese teilweise oder ganzlich zu kopieren.
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Sicherheitsrichtlinien

Bitte halten Sie die Sicherheitsrichtlinien ein, um Verletzungen zu vermeiden.

Bitten priifen Sie, ob die Spannung und die Frequenz auf der Plakette mit der Stromquelle
Ubereinstimmten, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

Der Netzstecker und die Stromquelle missen fest verbunden sein.

Benutzen Sie nur einwandfreie Stromleitungen. Ziehen Sie nicht am Stromkabel. Die
Stromkabel missen von heiRen, feuchten und schmierigen Platzen entfernt sein. Sie dirfen
ebenfalls nicht mit scharfen oder spitzen Gegenstanden in Beriihrung kommen.

Die Maschine muss auf ebenem Boden stehen.

Bei Problemen schalten Sie den Strom ab und Gberprifen bzw. reparieren Sie die Maschine.
Wenn die Maschine arbeitet, sperren Sie den Arbeitsplatz gegen unbefugten Zutritt ab.

Halten Sie den Arbeitsplatz sauber. Gebrauchen Sie die Maschine nicht an Platzen die nass,
leicht entziindlich und schwach beleuchtet sind.

Lassen Sie keine Kinder bei der Maschine stehen und beachten Sie bei unbeteiligten den
Sicherheitsabstand.

Arbeiten Sie vorsichtig.

Bitte versuchen Sie nicht eine zu groRe Spanabnahme in einem Arbeitsschritt durchzufihren.
Uberbelasten Sie die Maschine nicht durch Uberschreiten der Kapazitat um Schaden an der
Maschine zu vermeiden.

Tragen Sie keine lose Kleidung, Handschuhe, Ketten oder Schmucksachen, um ein Verfangen
in beweglichen Teilen zu vermeiden. Rutschfeste FuRbekleidung wird empfohlen. Tragen Sie
schiitzende Haarbedeckung, um langes Haar komplett zu verdecken. Rollen Sie lange Armel
bis zum Oberarm hinauf.

Bedienen Sie die Maschine nicht nach Alkohol- Drogenkonsum und bei Midigkeit.

Falls Sie Arzneimittel einnehmen sollten, wenden sie sich an ihren Arzt um eine Arbeitsfreigabe
zu bekommen.

Stellen Sie die Maschine nur auf einer ebenen Grundflache auf.

Warten Sie die Maschine regelmaRig, halten Sie die Werkzeuge scharf und sauber.

Stellen Sie sicher, das der EIN/AUS Schalter auf AUS steht, bevor Sie die Maschine an den
Strom anschlieen, um ein unbeabsichtigtes Starten der Maschine zu vermeiden.

Benutzen Sie nur Zusatzgerate und die Produkte, die von unserer Firma empfohlen werden.
Lassen Sie keine Gegenstande in der Nahe oder auf der Maschine liegen, um Unfalle zu
vermeiden.

Lassen Sie beschadigte Teile sofort reparieren oder tauschen sie diese ggf. gegen neue aus

Entfernen Sie Spane niemals mit der Hand aus dem Arbeitsbereich der Maschine. Benutzen
Sie einen Spanebesen bzw. einen Spanehacken.

Lassen Sie die Maschine niemals unbeaufsichtigt und verlassen Sie die Maschine erst

nachdem alle rotierenden Teile gestoppt sind. Ziehen Sie den Netztstecker nach verlassen der
Maschine.

Wir mdchten darauf Hinweisen, dass bei Arbeiten mit Werkzeugmaschinen immer ein Restrisiko
bestehen bleibt, dass in den obigen Sicherheitshinweisen nicht angefihrt ist. Es istimmer grofite
Vorsicht beim Arbeiten mit solchen Maschinen geboten. Gerade bei bereits getibten
Maschinenbetreibern steigt das Unfallrisiko durch Routine.



2 Genereller Einsatzbereich und Beschreibung

Diese HOLZMANN Tischfrése ist so konzipiert, dass Frasarbeiten tblicher
Materialien durchgefuhrt werden kénnen.

Durch den OPTIONAL mdglichen Schiebetisch ist auch das Bearbeiten
groRRerer Werkstucke ohne Probleme moglich.

Der generelle Einsatzbereich der Maschine ist universell bestimmt.
Vorwiegender Einsatzbereich der Maschine:

Heimwerker
Fertigungsbetriebe
Modellbau
Handwerksbetrieben
Ausbildungsstatten
Uvm.
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Aufbau der Tischfrasmaschine

Typ ES 200S:

BOONOOAWNE

Untergestell

Maschinengehéause

Anzeige Spindelhthe

Handrad um Spindel zu Schwenken
Anzeige Spindelgeschwindigkeit
Schalter Links-/Rechtslauf
EIN/AUS Hauptschalter

Hebel Schwenkwinkelfixierung
Arbeitstisch

b. Frashaube

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Anschlul3 Absaugstutzen

Halter

Druckwalzen

Ausleger

Schiebetischschlitten

Hebel Hohenverstellungfixierung
Handrad zur Hohenverstellung der
Spindel



Typ ES 200:

NooprwNhPE

Untergestell

Maschinengehause

Anzeige Spindelhthe

Anzeige Spindelgeschwindigkeit
EIN/AUS Hauptschalter
Schalter Links-/Rechtslauf
Arbeitstisch

10.
11.
12.
13.
14.

