
BEDIENUNGSANLEITUNG

LOGOSOL MF30
Vor dem Gebrauch der Maschine ist die Bedienungsanleitung sorgfältig
durchzulesen und zu verstehen.

Diese Bedienungsanleitung umfasst wichtige Sicherheitsanweisungen.

WARNUNG! Eine fehlerhafte Verwendung kann zu schweren Verletzungen oder sogar
zum Tod des Bedieners oder anderer Personen führen.

BEDiENUNGSANlEiTUNG iM oRiGiNAl.
ARTikElNR: 0458-395-2100
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 loGoSol betreibt eine fortlaufende Entwicklungsarbeit.
Daher behalten wir uns konstruktions- und Ausführungsveränderungen

an unseren Produkten vor.
Text: Bo Mårtensson,

Dokument: logosol MF30 Bedienungsanleitung
Bild: Bo Mårtensson,
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ALLGEMEINEs

•	 Maschine sofort nach Erhalt kontrollieren. Even-
tuelle Transportschäden sind unverzüglich dem 
Transportunternehmen zu melden. 

•	 Tisch nicht als Ablagefläche benutzen. 

•	 Beim Austausch von Ersatzteilen dürfen nur 
originalteile verwendet werden. Alle elektri-
schen installationen sind von einem Fachmann 
durchzuführen.

PLATZBEDARF

Die Maschine setzt eine Arbeitsfläche von mindes-
tens 2,5 m Breite voraus. Die länge der Arbeits-
stücke beim Zapfen bestimmt die notwendige Breite. 
Die länge der Arbeitsfläche ist von der länge der 
Arbeitsstücke abhängig, die gefräst werden sollen. 
Die Mindestlänge soll 3 m betragen, wir empfehlen 
jedoch mindestens 4 m.

VERANKERUNG

Zur Gewährleistung der höchstmöglichen Sicherheit 
ist die Maschine mit Schrauben im Fußboden zu 
verankern. Schraubendurchmesser: 8 – 10 mm.

AUFBEWAHRUNG

Die Maschine ist nicht rundum rostschutz-behandelt 
und muss in trockenen Räumen installiert werden. 
Steht die Maschine längere Zeit in einem unbeheiz-
ten Raum, sind unbehandelte Maschinenteile, wie 
z.B. Tisch und Messerwellen, mit reichlich Paraf-
finöl einzuölen. Das Zudecken der Maschine schützt 
ebenfalls vor Rostangriff. Steht die Maschine im 
Freien, ist sie zu bedecken. Unbehandelte Teile müs-
sen mit Rostschutzmittel behandelt werden.

TRANSPORT

Die Maschine muss auf einer Palette transportiert 
werden. Bei längerem Transport muss die Maschine 
festgebunden und mit Plastik überzogen werden. 
Die Maschine kann auf en Tisch gehoben werden.
Die Maschine wird um die Befestigungssprossen 
des Zapfschlittens und den gegossenen Tisch mit 
Schlingen befestigt.

ANWENDUNGSBEREICH

Die Maschine lässt sich als Fräser für Holz, Pressspan-
platten, Holzfaserplatten und dgl. anwenden.
Schwierige Materialien, wie z.B. Teak oder Spanplat-

ten, setzen Fräsemesser aus Hartmetall voraus.
Die Maschine ist für den Betrieb in geschlossenen 
Räumen vorgesehen.

BEDIENUNGSEINHEIT

1. Stopptaste: ist vor dem Start herauszuziehen.

2. Strom in der Maschine, startbereit. 
 
(die Maschine darf beim Auswechseln der  
Messer nicht unter Strom stehen)

3. Start, schwarze Taste

4. Wahl von Rechts- und linksrotation.
(wird nur verwendet, wenn die Spindel stillsteht)

5. Gelbes licht. Zeigt an, dass Rotation im  
   Uhrzeigersinn gewählt worden ist.

 1 

Instruktion för Vertikalfräs 
MF30 ”multifräs” 

Idnr 2003-330-000-2 
Vi hoppas att Ni kommer att få både nytta 
och nöje med Er nya vertikalfräs. 
För att kunna arbeta problemfritt bör 
följande punkter beaktas. 
 
 
VIKTIGT! 
 
