


Die Maschine wird eingasetzt zum Sagen von NE- Metalien und
Voll-Kunststoff-Platten bis 150 mm Dicke. Die auBercewbhnlich

genfiihrung ergeben ein HochstmaB an Sigequs
nung der Anschifge und die ges:hinsﬁﬂna'i'
chen eine universelle Anwendbarkeit der Mas
Detalls wie Lufttische, Winkelanpresser, be ;
tabileay, alektronische Steuerung zum Materialtransport, i
dienbare Anschldge usw. ergeben eing ainfache uMt/s
Maschinenbeadiznung mit einem Minimum an Karpariiche
spruchung. Eine .Ein-Mann-Bedienung® isl bei dieser Mas
nenkonzepton maglich.
Léngsaufteflen®);
Zundchst wird die Rohplatte in Langsstreifen aufgetsilt. Die
MaBanfahrung besorgt der Satiel mit anschlieBender Ausldsung
des automatischen Arbeitszyklus (Baschraibung folgend).

CGueraufteilen &:

Die Langsstreifen werden um 90°gedreht, an dis Winkelaniage:

gepraft und ebenfalls vom Sattel auf die gewlnschtan Schnitt-
male gefahren, Genaus Baschreibung sines Arbaltsbeispials aut
Saita 7,
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Maschinenstander:

Bastehend aus einer Stahlbeton-Verbundkonstruktion. Bio
auBerordentliche Steifigkeit und DEmpfungseigenschaftfihr zu
einer sehr guten Schniftqualitat. Das Oblich notwendige Funda-
ment wird nichl mehr bendtigt.

Automatischer Arbeitszyldus:

Werkstiick spannen, Sige-Schnitt, Sige-Riicklauf [abostaucht
unter Tischebena im Eilgang), Werkstiickspannung ldsen. Ar-
beitszykius ausgeltst par Knopidruck vom Héngetableau aus
bzw automatisch von der elektronischen Steuarung aus.

geaggregat: :
pharteter, verschleiBfester Fiihrungsbahn [aufend.

chr ] Eit vom S&geaggregat = 0.1 mm auf die gesamte

i ten

Sigevaorschub:
stufenios von 0,4 — 22 m/min.

Sigeriicklauf:
im Eilgang mit 22 m/min.

Sigeblatt-Spriheinrichtung:

aut beiden Sageblattseiton, Gesprihl wird nur wihrend des
Schpithvorganges (um unndtigen Flissigkeitsverlust zu ver-
maiden)

Motorleistung:

12,5 oder 25 kW.

Ségeblatt-Lagerung:
Splelfreis, warlungzireia Sé.gehlatt Lagerung.

Druckbalken:

Baldseitige Werksttcksspannung belm Schnitivorgang durch
Prneumatik-Druckbatken, mit Paral'ellage auch bei einseitiger
Werkstiickspannung. Bild D0 Druckbalken in wasserdichier
Ausfihrung (Druckloftbedar ca. 15— 20 [/min bel 6 atd),

PreBdruci:
Stufenlosa PraBdruck-Einsteliung von ca. 200 — 1000 kag.
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Offnungshihe:
Grafo Offnungahthe des Druckbalkons (155 mm) zum bogueman
Durchgralien.

Sicherheitsleiste und Lamallenabdeckung:
Sjcherheitsleiste (Bild D(2)) Gber die gesamte S€hni}
chend zur sofortigen Slillsetzung des Sagevorghs
cherheitsleiste bewirkt das gleiche wie dle Stop-Tasty
Tableau,
Die Lamellenabdeackung (Bild D {2)) verhindert das Barlhg
Sapeblattes beim Austritt aua dem durehtrannten Warkstiick, 0
ainzelnan Lamallan bestehon aus durchsichligom Kunststofl ung
aenkon sleh nutomatisch mit dem Drockbalken. (Eld ).