Frashaube

Anschlul3 Absaugstutzen

Halter

Druckwalzen

Ausleger

Schiebetischschlitten

Handrad zur Hohenverstellung der
Spindel



4 Technische Daten

Tischabmessung:
Arbeitshohe :
Abmessungen Ausleger (optional)
Spindeldurchmesser:
Spindelhub:

Schwenkwinkel der Spindel:
Tischo6ffnung:

Max. Werkzeugdurchmesser:
Absaugstutzen Durchmesser:
Motor:

Motorleistung (100%):
Motorleistung (S6):
Spindeldrehzahl:
Verpackungsvolumen:
Gewicht:

640x715mm

900mm

480x500mm

30mm

140mm

-5° - +30°

200mm

200mm

100mm

230V/1/50Hz; 400V/3/50Hz; 2800W
3.8PS

5,3PS
1800/3000/6000/9000U/min
1.5ms3

198kg



5 Zubehor
Im Lieferumfang dieser Maschine befinden sich folgende Teile:

Untergestell

Maschinengehause

Frashaube

Niederhalter und Druckwalzen

Absaugstutzen

Montage-Kleinteile (Schrauben, Scheiben, Muttern)
Montagewerkzeug

OPTIONAL: Schiebetisch inkl. Gehrungslineal und Niederhalter

6 Sonderzubehor

Gerne informieren wir Sie Uber diverses Zubehor wie Frasképfe, Absaug-
anlagen, Schiebetisch u.a.

Bitte verwenden Sie nur original HOLZMANN Zubehdr, welches von uns

empfohlen wird, um optimale Arbeitsergebnisse und Qualitat zu erzielen.

Bei Fragen steht IThnen Ihr HOLZMANN Partner gerne zur Verfligung.



7. Transport und Montage der Tischfrase
Anmerkung:

Die Tischfrase wird in einem sorgfaltig gepackten Karton geliefert. Sollten
beim Transport dennoch Schaden entstanden sein, setzen Sie sich bitte
mit jener Stelle in Verbindung bei der Sie die Maschine bezogen haben.

Grol3teils wurde die Tischfrase bereits im Werk zusammengebaut, aber
gewisse Teile kdnnen erst in nach der Lieferung montiert werden. Wir haben
versucht, Ihnen den restlichen Zusammenbau der Maschine in den folgenden
Punkten so einfach wie moglich zu beschreiben.

7.1 Montage Untergestell

1. Nehmen Sie die 4 Seitenteile und Eck-
stutzen aus dem Karton.
2. Weiters bendtigen Sie die
16 Stk. Sechskant-Schrauben M8x20
32 Stk. 8mm Beilagscheiben
16 Stk. Sechskant-Muttern
die ebenfalls im Karton mitgeliefert wurden.
3. Bitte montieren Sie das Untergestell wie in
Fig. 1 dargestellt.

7.2  Montage Maschinengehéuse auf Untergestell

& ACHTUNG:

Da das Maschinengehause tber 70kg wiegt sollten Sie zum Anheben Hilfe in
Anspruch nehmen. Entweder durch eine zweite Person oder mittels eines
Hebeliftes.

1. Platzieren Sie das Maschinengehause
genau uber den vorgebohrten Locher des
Untergestells.

2. Entfernen Sie die 2 Stk. Inbusschrauben
an der ,Seitentlr* des Maschinengehauses
und 6ffnen Sie das Seitenteil um das
Gehéause besser montieren zu kdénnen.
Falls notwendig entfernen noch ein
weiteres Seitenteil des Gehéuses.

3. Weiters bendtigen Sie

4 Stk. Sechskant-Schrauben M8x20
8 Stk. 8mm Beilagscheiben
4 Stk. Sechskant-Muttern
4. Bitte montieren Sie das Maschinengeh&use wie in Fig. 2 dargestellt.




7.3  Montage Fraskopf

& ACHTUNG:

Montieren Sie den Fraser in der tiefsten Position auf der Spindel. Der Fraser
soll sich in dieser Position frei drehen kénnen ohne den Tischring und den
Frasanschlag zu streifen wenn die Spindel geneigt ist.

Kontrollieren Sie nochmals sorgfaltig, dass der Fraskopf richtig aufgesetzt ist
bevor Sie die Maschine einschalten.

1. Legen Sie den Tischring so in die

Figure 3

Tischplatte ein, dass er flach mit der Platte
abschliesst und nicht dartber hinausragt.
So ist sichergestellt, dass das Werkstlck
ohne Widerstand tber den Arbeitstisch
gleiten kann.
Fur gewisse Frasarbeiten kann es not-
wendig sein den Ring aus der Tischplatte
Zu entfernen.

2. Platzieren Sie den Fraskopf und die
Spindel-Distanzringe auf der Spindel und
sichern Sie den Abschlussflansch mit der

Inbusschraube M12x25 (siehe Fig. 3)

3. Um die Hohe des Fréasers auf der Spindel zu &ndern, kénnen unter-
schiedliche Distanzringe verwendet werden. Die Ringe sind in 30, 25, 15,
10, 5, 2 und 1 mm mitgeliefert.

7.4  Montage Frashaube

1. Platzieren Sie die Frashaube Uber den beiden im Arbeitstisch vorgebohrten
Gewindel6chern.

2. Verwenden Sie die beiden Ratschenhebel M8x150 und die 8mm Beilag-
scheibe und befestigen Sie die FrAshaube am Arbeitstisch indem Sie die
Ratschenhebel im Uhrzeigersinn festziehen (siehe Fig.4).

3. Schieben Sie den Frasanschlag auf die Fihrung und befestigen den
Anschlag.

4. Damit der Frasanschlag korrekt eingestellt ist, Gberprufen Sie mittels einem
Lineal, dass die beiden Anschlaghélften in einer Linie ausgerichtet sind

(Fig. 5).

Figure 4 Safety guard
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7.5

8.

8.1

Montage Halter

Fuhren Sie den Halterarm in den Grund-
korper ein und fixieren Sie ihn mit der
Knaufschraube.