Allmänt 
* Kontrollera maskinen så fort Ni fått hem 
den. Eventuella transportskador anmäls  
omgående till transportföretaget. 
* Använd inte bordet som avställningsyta. 
* Vid byte av reservdelar, använd endast 
originaldelar och observera att allt 
elektriskt ska monteras av fackman. 
 
 
Platsbehov 
Maskinen behöver ett utrymme på minst 
2,5 m bredd. Trästyckets längd 
vidtappning bestämmer breddbehovet. 
Längdbehovet är beroende av hur långa 
arbetsstycken som skall fräsas. Min längd 
är 3 m men rek till att vara min 4 m. 
 
Förankring 
För högsta säkerhet skall maskinen 
förankras i golvet med skruv. Skruvdia. 8-
10 mm. 
 
Förvaring 
Maskinen skall stå i ett torrt utrymme då 
inte maskinen är helt rostskyddad. Om 
maskinen står i ett sk kallutrymme under 
längre tid måste maskinen smörjas in med 
rikligt med tex paraffinolja på obehandlade 
delar som bord och spindel. En 
övertäckning ger då också ett skydd mot 
rosten. Om maskinen skall stå ute måste 
den täckas och smörjas in med 
rostskyddsmedel på obehandlade delar. 
 
 
Transport 
 

Transportera maskinen på pall. Vid längre 
transport skall maskinen bandas till pallen 
och plastas. Maskinen kan lyftas i bordet. 
Maskinen kan stroppas runt tappslädens 
fastsättningspinnar och det gjutna bordet.   
 
Användningsområde 
Maskinen kan användas till att fräsa i trä, 
spånskivor, board mm. 
Svåra material som spånskivor teak, mm 
kräver hårdmetallstål. 
Maskinen är tillverkad för användning 
inomhus. 
 
Manöverpanel 
 

 
 
 
1/ Stoppknapp. Måste dras ut före start. 
2/ Ström på maskinen är redo att starta. 
(maskinen skall vara strömlös vid byte av 
stål) 
3/ Start, svart knapp 
4/ Val av höger och vänsterrotation. 
(manövreras endast när spindeln står stilla) 
5/ Gul lampa. Indikerar att medursrotation 
är vald. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0
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UMGEBUNGSBEDINGUNGEN 
 
- Die Temperatur in der Werkstatt soll so hoch sein,   
  dass keine Handschuhe erforderlich sind.

- Die Werkstatt soll mit einer wirkungsvollen  
  mechanischen lüftung ausgerüstet sein.

- Die Maschine ist an einen Spanabzug  
  anzuschließen.

 
 
 
STAUB- & SPÄNEENTSORGUNG
Die Maschine muss an einem Spanabzug ang-
eschlossen werden. Nach jeder Arbeitsschicht sind 
eventuelle Spanrückstände manuell aus der Mas-
chine abzusaugen. 
 

ANFORDERNGEN  
SPANABSAUGUNG  
 
Der Spanabzug soll CE-geprüft sein.

Der luftdurchsatz bei 0 mm WS ”ohne externen 
Widerstand” soll ca. 1000 m3/Std betragen.

(Normale Angaben des Herstellers.)

Durchmesser des Anschlussstutzens an  
der Maschine = 100 mm.

Druckabfall in der Maschine 20 mm WS bei 25 m/s.

 
 
FRÄSWERKZEUGE
Max. Durchmesser 195 mm

Wellentyp MAN (für Handvorschub zugelassen). Es 
dürfen nur Fräsenwellen gem. EN 847-1 verwendet 
werden. Das Werkzeug muss außerdem für 9000 U/
Min. zugelassen sein.

 
SCHAFTWERKZEUGE
Max. Durchmesser 100 mm. Das Werkzeug 
muss für 14000 U/Min. zugelassen sein.

Wellentyp MAN (für Handvorschub zugelassen). Es 
darf nur Fräsenwerkzeug gem. EN 847-1 verwendet 
werden.

TISCHFLÄCHEN 
 
Die in Schweden gegossenen Tische sind von höchs-
ter Qualität. Die Tischflächen sind speziell bearbeitet, 
um höchste Präzision zu gewährleisten. Die Tisch-
flächen sind z. B. mit Paraffinöl einzufetten. 