Maschinentisch:

Starkwandige GrauguB-Tische mit Grifinuten (Bild D (4)) zum ai-
cheren Grelten das Schnittgutes: Eingelassene Tischiippan aus
Alu-Leisten schittzen das Sageblatt und den Maschinentisch (bei
Austavzchwerden nurdie zersagten Alu-Lippan erneuert).

Spénetransport:

Automatischer Spéinetransport aus dem Maschinenraum mit
wasserdichter Splinewanne. Sptinaaustrag normal rechitas (Bilder
C und F),
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Splinequerférderer: (Sonderzubahir)
Spdnatranspon in alinen baroligestelitan Behiltor, ForderhGhe
ca. 1 m. (Bild F)

Hingetableau:

mit elekironischem Steuergerat, Druckiaster fir Fernbedienung
der pneumatischen Anschidge und Stop-Taste. Tableau ist
schwenkbar je nach Arbeitsstellung (Bild C und Bild G (1),

" Shgeblattwechse!, Schnitthéheneinsteliung u. Riemenwechsal;
(/e?(iuiu Zugéanglichkeit in baquamar Arbeilshdhe, Helchlich Platz

m unfallsicheren Hantleren am Sageblatt (Biid E).
chnitthéheneinsteliung mit Grilfschraube (. Dle gowlnschie
unmittelbar an Skala (3) abzulasen,
haal erfoigl ochne Kraltautwand, Mit @lnar Einhange-
wird der Rlamenwechsel zur Momant-Sachs,
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Wartung:

Cas gasamte Sigeaggregat mit Shigeblatt-Lagerung, din Filh-
rungsbahn lir das SAgeaggregal und die Druckbalkenfilhrung
sind :

Die groBen leicht abnehmbaren Revisionsklappen (Bild C) ar-
miiglichan einen guten Zugang zum Maschinen-innenraum (z.B.
Entfernen von Besdumlingen, Zugang zum Spaneftirderar).

Maschinenbedienung und Sicherhelit;

Einfache und unfallslchere Maschinenbedianung durch Sdge-
blattabdeckung Ober die ganze Schnittidnge. Geriuscharm
durch rundum geschlossans Bauwealsa,

Transport und Maschinenmabe:

Kompakie Transporteinhell. Zwel Bohrungen im Maschinenstin-
dear armégllichan die slichers Authitngung im Krangehiinge.
Genaun Austihrung siehe Seite 7 und techn. Daten Seite 8.
Anstrich:

grin RAL 8011,

Gewlhrleistung:

Jeder KAufer ainar MARTIN-Maschine darf mitainer grofzigigen

Auslegung der Garantle-Bastimmungen und elnam gut funkiio-
nieranden Kundendisnal rechnon.

Elektrische Installation:
nach VOE-Varschriften




HINTERTISCH MIT FOSITIONIERSATTEL

FUHRUNGEN

Genchiossens Tischlldche () hinter der Maschine In achwearar,
siabiler Graugul-Ausfithrung, Planabens Lage der Tiseho mil
tainst gehobelter Oberdidche. Zu belden Saiten distUkrungen (5)
’r[lrdﬂn Pﬂﬂitlﬂnbﬂrmﬂel lf_il;'l. Exakte Parallel-Versehighting

wiiirts nur im Eﬂgang- Badienung antweder manuall oot "'li-‘ oot
Poaitlons-Stauarung

Positionigr-Ganaulgkail des Sattels « 0.1 mm.
Lighte Hahe zwischen Poslioniarsattel und Tischobarfldche
160 mm,

Aulgelegte Platten kdnnen algo vom Saltel Gbarlahran werden.
Der Positicniarsattel kann wahlwelse mit Hubanschiigen (Bild H)
nder Zangenanschidgen (Bild K) ausgestattet werden (Baschral-
lung nachicigend).