Platzieren Sie die Halter fiir die Druck-
walzen und den seitlichen Befestigungs-
anschlagam am Halterarm und fixieren
Sie beide.

aAnti

Montage Schiebetisch (OPTIONAL)

Montage Ausleger

Befestigen Sie mit 2 Stk. Inbusschrauben
M6x16 die Winkelskalierung (1) am Ausleger.
Platzieren Sie die Schraube mit der
Zwischenplatte (2) im Formrohr aber ziehen
Sie die Flugelmutter nicht fest an (Fig. 7).
Befestigen Sie das Formrohr am Ausleger
mit den mitgelieferten

1 Stk. Bolzen

2 Stk. 8mm Beilagscheiben

1 Stk. Wellendichtring

1 Stk. Sechskant-Mutter
wie auf Fig. 7 dargestellt.

Fead roller

kickback

Figure &

Feader arm

) Slarlype screw
ass’y

nader base

Figure 7

Der Wellendichtring muf3 zw. dem Formrohr und dem Ausleger liegen.

Einstellung Winkelskalierung

Stellen Sie die Markierung auf dem
Gulteil genau auf den Nullpunkt. Sollte
das Formrohr nicht in einer Linie mit
dem Arbeitstisch stehen so kann dies
mit der Kontermutter nachgestellt
werden.

Fuhren Sie die Zwischenplatten (2) in
die Fuhrung des Gehrungslineales (3)

und schrauben Sie das Lineal fest.

Figure 8

Befestigen Sie den Endanschlag (4) auf
dem Gehrungslineal.
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8.3 Montage Schiebetischbefestigungsklammern
1 Befestigen Sie mit 4 Stk. Inbusschrauben M8x45

die beiden Befestigungsklammer seitlich, an den
daflr vorgesehen Platzen, am Maschinen-
gehause (Fig. 9).

Figure 9 &

8.4  Montage Schiebetischfiihrung

1. Um den Ausleger am Schiebetisch zu montieren, entriegeln Sie den
Fixierungsbolzen indem Sie ihn aus der Verankerung l6sen und im
Uhrzeigersinn drehen, damit er nicht mehr einrasten kann.

2. Beachten Sie das die Lager des Auslegers in der Fiihrung laufen und ein
ruckfreies Schieben maglich ist.

3. Nach der Montage schieben Sie den Ausleger wieder in die Ausganglage
und fixieren Sie ihn mit dem Bolzen.

Figure 11

8.5 Einstellung Ausleger

& ACHTUNG:

Montieren Sie den den Schiebetisch so, dass er in einer Ebene mit dem
Arbeitstisch ist und nicht Gbersteht. Um die Einstellung zu Vereinfachen, kann
das im Lieferumfang befindliche Gehrungslineal verwendet werden.

Legen Sie das Lineal sowohl Gber den Arbeits- als auch den Ausleger und
gleichen Sie die Hohe / den Winkel so ab, dass sich beide in der gleichen
Ebene befinden.

12




Die Einstellung wird an der linken und rechten Montagelasche der
Schiebetischfiihrung vorgenommen:

1. Lockern Sie die beiden Schrauben (5).

2. Bei wechselnder Einstellung an der Hoheneinstellschraube (6) und der
Winkeleinstellschraube (7), kann der Ausleger so justiert werden, dass er
sich in einer Ebene mit dem Arbeitstisch befindet.

3. Uberprufen Sie, dass sich der Ausleger parallel zum Arbeitstisch bewegen
lasst. Messen Sie dabei in der vorderen und hinteren Position des
Schiebetisches.

4. Falls notwendig, I6sen Sie die 4 Schrauben an den Befestigungsklammern
um die Parallelitat des Auslegers zum Schiebetisch zu erhalten.

5. Nach Beendigung der Einstellung, ziehen Sie die Schrauben (5) wieder
fest.

Figure 13

Figure 12

8.6  Korrektur Anschlagwinkel

1. Nachdem Sie einen Probeschnitt /_/
durchgefuhrt haben, Gberprifen Sie ob der 7
Schnitt auch im rechten Winkel verlauft.

2. Losen Sie die ,Kappenschraube” (Fig. 14)
und fuhren Sie die notwendige Korrektur
durch.

3. Korrigieren Sie den Anschlagwinkel ein
wenig um die 90° zu erreichen und ziehen
Sie die Einstellungsmutter (8) mit der Hand
fest.

Figure 14

4. Ziehen Sie die ,Kappenschraube” fest,
machen Sie einen weiteren Probeschnitt und tUberprifen Sie den rechten
Winkel.

5. Wiederholen Sie falls notwendig den Korrekturvorgang ein weiteres Mal.

8.7 Montage Ausziehanschlag (-lineal)

Der Ausziehanschlag ist im komplett ausgezogenen Zustand 1500mm lang.
1. Stellen Sie den ausziehbaren Teil des Anschlages genau auf 900mm.

Wenn Sie den Anschlag herausziehen, kdnnen Sie die Lange auf der
Skalierung ablesen.

13



2. Durch Justieren der Einstellschraube am
Ende des Ausziehanschlages kann die
Feinabstimmung durchgefuhrt werden.

1 Einheit = 0.1mm
1 Umdrehung = 2mm

Figure 15

3. Ziehen Sie die Schraube (9) an der Achse
des Endanschlages (10) fest, damit der
Anschlag fixiert ist (Fig. 15).

8.8  Montage Winkelverstellung

Die Winkelverstellung kann zwischen 0° - 45° verandert werden.

1. Nachdem Sie das Handrad am
beweglichen Teil gelockert haben,
betatigen Sie den Hebel, der unter
dem Ausleger angebracht ist, um eine
Y, - Drehung und stellen Sie nun den
gewilnschten Winkel zw. 0° - 45° ein.
Nach der Einstellung, muf3 das
Handrad wieder festgezogen werden,

damit der eingestellte Winkel fixiert .
bleibt. Figure 16

2. Wenn die Winkelverstellung zurtickgestellt wird, missen Sie darauf
achten, dass der Hebel wieder exakt in der dafiir vorgesehenen Position
unter dem Ausleger einrastet.