ERFORDERLICHE WERKZEUGE
Folgende Werkzeuge sind für die Anwendung der 
Maschine erforderlich:

innensechskantschlüssel 3 mm

innensechskantschlüssel 4 mm

innensechskantschlüssel 5 mm

innensechskantschlüssel 6 mm

innensechskantschlüssel 8 mm

innensechskantschlüssel 10 mm

Fester Schraubenschlüssel 30 mm (inbegr.)

(für die Fräsenspindel)

Schiebelehre

Maßband oder Meterstab

Ölkanne (Paraffinöl für den Tisch)

Wetzstahl

Vorschub (inbegr.)

kurbel, klein (inbegr.)

kurbel, groß (inbegr.)

kurbelverlängerung (zur Höheneinstellung

Hakenschlüssel für Hochgeschwindigkeitsspindel 
(inbegr.)

 
LÄRMPEGEL 
in Werkstatt gemessen:

Fräse, leerlauf  71,4 dB(A)

Fräse, Bearbeitung 83,2 dB(A)

(Berechnung der entsprechenden Schalleistung 
max., lwa laut iSo 3746 lwa = 104,2 dB(A)).

Messfehlerzugabe k = 4 dB(A) gem. iSo 3746.
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sICHERHEITsVORsCHRIFTEN

Zu ihrer Sicherheit: Maschine erst in Betrieb 
nehmen, wenn sie das gesamte Handbuch 
gelesen und verstanden haben. 

Geprüften Gehörschutz und Schutzbrille 
tragen.

Rotierendes Schneidwerkzeug!
Hände niemals in die Nähe der Messerwelle 
halten. Vorschub verwenden!

•	 Personen, die nicht über die erforderlichen 
kenntnisse und Erfahrungen im Umgang mit 
Hobelmaschinen verfügen, dürfen diese Mas-
chine nicht bedienen. Die vorliegende Anleitung 
versteht sich nicht als Schulungsmaterial für 
Fräsemaschinen. 

•	 Sicherstellen, dass keine unbefugten Personen 
die Maschine bedienen. 

•	 WiCHTiG!  Vor inbetriebnahme der Maschine 
müssen alle Schutzvorrichtungen montiert sein. 
Sind Sie unsicher rufen Sie uns an. 

•	 Unter dem Einfluss von starken Medika-menten, 
Alkohol oder anderen Drogen stehende Perso-
nen dürfen die Maschine nicht bedienen. 

•	 kontrollieren, dass alle Drehgriffe, Schrauben, 
Muttern, Anschläge, Anschlussstutzen, Mes-
serwellen, Fräsenmesser und dgl. ordentlich 
festgezogen bzw. befestigt sind. kontrollieren, 
dass sich die Spindel unbehindert drehen lässt, 
und dass sich kein Werkzeug in der Maschine 
befindet. 

•	 Niemals bei schlechten Sichtverhältnissen oder 
unzureichender Beleuchtung an der Maschine 
arbeiten. 

•	 Vor allen Reparatur- oder Servicearbeiten stets 
kontrollieren, dass die Stromversorgung der 
Maschine unterbrochen ist! 
 
FRÄSEN

•	 Schutz muss immer verwendet werden und 
angebracht sein. Der Schutz erleichtert auch 
das Fräsen. 

•	 Spezialfräsungen benötigen zusätzlichen 
Schutz. 
Sind Sie unsicher rufen Sie uns an. 

•	 Alle in der Maschine verwendeten Werkzeuge 
müssen für eine Umdrehungszahl von 9000 U/
Min. zugelassen sein, da das Risiko besteht, dass 
eine falsche Drehzahl aus Versehen eingegeben 
wird. 14000 U/Min gelten für Schaftfräsen. 

•	 kontrollieren, dass die Messer scharf sind. 
Stumpfe Messer erhöhen die erforderliche 
Vorschubkraft Dies erhöht die Unfallgefahr beim 
Fräsen. 

Beim längsfräsen niemals in Verlängerung des 
Werkstücks stehen. Rückschlaggefahr! Beim Ein-
schieben von Hand Rückschlaggefahr.
Rückschlaggefahr entsteht, wenn das Fräsemesser 
zu viel bei einer Schneide abnimmt. Das Risiko ist 
beispielsweise bei Ästen größer.
Rückschlag umgehen durch: 

- korrekte Einstellung des Schutzes.
- Verwendung von Messerwellen der Marke MAN, 
die   
   für den Einschub von Hand zugelassen sind.
- Werkstücke mit regelmäßiger Geschwindigkeit und  
   festem Griff einschieben.
- stabiler Stand auf dem Boden, sodass das  
   Einschieben nicht ruckweise geschieht.