Die linke Seite des Tisches ist als Winkelanlage (3) ausgabﬂciﬂl,
d. h. die bereits gesagten LAngsstreifen werden mit Hille der Win-
kelpreBalnrichtung in @ing genaue rachitwinkiige Positicn zur
Schnittlinie gebrachl. Nahere Beschrelbung: Seite & unter
MNinkalprefainriohtung™®

Slo diont der automatischan Fositionierung dos Sattels.

Programm-Stouarung:

zum aplbsttdtigen Auftellan der Platten, mit 4 Programmean 0r Keal-
tenmabe a 5 Dekaden flir MaBa von 0.1 mm bis Meterberaichund 2
Dakaden fOrdie Stockzahl (also maximal 9 Stick), Automatische
Waiterschaltung von einem Programm ins andere,

Positions-Steverung:
um selbstiftigen Anfahrén gines bestimmiten Abstandes rwi-

A schen Shgeblatt und Anschiag (Abstand 56 Blld (%),
J.rﬁlnmllhar mit & Dekaden von 0,1 mm bis Materbereioh und

L7 Moichzeitige 5-Dekaden-Anzaige der jeweiligen Ist-Position,
Dig Positions-Stauarung ist wichtig zum direklen Anfahron dos
u zaﬁ nittes und zum Anlegen bai Flatten, walcha kainan
nitt mehr bendtigen (Restverarbeitung).

Poallianlersalbal

Snnganinnchlag
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Hubanschlog:

Die Masching st in der Grundaussiattung mit 8 Hubanschiligen
ausgestatiat. Jadear kann ainzeln pneumatisch nach oben galah-
ren wardan, Dadurch ist s moglich, mit dem Posttionlersattol aut
dem Tisch llegende Platten zu Gberfahren (Bild (H). Ebenso Istes
mtglich, die Maschine nicht nur von vome und oben, sondern
auch von hinten zu beschicken oder van mehreren nebeneainan-
derliegendan Plattenstralfen nur einzelne aufzutellen (Buntauftel-
lung), Da |eder Hubanachlag auch seltlich verschiebbar
angaordnet ist, Kann ér jeder Werkstlckbraite optimal zurachige-
stalt worden. Durch diases Syatam konnon auch krumma (unbae-
mpiiumta} Flatten korrektl angelegl waerden, da die mitttoren
Angchlhge hochgelahren werden und die Platte nur an balden
Soiten anliegt (Bild (1. Es braucht also kein Besiumschnitt vor-
her gemachl werden. Auch kann mit diesen Anschlgendirekt von
ginem Hublisch abgeschoben werden, wann diesar an Stella des
Hintertisches oder dahinter angeordnetwird, DigsasAnschlagsy-
starm kann ohneviel Einstellautwand immer angewandt werden.

Hutnnechlépe proumat.
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Zangenanschliag:
Alz Sonderzubehér kann die Maschine auch mitZangenanschls-
genausoestatiet werdan, Die Beschickung erolgtdaing von vorne
oder oben, Die mialicha Spannhdhe belrfigt 150 pim Ber Vortail
dieser Einrichtung besteht darin, dab nach dem Adfigliandar Plal-
ten von der Maschine (Bild(L)) diase von den 3

aul den Hintertisch zurlickgezogen werden (Bild (s AucH br,
chen die einzelnen Platten Obereinander nicht korrekt ggge
Anschlag angelegt werden, da sie jawhrend der Auftel
gohaiten warden. Dis AusfOhrung ist so gestallet, daf ir
gendberariff bis zum GuBersien Ende aufgeteilt werden kann, al
nur der dbliche Besaumling enstehi. Zur Mindestausstattung si

i
& Zangenanschldge vorgesehean, Im ersten Mater von links des

Tisches sind jedoch 10 Nuten, in jedem weiteren Meter 2 Nuten
gingelassen, Da die Zangenanschidge am Posiionlersattel ver-
schisbbar angebracht sind, kann somit aine gule Anpassung an
dia verschiedenen Plattenbreiten vorgenommen werden.