8.9 Einstellung Schiebetischfiihrung

Die Schiebetischfiihrung kann nach vorne oder nach hinten verschoben
werden.

1. Lockern Sie die beiden ,Flugelschrauben® Figure 17
die an den beiden Befestigungsklammern
angebracht sind (siehe Fig. 17).

2. Abhangig von der Grol3e des zu
bearbeitenden Werksttickes kann nun die
Fuhrung in die ideale Position zum Arbeits-
tisch gebracht werden.

3. Ziehen Sie die 4 Stk. Flugelschrauben
wieder fest.

14



8.10 Montage des Werkstiick-Niederhalters

Eine sichere Werstickhandhabung ist eine wesentliche Voraussetzung fir ein
sicheres und exaktes Arbeiten. Es ist daher wichtig, dass der Werkstlck-
Niederhalter richtig verwendet wird.

1.

Befestigen Sie die Montagefuhrung (11)
in der daftir vorgesehen Bohrung am
Anschlagwinkel und fixieren Sie diese
mit der mitgelieferten Schraube von
unten (Fig. 18).

Geben Sie nun den Niederhalter (12)
auf die Fuhrung. Die gewuinschte Hohe
kann mit dem Handrad eingestellt
werden.

Legen Sie nun das Werkstiick auf den
Ausleger.

Stellen Sie den Hebel des Niederhalters
vorerst in Pos. ,,a“ (Fig. 19).

Lockern Sie die Hohenverstellschraube
und stellen Sie den Hebel in Pos. ,b*.
Fuhren Sie den Niederhalter nach unten
bis er in Kontakt mit dem Werkstiick
steht.

Um das Werkstuck festzuklemmen
stellen Sie den Hebel in Pos. ,c“.

15
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Q. Maschineneinstellung und -funktionen

& ACHTUNG:

Lesen Sie die Bedienungsanleitung bevor Sie die Maschinen
zusammenbauen und zu arbeiten beginnen. Machen Sie sich mit der
Maschine und deren Operationen vertraut, damit ein sicheres, sauberes und
vor allem verletzungsfreies Arbeiten ermdglicht wird.

9.1 Geschwindigkeitseinstellung

Diese Maschine ist mit einem V-Riemen-Antriebssystem ausgestattet, dass
die Geschwindigkeit kontrolliert. Um die Geschwindigkeit zu andern missen
Sie wiefolgt vorgehen:

1. Nehmen Sie die Maschine vom
Spannungsnetz .

2. Losen Sie die beiden Schrauben und
Offnen Sie die Maschinengehausetur.

3. LoOsen Sie die Inbusschraube M12x40
(&) mit dem Inbusschlissel und lockern
Sie mit dem Hebel (b) die Riemenvor-
spannung.

4. Wahlen Sie die gewunschte i .
Geschwindigkeit. Es stehen vier IFigure 21
maogliche Geschwindigkeiten zur
Auswahl:

1.800U/min, 3.000U/min, 6.000U/min, p—
9.000U/min Dﬂb 1
In Fig. 22 sehen Sie die jeweilige T
Position des Riemens um die ge- = = 1800rpm
wiinschte Geschwindigkeit zu erhalten. —.  3000rpm

5. Richten Sie den Riemen an den
passenden Scheibendurchmesser aus. % 6000rpm

6. Spannen Sie mit dem Hebel (b) den 9000rpm
Riemen wieder und ziehen Sie die Speed Chart _
Inbusschraube (a) wieder fest. Figure 22

7. Uberprifen Sie die Vorspannung des Riemens, indem Sie mit leichtem
Druck in der Riemenmitte nach unten driicken. Der Riemen sollte sich nicht
mehr als ein ¥ des Scheibendurchmessers durchdricken lassen.

8. Ziehen Sie noch alle Einstellungsbolzen fest und spannen den Riemen
falls notwendig noch mit Hand nach.

9. Schliel3en Sie die Maschinengeh&usetir und ziehen Sie die Schrauben
fest.

16



9.2 Spindelhdheneinstellung

& ACHTUNG:

Bevor Sie diese Einstellung durchfiihren, schalten Sie die Maschine aus.

1. Losen Sie die Spindel-
hohenfixierung (a).

2. Stellen Sie sicher, dass die
Frashaube und der
Anschlag bei der
Spindelhdhenverstellung : g (2O
nicht mit dem Fraswerkzeug j \
in Beriihrung kommt.

3. Verstellen Sie mittels dem
Spindelh6henhandrad (b)
die Spindel nach oben nach
unten bis die gewunschte
Position erreicht ist.
Verschiebung nach oben = gegen den Uhrzeigersinn drehen
Verschiebung nach unten = im Uhrzeigersinn drehen
Jegliche Hohenverstellung kann auch direkt bei der Skala (c) abgelesen
werden.

4. Ziehen Sie die Spindelhdhenfixierung (a) wieder fest.

o = 1
§000 000 3000 1800

9.3 Schwenken der Spindel (nur bei Ausfiihrung FS200S)

& ACHTUNG:

Bevor Sie diese Einstellung durchfiihren, schalten Sie die Maschine aus.

1. Lockern Sie die Spindelschréagen-
fixierung (b).
zum Lockern = gegen den Uhrzeigersinn
zum Befestigen = im Uhrzeigersinn

2. Stellen Sie sicher, dass die Frashaube
und der Anschlag bzw. der Tischein- SN YO
lagering bei der Spindelschwenkung nicht - g
mit dem Fraswerkzeug in Berihrung
kommt.

3. Durch Drehen am Handrad (a) kann die
Spindel in die gewlinschte Lage
geschwenkt werden.
Spindel schwenken = gegen den
Uhrzeigerinn drehen
Spindel geraderichten = im Uhrzeigersinn drehen

4. Ziehen Sie die Spindelschragenfixierung (b) wieder fest.
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9.4 Drehrichtung des Fraswerkzeuges

Uberprifen Sie immer die Drehrichtung
des Fraswerkzeuges bevor Sie mit dem
Arbeiten beginnen.