•	 Beim Fräsen kleiner Werkstücke erhöht sich die 
Verletzungsgefahr erheblich. immer Vorschub 
beim Fräsen kleiner Werkstücke verwenden, so-
dass Hände niemals in die Nähe der Messerwelle 
kommen. Der Vorschub muss immer an einer 
festen Stelle hängen, wenn er nicht verwendet 
wird. 

•	 Beim längsfräsen kleiner Durchmesser von 
weniger als ca. 15 x 15 mm muss eine Fixierung 
hergestellt werden. Fräsen Sie eine abgemes-
sene Rille in ein größeres Stück Holz, das genau 
so lang wie der Tisch ist. Schrauben Sie diese 
Fixierung im passenden Abstand von der Spindel 
zum Anschlag. Justieren Sie den Schutz.  
 
Diese Lösung gewährt große Sicherheit 
sowie ein gutes Arbeitsergebnis.
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•	  Vor dem Arbeitsbeginn immer die  
 Rotationsrichtung kontrollieren. 
 
WAHL DER ROTATIONSRICHTUNG

Auf der Bedienungseinheit kann man die Richtung 
mit dem oder gegen den Uhrzeigersinn wählen. Die 
Maschine soll zuerst vor allem für das Fräsen gegen 
den Uhrzeigersinn verwendet werden

WARNUNG VOR DEM FRÄSEN MIT DEM  
UHRZEIGERSINN

Bei bestimmten Aufgaben ist das Fräsen mit dem 
Uhrzeigersinn vorzuziehen. Es kann aus sicherheits-
mäßigen Gründen jedoch nicht empfohlen werden. 
Damit Fräsen im Uhrzeigersinn

erlaubt werden kann, muss für die Maschine ein 
Vorschubaggregat verwendet werden. An die Mas-
chine muss ein Ausgangstisch montiert werden, der 
mindestens genauso groß wie das Werkstück ist. 
Der Ausgangstisch wird mit einem Abschluss beis-
pielsweise in der Form einer Scheibe abgeschlossen.

Wir warnen vor dem Fräsen im Uhrzeigersinn, denn 
wenn das Holzstück von der Vorschubrolle gleitet, 
wird es in einen fliegenden Spieß mit hoher Ge-
schwindigkeit und großer kraft verwandelt. Es ist 
unmöglich, das Holzstück beim Fräsen im Uhrzei-
gersinn mit der Hand festzuhalten. 
 

SICHERE UMDREHUNGSZAHLEN  
BEIM FRÄSEN
ERKLÄRUNG ZUM DREHZAHLWAHL (ABB. 3)

Dieser Aufkleber befindet sich auf er Maschine 
und muss für sicheres Fräsen beachtet werden. 
Verwenden Sie die kombinationen von 
Werkzeugdurchmesser und Undrehungszahl, 
die als Sicherheitsgeschwindigkeiten in der 
Tabelle berechnet sind. Es handelt sich hier um 
Erfahrungswerte.

Zu niedrige Umdrehungszahlen ergeben eine 
schlechte oberfläche, sowie zu viel Vorschub 
pro Schneide. Durch großen Vorschub besteht 
für die Holzstücke Rückschlaggefahr. Dadurch 
hat die Zahl von Schneiden am Fräsekörper auch 
Bedeutung. Die Tablle geht von 2 Schneiden aus. 
Niedrige Vorschubgeschwindigkeit soll bei niedrigen 
Umdrehungszahlen verwendet werden. laut  
CE-Standard muss die Schneidegeschwindigkeit 
höher als 40 m/s sein.

Zu hohe Umdrehungszahlen können zur 
Sprengung des Messerwellenblocks führen. Zu 
kontrollieren ist auch die maximale Umdrehungszahl 
der Messerwelle. laut CE-Standard muss die 
Schneidegeschwindigkeit 70 m/s sein.