Bei einer Maschine mit Zangenanschlfgen kann das Schnittgut
von vorn aul die Maschine aufgelegt werden (mit Kran, Stapler
cder Saugheber Bild L)), Die Zangenanschlage (2)ergreifendas
Schnitigut und ziehen es aul den Hintertisch zurdck (skehe auch
Arbeilsbeisplel Seite 7). Das Schnittgut kann auch von hintan der
Maschine zugeflinrt werden (mit Stapler (31} oder von oben (mit
sSaughaber und Kran),

In alken Fallen kann das Schnittgut vom Positioniersatiel Gberfah-
ren werdern.

= Elna weltere Alternative bistet der integrierte Hubtisch (4. Stapal-

he atwa 500 mm (je nach Belasiung).
* Arbeitswelse: Der Posttionlersattel fahrt hinter den Plattenstapel.

- Vom Tebleau (5) aus wird der Hublisch um das zu schneidende

aleat hochgestallt (Justierung durch einen einstellbaran
2r). Der Positioniersattel schiebt dann das gewlnschte

Eket-anl den Maschinen-Hintertisch. AnschlieBend nior-
h ; auf.

DergesamteHintertizch, sowie die Ansatziische vor der Maschine
gind als Luftlisch ausgebildel (Blid & und Bild (), In den Hohl-
kammertisch (Bild #)) wird mit Hilfe eines Gebidses Luft einga-
preft. Die Kugelventile geben den Luftaustritt nur unter dem
Schnittgut frel (sparsamster Lultverbrauch, keine unnitige Zug-
belastigung), Die Platten sehwimmen auf dem Lufipoister und
erleichtern das Verschieben sehr, Ebenheit st jedoch Voraussel-
zung. Wahrend automatischer Positionlerungen schaltet sich das
Gablizso solbsttiitio ab.
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it dieser Einrichiung werden die Plattensireifen zur Winkelanla-
ge geschoben und angadrickt, Das Material wird alsg auch wih-
rend dem Vorschisben (positionieren) gehalten ;
winkelrechte Schnitte erzizit (Bilder @ und ). De
sor bestreicht den Hinteren Maschinentisch auf gi
und ca. 1,5 m Tiefe. Nach links {pressend) im Eil-ug
gang, nach rechis im Eilgang verfahrbar. Die Pre8
200 k.

1 ¥itinketanimge
\Winkalpnpregsar
Flattanabralion

Vorn, links, Tischilache 1400x370 mm; aus GrauguB. Anschlag mit
Feinelstellung von 35— 1520 mm. (Bilder O und RE)),

| CANpTeRSET

Winkid -
anlmge

& Stlck, ais Lufttische ausgefihrt, in stabller GrauguB-Konstruk-
tion. Grifbe je Tisch 0,66x1 m. Die Tische sind verschiebbareinge-
h&ngt. (Bild RD).




Beschicken der Maschine(T):

Auflagen der Rohplatte aul die Vordertische der Maschineg (mit
Saugheber und Kran oder Stapler). Mit den pneumatischen Zan-
genanschiftgen 3 und 5 wird die Rohplagtte gefaBt und mit dem
Sattel zum Maschinen-Hinlertisch gezogen

Besiumschnitt(2):

Dar Sattel achiebt die Rohpiatie im Eil- bew, Schloichgang an die
‘Schnitilinie heran zum Besaumschnitt (bel Rohlafeln immaer erfor-
derlich).

Langsaufteilen (2 _

itionigrsatiel fahrt nun das MaB 220,7 mm an und 55t autom.

2207 —+ 1m0t len Schnitivorgang aus. Selbsttatiges Weltedahren aut MaB
: ; 15048 mm mit anschiieBender Schnittausfihrung.
Frogrammieren der Sleusrung! Q ol jer Werkstiicke @): | '

Fom = . pfatie. abnehmen. Die beiden gesaglen Langsstraifen
e el ilfe des Lufipolsters spielend leicht um 80 gedrehl.