Die Maschine wird mit dem
Hauptschalter (,Main Switch*) ein- und
ausgeschaltet (nicht mit dem ,Reversing
Switch*).

Rsvarsm Reversing switch | swrfch

Die Maschine ist zusatzlichen mit einem
LVorwarts/Ruckwarts" — Schalter

(Fig. 25) ausgestattet. Sie werden
sehen, dass es in manchen Fallen von Vorteil sein kann, dass man die
Drehrichtung des Fraswerkzeuges wechseln kann.

Es wird empfohlen, das Fraswerkzeug so zu montieren, dass das Werkstuck
an der unteren Seite bearbeitet wird. Die Methode bietet eine sauberere Arbeit
und ist fur den Bediener sicherer.

& ACHTUNG:

Bevor Sie den ,Reversing switch” betatigen um die Drehrichtung des
Fraswerkzeuges zu anden, miussen Sie die Maschine zuerst ausschalten und
warten bis die Maschine still steht.

Wenn Sie den ,Reversing Switch® nach links drehen, lauft die Maschine in der
Lvorwarts“-Einstellung und die Spindel dreht sich gegen den Uhrzeigersinn.
Wenn Sie den ,Reversing Switch* nach rechts drehen, lauft die Maschine in
der ,Ruckwarts"-Einstellung und die Spindel dreht sich im Uhrzeigersinn.

9.5 Einstellung des Frashaubenanschlages:

& ACHTUNG:

Bevor Sie den Anschlag verstellen, missen Sie die Maschine zuerst
ausschalten und warten bis die Maschine still steht.

Der Anschlag besteht aus zwei Teile, wobei jedes einzelne separat verstellt
werden kann um an unterschiedliche Werkstickgréf3en bzw. an spezielle
Frasarbeiten angepasst werden kann.

Um den Anschlag einzustellen gehen Sie wiefolgt vor:
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1. Lockern Sie die die Anschlagbe-
festigungsschraube M8x25 (a).

2. Der Anschlag kann nun mit der
Verstellvorrichtung (b) in die gewtinschte
Postition gebracht werden.

3. Ziehen Sie die Anschlagbefestigungs-
schraube wieder fest.

Figure 26

9.6 Einstellung des Halters und der Druckwalzen

1. Nachdem Sie die Maschine ausge-
schaltet haben |6sen Sie die M8x25
.Knaufschrauben” (a, b).

2. Flhren Sie den Halter (die Druck-
walzen) auf das Werkstuck.

3. Nachdem Sie die Druckwalzen mittig
auf dem Werkstiick ausge-
richtet haben ziehen Sie die
~Knaufschraube* (a) wieder fest.

4. Die Schraube (b) ziehen Sie bitte

wieder fest an, nachdem Sie die

Druckwalzen so nahe wie moglich auf

das Werkstick gedrtckt haben.

Danach lésen Sie die Schrauben (c, d).

Schieben Sie den Ruckschlagschutz so nahe wie mdglich seitlich an das

Werkstiick.

7. Die Schraube (c) kann wieder angezogen werden, wenn sichergestellt ist,
dass der Ruckschlagschutz ca. 5-10mm tber dem Arbeitstisch ist.

8. Kontrollieren Sie bitte, dass der Ruckschlagschutz so nahe wie moglich am
Werkstuick seitlich anliegt. Danach ziehen Sie die Schraube (d) wieder fest.

Figure 27

oo

19



9.7 Schleiffunktion

& ACHTUNG:

Beim Schleifen darf die Maschinen nur mit 1800 U/min laufen !

1. Entfernen Sie die Frashaube und den
Halter (Druckwalzen).

2. Drehen Sie die Spindel soweit es geht
aus dem Tisch heraus.

3. Geben Sie das Schleifpapier (b) auf die
Schileifrolle (a).

4. Platzieren Sie Distanzringe (c) und die
Schleifrolle (a) auf der Spindel.

5. Befestigen Sie den Klemmflansch (d) mit
der M12x25-Schraube (e).
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10.

Mdogliche Fehlerursachen:

Fehlerbeschreibung

Migliche Lisung

Mickor 15t zu langsam oder zu schiwach

1. WErsorgUnEspannung nicht sUsreichens
Curchgebrarmiz Kontakiz o, Wicklungen
Haupsischaner |5t defekl

Stromkneisiauf |t Oberlastet

Fe L B

1. Beaniragen Sle &ne Dberprifung des
WErsorpuUngEspannungsnstzes ourch Ihren
Enengilefaranian

2. Reparahur durch Fachirah

3. Hauptscnaller ersstzan

£, Werwenden Se keine welleren i,
(Gearate de su7 dem selban Stromirets
nangen wie die Tserdss

1. Reduzienen Sk de Last flir den Mator

'l'BI"S‘tB"lﬂg lagzan sich nur schwer
CHEWEEN

1. SEAMUIZ ober Spdne naben sich Im inneren dar
PMascning abgelagen und Diocklzran gas Handad

1. Wotor |5t Cberlastst opa -
Motor Ubarhitzt 2 Siumgrs Frofimessar e n Cosnastng ir&i:-men oder emewem Sle de
Motor siirbt ab: Werkstick wird bal |1, Siumges Froflmesser e L ber Mt
Frieabnahme varbrannt 2. Werstlok |5t verbagen - =
Handridder zur Spindslhthen-

1. Zaubem und Schmieren Sk gen
Mechanismus Im inneren der Masching

Friemaschine wibriert aussengs-
wohnllch atark

Boden auf dem die Mascning sizht st uneben
Kelriemen Ist baschadigl
Fraswerkzeug'Proflimesser ind Deschagigh
Lockere Sohrauben, Mulam, Solzen