Eigenberechnung der Schneidegeschwindigkeit:

Schneidegeschwindigkeit m/s =  
Umdrehungszahl, U/min * Werkzeugdurchmesser, 
mm * 0,001 / 60

( * = multiplizieren, / = dividieren)

Abb. 3

Durchm.      Geschwindigkeit U/min.

mm 3000 6000 9000 14000

20 14,7

30 22,0

40 29,3

50 23,6 36,6

60 28,3 44,0

70 33,0 51,3

80 25,1 37,7 58,6

90 28,3 42,4

100 31,4 47,1

110 34,5 51,8

120 37,7 56,5

130 40,8

140 44,0

150 47,1

160 25,1 50,2

170 26,7 53,4

180 28,3 56,5

190 29,8

WARNUNG!

WARNUNG!
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VORBEREITUNGEN

Aus transport- und verpackungstechnischen 
Gründen sind einige Bauteile bei der lieferung nicht 
montiert.

Spindel auf normale lage einstellen. Vgl. Zeichnung 
am Ende des instruktionsheftes kurbel verwenden. 
Eine kurbel ist leicht zugänglich in einer Tüte ver-
packt

Anschlag montieren (Pos. 1-12, Abb. 3). 
Der Anschlag kann in zwei Stellungen montiert wer-
den. in Zweifelsfällen ist immer die hintere Position 
zu wählen.

Frontschutz montieren (Pos. 27, Abb. 3).

Bedienungseinheit montieren (vgl. Abb. 8, Pos. 50).

 5 

  
 
 
 
FÖRBEREDELSER 
 
Av transport- och packningstekniska skäl 
är inte vissa delar monterade vid  
leverans. 
 
Ställ in spindel i normal-läge. Se ritning i 
slutet av instruktionsbok. Använd vev. En 
vev är packad i påse lätt tillgänglig 

 
Bild 4 
Bild 3 

 
 
 
Montera på anhåll pos 1-12, bild 3. 
Anhållet kan montera i två positioner. Är 
Du osäker vilken position som passar dig, 
välj det bakre läget. 
Lägg en linjal mot de bägge anhållen och 
justera klossen pos 7 så att anhållen är i 
linje, 
 
Montera frontskydd, pos 27, bild 3 
 
Montera på manöverpanel enl bild 8, pos 
50 
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SCHIEBESCHLITTEN 
Zum lieferzeitpunkt ist auf der Maschine ein kurzer 
Schlitten montiert.
 

 

BEIM ZAPFENFRÄSEN
Anschlaglineal mit Drehgriff (Pos. 49), vgl. Abb. 8 
und 6. Serienanschlag bei Bedarf auf dem lineal  
montieren.
Auf 90 Grad einstellen.
Aufkleber bei Schrägstellung aufkleben.
Schnellzwinge montieren.

SONSTIGES 
1) Elektrischen Anschluss vornehmen. Die elektrische 
installation soll von einem geschulten Elektriker 
vorgenommen werden.
Rotationsrichtung beachten. Bei falscher Rotations-
richtung die Abnahme ändern, da die Maschine mit 
korrekter Phasenfolge montiert ist.
kontaktieren Sie einen Fachmann
 
2) Vor Anschluss der Maschine ans Stromnetz kon-
trollieren, dass sich alle Messerwellen unbehindert 
drehen lassen und alle Teile ordentlich befestigt sind.

 6 

Montera på skydd enl bild. Bild 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Släde 
 

Kort släde är monterad på maskinen vid 
leverans. 

 
Bild 6 
 
Vid tappfräsning: 
Montera anhållslinjal med vred, pos 49, se 
bild 8 och 6  Montera serieanslaget på 
linjal vid behov. 
Ställ in 90 gr. 
Klistra på dekal för snedställning. 
Montera på snabbtving.  
 
 
 

Bild 6

Bild 7
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BEDIENUNG

Der Start der Fräse ist bedingt von:
- Wärmekontakt im Motor (ist der Motor überhitzt, 
startet die Fräse nicht)
- kontakte auf dem Riemengetriebegehäuse (ist die 
klappe geöffnet, startet die Fräse nicht)
- Notbremse (Notbremse muss herausgezogen sein)

Der Fräsenmotor ist mit einer elektronischen Bremse 
versehen. Die Bremse liegt für einige
Sekunden nach der Bremsung an und kann dabei 
ein schwaches Geräusch verursachen.
 