HEED? I | lan:.lng ,;:."1 AR b
s arm i Mo 11 |8 e drijckl die beiden Langsstreifen gegen dia Win-
Eangy sérk Lange Mgy A angenanschidae 1 und 2 grelfen die Langsstral-
fhy | Al Lamgih Gaanbily fen, der it wird susgefihrt Das Bedienen der
: Y k 1 ™ T 1 o 2 h 1 E .
4] 1 lals! niz L E akala ':'°| ':‘JI” F"EUF":;L: snschldge erfolgt alles vom Tableau aus,

1§ E5] ] i Quera :
e = == G : Dar weilere Progt sult nun wieder vollautomatisch ab,
N S 3 mal Mafl 450, 2 awedirén i maliger Auslbsuns des autometi-
schen Arbeltazykius gl Sg
E‘*.
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Vorteil: in sich stabiisr MasehinenstEnder, d.n,
wanig Aufisgeplnhy, einfachies Aussichian, kaln
ixirg Fundamant nobwantdlg

Einfaches und sicheres Anhangen der gesamtan Masching in ein

deiréngiges Kranseil. Also eine kompakte Transporteinheit
(Bild U).

Bei dor Plattensage T 85 wird das Fundament gleich , mitgelie-
fert”. Eine Fundamentvorbarailung eribrigt sich, Dank der auber-
gewdhnlichen Steifigkeit des Maschinenstdnders genlgt ein
hinreichend tragféhiger Untargrund, um die Masching aufihren
beiden Fullen aufzustellen, Kein mihsames Ausnivellieren (bei
Maschinen mit vielen Auflagepunkien notwendig).

s "R R e

MNachteil: Labiiar Mazcninanstindar mit vielan
fudlsgopuniien,  ummifndiichan  AusnlviEieaan,
axtra Fundament erordarlich,




TECHNISCHE DATEN OTTO MARTIN - MASCHINENBAU
POSTFACH 1160 D-8942 OTTOBEUREN
Schnltilanga: 23=33-43m (bl Schnliththe 100 mm) b= 1
{bel 160 mm Gohnitthhe Ot mwenlgen = b o Rohoitange
Schnittbrelte: 23=33-43m
Schnitthbha: max. 150 mm |
TEMEE |
Hauptsiige: -
Sagablatt: max, 500 mm @ B
Sageblattbohrung: 30 mm @ (Norm)
Drahzahi: 9500 U/min oy
Motorstirke: 12,5 KW oder 25 kKW [z Ansabiag

Sagevorschub: stulenlos 0,4 — 22 m/min
Sagerlicklauf: 22 m/min

Druckbalken-PreBdrock: 200 —1000 kg
Druckluftbedarf: ca. 20 l/min — 6 bar
At
I .-}
|
|
| oo
Medali- ~ Schnittiange mm Schatibrelte | Maschinenlénge | Nettogewlcht der ] W i !
Verzaiohnis Bel Sdgablatt & 500 mm und mifm L rmm Masching ci. kg L 27 | R, __—_?I__ = T — llm |
_ EOmm 150 mm coom I 0 e e e = (R
Schrltthéhe | Schnitihche - : S| NN O O O 0 e _|11Il
785 2300 2200 2300 4300 5800 A | | | Drsidanon 7 =
T85 3300 3200 3300 5300 7400 e ) 8l RN
480 \gan  Mrdered T ey
T 8§ 4300 4200 4300 6300 5900 LAEE i

Elaktrische Installation nach VDE-Varachriften
Anstrich: Grin RAL 8011

Die Masching antspricht den xur Zelt galtanden sicharhaitstechnlschan Vorachriftan,

Luttiac

Mala I mm
Anderungan varbakhalten