Fe L RS

1. Beaniragen Sle &ne Dberprifung des
WErsorpuUngEspannungsnstzes ourch Ihren
Enengilefaranian

2. Reparahur durch Fachirah

3. Hauptscnaller ersstzan

£, Werwenden Se keine welleren i,
(Gearate de su7 dem selban Stromirets
nangen wie die Tserass

Frismaschine startst nicht

Woborkabed I8t nicht angesteckt
Sichenung Ist durchgebranni

-Sehulzschater nat angesprochen
Motorkabel oder Haupischanar sind beschadigl

e i B3 =

. Slecken Sle das Motorkabel an

2. Ersatzen Sie dle Slcherung

3. Setzen Sie den Fl-Sehulzssnaler zurick
4. Ersetzan Sle Moloriabel oger
Hauptschansr

Maschinanhauptachaltar funktionlert
nicht

Fauptschatierslicherungen sind durchgebranmt
Kondensator kst defekt
Verdramungsverbindungen sind lose oder
beschadigt

[

1. Ersetzan Sle den Hauplschatisr

2. Ersetzen Sle gen Kondensalor

3. Uperpnlfen Sie dle Verdrahbung und
Emeuem Sie de Klemmen

Makor stirbt ab: Slcharungen Tallan
ooar Fl-Schutzachalter spricht an

1. Wotor |st Cherlagen

2. Sicherungen bew. Schutzschalter sind Talsch
ausgeiegh

3. Stumpde Profimesser

4. Hauptechatter st defekt

1. Besvegen Ske das Wersllck ehvas
angeame

2. Ersatzen Sie dle Sicherungsn oder dan F
Sonutzschanar 3
Ereeizen e die Profimesser

4. Ersatzen Sis gen Hauplschaltsr

Frismasching varursachi [auts
Gerdusche wihrend des Bafrlshes

1. Wotor |81 lecser odar defekl

1. Repaneren oder [auschen Sie den Malor
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11. Elektrischer Anschluss der Maschine

VORSICHT: Der elektrische Anschluss darf ausschlielRlich durch eine
qualifizierte Fachkraft durchgefuhrt werden.

Der elektr. Antrieb ist fir den S6 40% - Betrieb ausgelegt.

Da der Motor mit einem thermischen Schutzschalter ausgestattet ist, wird er
bei Uberhitzung automatisches abgeschaltet. Nach einer kurzen Abkiihlungs-
phase kann der Motor wieder in Betrieb gesetzt werden.

Elektrische Klemmverbindungen kénnen des 6fteren Isolierungschaden
davontragen. Uberpriifen Sie daher in regelmassigen Abstanden die
Verbindungen und Isolierungen, da beschadigte Stellen &usserst gefahrlich

sein konnen.
L
N
PE
MAIN SWITCH 3

AR IR

REVERSING
SWITCH

1= MOTOR

W AN SWITCH
PE—
R

i{: L IPZI-:-.E-.-I-I'..':-. fia' i ﬁ !
el esed

' 1800 3000 000 ROC0
'

__________________

3=~ MOTOR

Achten Sie darauf, dass die Phasen ordnungsgemafen Kontakt vorweisen.
Bei unsachgemaliem Anschluss der Phasen kann keine Garantieleistung in

Anspruch genommen werden.
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12. Wartung der Maschine

& ACHTUNG:

Bevor Sie Wartungs- oder Reinigungsarbeiten an der Maschine durchfuhren,
achten Sie darauf, dass die Maschine ausgeschaltet und vom Spannungsnetz
genommen ist !

Vor Inbetriebnahme der Maschine:

- Uberpriifen Sie, dass der Abstand zw. den Profilmessern und dem
Frashaubenanschlag bzw. den Profilmessern und den Arbeitstisch
ca. 4-8mm betragt.

- Uberpriifen Sie, das der elektr. AnschluB, die Isolierungen bzw. die
elektr. Verbindungen in Ordnung sind. Falls notwendig ersetzen Sie
die beschadigten Teile.

Regelmalige und Wartung:

- Ersetzen Sie verlorene Schrauben, Muttern oder Bolzen
- Tauschen Sie defekte Schalter aus

- Ersetzen Sie beschadigte Keilriemen

- Kontrollieren Sie alle Klemmen und Verbindungen

Arbeitstisch:

Durch Auftragen von Korrosionsschutzmittel (Ol, Fett,...) in regelmaRigen
Abstanden kann der Arbeitstisch rostfrei gehalten werden.

Schmierung:

Die einzigen Maschinenteile, die eine regelmaflige Schmierung bendtigen,
sind das Getriebe die Lager und die Schiebetischfihrungen.
Verwenden Sie dazu passendes Fett und dlen Sie die Welle ab und zu.

Keilriemen:

Bitte achten Sie darauf, dass auf den Keilriemen weder Fett noch Ol gelangt.
Uberpriifen Sie je nach Arbeitsstunden, dass der Keilriemen ordentlich
gespannt ist.

Ein unsauberes Arbeitsergebnis kann auf einen schlecht gespannten Keil-
riemen zurtckzufiihren sein.

Tauschen Sie eingerissene, sprode oder defekte Keilriemen sofort aus.
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Allgemein:

Saubern Sie die Maschine regelmaf3ig mit Druckluft und entfernen Sie damit
Spéane und Schmutzpartikel. Achten Sie darauf, dass der Absaugungs-
anschlul® sauber ist. Tragen Sie dabei immer eine Staubmaske.

Nach jeder Arbeitsstunde sollen Anschlagflachen und Arbeitstischflache
eingefettet bzw. eingedlt werden.

Nach jeder funften Arbeitsstunde sollen die Spindelwelle, das Getriebe, die
Lager und Sollwerteinstellung gesaubert und getlt werden.

Einmal im Jahr soll der Keilriemen gewechselt werden.
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13.  Sticklisten:

Parts list of diagram A

No. DESCRIPTION Q'ty No. DESCRIPTION
A-1 Spindle shaft A-9 Starknob screw MBx25

-

A-2 Spindle ring FS0x30x30mm 1 A-10 Spindle ring FS0x30x25mm
A-3 Spindle ring FS0x30x15mm 1 A-11 Spindle ring FS0x30x10mm
A4 Cutting tool 1 A-12  Spindle ring F50x30x5mm
A-5 Lock flange 1 A-13  Spindle ring F50x30x2mm
A-B Allen bolt M12x25 1 A-14  Spindle ring FS0x30x1mm
A-T Wrench 45mm 1

A-8 Allen wrench 10mm 1

Parts list of diagram B

No. DESCRIPTION Q'ty No. DESCRIPTION

B-1 Table 1 B-26 Feeder base

B-2 Table ring 200mm for tilt 1 B-27 Block, feedarbase

B-3 Table ring 200/1 50mm 1 B-28 Roll pin 3x10

B-4 Table ring 150/110mm 1 B-29 Allen bolt M8x20

B-5 Table ring 110/80mm 1 B-30 Flat washer 8mm

B-& End cap, fence 2 B-31 Spring washar 8mm

B-7 Carriage bolt, M8x40 2 B-32 Allen bolt M8x25

B-8 Guida, bolt 2 B-33 End cap, feadararm

B-9 Fence extrusion 2 B-34 Feed arm

B-10 Countrsunk head screw MBx20 2 B-35 Insert, feed arm

B-11 Fence extrusion carrlage 2 B-36 Feadar joint

B-12 Startype nut 2 B-37 Road, roller

B-13 Safety guard 1 B-38 Road, roller

B-14 Starknob MBx25 8 B-38 Plate, anti-kickback

B-15 Ratchet lever M8x150 2 B-40 Pin, roller

B-18 Lock spacar 2 B-41 Spring washar 8mm

B-17 Dustoutlat 1 B-42 Haxnut M8

B-18 Cross recessed pan head screw M5x12 6 B-43 Rollar frame

B-1% Lock piece, handle 2 B-44 Raoller house

B-20 Guide spindle, spindle latch 2 B-45 Hex head screw MEx35

B-21 Hex nut M5 2 B-45 Plate spring

B-22 Setting knob, spindle laich 2 B-47 Lock nut M8

B-23 Large washer 2 B-48 Raoller bushing

B-24 Cower, safar guard 1 B-49 Rallar

B-25 Starknob screw M8x25 3
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Parts list of diagram C
Ho. DESCRIPTION

-1 Swivel, turnion

C-2  Spring washar 10mm
C-3  Allen bolt M10x30

C-4 Support, swival turnion
C-5 Hexhead bolt M10x30
C-8  Allen bolt M10x40

C-T Swivel guide

C-8 Spring

C-8 Swivel head

C-10 Scale wiremount

C-11  Countersunk head screw M4xg

C-12 Spring washar 8mm
C-13 Allen bolt MBx25

C-14 Thrust bearing 8102
C-15 Flat key 5x5x14

C-16 Swivel rod

C-17  Mut, swivelrod

C-18 Joint, swivel rod

C-18 Cup, Spindleguide tube
C-20 Allen bolt M4x18

C-21 Spring washar4mm
C-22 Ball bearing 80106
C-23 Spindle guide tube
C-24 Allen bolt M6x12

C-25 Large washer 8mm
C-26 Cone gear

C-27 Ball baaring 80102
C-28 Gearbase

C-29 Circle 24mm

C-30 Hex head screw MBx20
C-31 Flatwasher 8mm

C-32 Countersunk head screw M5x12

C-33 Large washer Bmm
C-34 Wheel-handle

C-35 Mount, wheel-handle
C-38 Pin, cone gear

C-37 Flat key 4x4x12
C-38 Spindle shaft

C-38 Flatkey 8xBx25
C-40 Locknut M30

C-41 SetscrawMEx8
C-42 Spindle pulley

C-43 Largewasher 10mm
C-44  Allen bolt M10x20
C-45 Allen bolt M12x40
C-48 Hexnutm1g

C-47 Flatwasher 168mm

Parts list of diagram D
No. DESCRIPTION

D-1 Hax nut M10

D-2 Set screw M10x70

D-3 Flat washar &mm

D-4 Allen bolt MEx30

D-5 Left panel, machine housging
D-g Laft frame, machine housing
D-7 Hax NutM8

D-8 Flat washer 8 mm

D-g Hax head screw, MB8x20

g
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No.

C-48
C-49
C-50
C-51
C-52
C-53
C-54
C-55

C-89

c-91
Cc-82
C-93

No.

D-10
D-12
D-13
D-14
D-15
D-18
D-17
D-18

DESCRIPTION
Mount, motor
Spacial nut, 24mm
Hax head screw M 12x40
Motor pulley

Flat key 8xB8x40
Jaint, tension

Hax nut M10
Thread, tension
Lever, tansion

Lack nut M10
Motar

Flat washer 12mm
Spring washer 12mm
Allenbolt M12x30
Thraead, joint

Jaint, motor tension
Lack nut M10
Guide bar

End stop, guide
Allenbolt M10x15

Cross recessed pan head screw M4x12

Lack lever, rise
Spring, lock lever
Pear plate, lock laver

Cross recessed pan head screw M4xg

Flat washer 4mm
Painter

Allen bolt MBx25
Bushing, pointer
Bracket, pointer
Housing, rise shaft
Rise shaft

Rising spindle
Flat key 8x8x14
Carrier, risa gear
Warm

Bushing, worm
Ball bearing 80202
Rall pin 4x20
Gear-helical
Thrust bearing 8105
Bushing, spindle
Special washer
Thin hex nut M20
Tilt lacking block
Tilt lacking laver

DESCRIPTION

Rear panal, machine housing
Right frame, machine housing
Opan door, machine housing

Startype screw MEx30

Baox, switch

Display ass'y

Seal

Paneal, switch

_._.h;._._._._._._._._._._._._._._._._._._._._._._._.m_._._._._._._._._._._._.:,_\_._._._._._.E
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Parts list of diagram D cant

Nao. DESCRIPTION Q'ty
D-12 Main switch { No volt release) 1
D-20 Turning switch 1
D-21 Cross recessed sunk head scraw Max10 2
D-22 Pan head tapping screw Max10 2
D-23 Pan head tapping screw M4x30 4
D-24 Front panel, machine housing 1
D-25 Scale holder 2
D-26 Spring 1
D-27 Scale 1
D-28 Nut scale 1
D-29 Hexnut M4 1
D-30 Wire scale 1

Parts list of diagram E

Mo. DESCRIPTION
E-1 Ralcheal laver MG

E-2 Bushing

E-3 Flal washer 6mm

E-4 Falding slop

E-5 Ballguida

E-6 Carrags ball MBx36
E-T End slap

E-& Intermadials plala

E-3 Rall

E-10 WasharBmm

E-11 Thumbscrew MEx25
E-12 Carriage boll MBx50
E-13 Bollguida

E-14 Slop luba

E-15 Washar& mm

E-16 Wingnul M&

E-1T Endplala, sliding banch
E-18 Taping scraw 3.5x13 E-19 Scala mounl
E-20 Allenbolt MEx16

E-21 Lock handle M8

E-22 Swingbaolt

E-23 Flal Washar 8 mm

E-24 ‘Wava washar Bmm
E-25 HaxnulMg

E-26 Slop rail

E-2T Guiderail

E-28 Endcap

E-28 Taping screw 4x13
E-30 Sliding banch

E-31 Inlarmeadiala plals

E-32 Inlarmadiala plala

E-33 Sunk head scraw MEx18
E-34 Rollerseal

E-35 HexnulME

E-36 Ball bearing

E-37 Circle ring

E-38 Sarralad washar&mm
E-39 Haxagon head scraw MEx20
E-40 EBall knob

E-41 Spring

E-42 Flal washar Bmm

27

No.

D-31
D-32
D-33
D-34
D-35
D-36
D-37
D-38
D-38
D-40
D-41

No.

E-43
E-44
E-45
E-46
E-4T
E-48
E-48
E-51
E-52
E-53
E-54
E-55
E-56
E-5T
E-58
E-58
E-80
E-81
E-83
E-84
E-85
E-86
E-8T7
E-88
E-88
E-T0
E-T1
E-72
E-T3
E-74
E-T5
E-TB
E-TT
E-T8
E-78
E-80
E-81
E-82
E-83
E-84
E-85

DESCRIPTION
Wire holder

Cross recessed sunk head screw M4x10

|§

Cross recessed tapping screw M4x10
View glass

Cross recessed pan head screw M4x10
Column A

Rearpanel, workstand

Column B

Side panel, workstand

Column C

O T Xy O

Front panel, workstand

DESCRIPTION
Shaft
Hex nul MB
Flalwashar 8mm
Flatwashar 8mm
Salflocking nut M8
Hexagon head scraw
Flatwashar 8mm
U bracksl
Carriags ball MBxBS
Spring
Raoll pin 3x30
Rolate shaft
Maunling brackal
Flowar handle
Warkpisce clamp
Circlaring
Cam
Laver
Fin
Circlering
Holder rod
Spring
Haoldar
Countarsunk head screw MEx1E8
Pulling rad
End cap, sliding rail
Sliding rail
Hex nul M&
Rubbar bushing
Allan screw MBx20
Flal washar 8 mm
Rail
Allen screw MGx20
Carriage ball MBX 30
Ballguida
Flal washar 8 mm
Wing nul M&
Guide carriage
Allen screw MBx20
Maunling bracksl
Insartblock



Diagram A
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Diagram B
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Diagram C
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Diagram D
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Diagram E
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HOLZMANN MASCHINEN®
Schérgenhuber GmbH
Marktplatz 4, 4170 Haslach

AUSTRIA

Tel.: +43/7289/71562-0; Fax.: +43/7289/71562-4
www.holzmann-maschinen.at

CE - KONFORMITATSERKLARUNG
Certificate of Compliance

geman

EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG
EG-Niederspannungsrichtlinie 93/68/EWG
EMV-Richtlinie 93/68/EWG

according to
EC machinery directive 98/37/EC
EC low voltage directive 93/68/EEC
EC council directive 93/68/EEC

Bezeichnung:
Name:
HOLZMANN Type

Angewandte harmonisierte Normen:
applied harmonized european standard

TUV-Zertifizierungsnummer
TUV-certificate number

CE Ausstellungsbehoérde
CE issued by

Tischfrasmaschine
Spindle Moulder
FS200/FS200S, 230V
FS200/FS200S, 400V

EN 55014-1:2000+A1+A2
EN 61000-3-2:2000

EN 61000-3-11:2000

EN 55014-2:1997+A1

BM 600133130001, AN 50063429 0001
AE 50063378 0001

TUV Rheinland Product Safety GmbH
Am Grauen Stein, D-51105 Kdln

Hiermit erklaren wir, dass die oben genannte Maschine den grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinie entspricht. Diese Erklarung verliert ihre Gultigkeit,
wenn Veranderungen an der Maschine vorgenommen werden, die nicht mit uns abgestimmt

wurden.

Hereby we declare that the above mentioned machine meets the EC Directive in
reference to its safety and health requirements. Any changes to the machine without our
permission renders this document invalid..

Haslach, 13/02/2008

Ort/Datum City/date

i
Untersd‘;rift / Signature
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