Wahl der Umdrehungszahl durch Umlegung  
des Riemens

Sicherungshebel (Pos. 35) aufdrehen
Griff (Pos. 21) nach rechts legen.
Riemengetriebeklappe öffnen.
Riemen umlegen.
(lage des Riemens bei verschiednen Umdrehungs-
zahlen wird am Riemengetriebegehäuse angezeigt.)
Genau kontrollieren, welche Umdrehungszahl

für ihre Messerwelle gilt.
Griff (Pos. 21) nach links legen. Mit normaler Hand-
kraft aufdrücken und die Stellung mit Sicherungshe-
bel (35) sichern.

SPINDELWECHSEL

Riemen wie oben lösen.

Zwei Sicherungshebel (Pos. 30) lösen.

Spindel ergreifen und gleichzeitig den Sicherungs-
stab (Pos. 31) herausziehen.

Jetzt kann die Spindel entfernt werden.

Bevor die neue Spindel eingesetzt werden kann, 
muss der Sicherungsstab (Pos. 31) herausgezogen 
werden.

Die Spindel bis zum Anschlag einführen, Sicherungs-
stab loslassen. Die Sicherungshebel (Pos. 30) sichern 
und gleichzeitig die Spindel auf ihrem unteren Platz 
halten.
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   Bild 8 
 
Handhavande 
 
Start av fräs är förreglad av: 
-termokontakt i motor (om motor är 
övervarm startar inte fräsen) 
-av brytare på remväxelhus (om luckan är 
öppen startar inte fräsen) 
-nödstopp (nödstoppet skall vara utdraget) 
 
Fräsmotorn är utrustad med en elektronisk 
broms. Bromsen ligger på i ett antal 
sekunder efter stopp och kan då avge ett 
svagt ljud. 
 
Välj varvtal genom att lägga om 
remmen. 
Vrid upp låsspak pos 35 
För handtaget pos 21 till höger 
Öppna remväxellucka 
Lägg om rem. 
(läge på rem för olika varvtal visas på 
remväxelhuset) 
Kontrollera noga vilket varvtal 
som gäller för Din kutter. 
För handtag pos 21 till vänster. Tryck på 
med normal handkraft och lås läget med 
låsspak 35. 
 
Byte av spindel 
Lossa  remmen enligt ovan 

Lossa två låsspakar 
pos 30. 
Greppa spindeln 
samtidgt som Du drar 
ut säkerhetspinnen pos 
31. 
Nu kan spindeln dras 
ut. 
Innan du för in den 
andra spindeln måste 
du dra ut 
säkerhetspinnen pos 
31. 
För in spindeln mot 
stopp, släpp 
säkerhetspinnen. Lås 
låsspakar pos 30 
samtidigt som Du 

hållar spindeln mot sitt nedre läge. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Inställning för fräsning 
 
Montera önskat verktyg. Vid åtdragning av 
spindelskruv används insexnyckel 10 mm 
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LOGOSOL MF30 

EINSTELLUNG ZUM FRÄSEN
Montieren Sie das erwünschte Werkzeug. Die 
Spindelschraube wird mit einem 10 mm innensechs-
kantschlüssel angezogen, während ein fester 30 mm 
Schlüssel die Spindel am oberen Teil oder am Schlüs-
selgriff genau über dem lager hält.

SPINDELPOSITION 
Erst die gewünschte Neigung der Spindel mit der 
kurbel auf dem kurbelhalter (Pos. 18) einstellen, 
zuerst die beiden Sicherungshebel (Pos. 18) lösen. 
Dafür sorgen, dass der indexstab (Pos. 31) heraus-
gezogen ist. Eine Umdrehung mit der kurbel ergibt 
eine Neigung von 3,6 Grad.

Höhe mit der kurbel auf dem kurbelhalter (Pos. 14) 
einstellen. Zuerst Sicherungshebel (Pos. 13) lösen. 
Bei Bedarf kurbelverlängerung verwenden.

Seitenlage der Schneidewellen einstellen, sodass sie 
nah an die Tischkante kommen.

kurbel auf dem kurbelhalter (Pos. 17) anwenden. 
Zuerst  Sicherungshebel (Pos. 16) lösen.

Fräsenschutz montieren, vgl. Abb. 5.

ACHTUNG! 
Bei Fräsen mit Anlaufring Extra  
Sonderschutzvorrichtung Art.Nr. 330-070 verwen-
den  
 
ANSCHLAG

Verarbeitung des Werkstücks durch lösen des  
Drehverschlusses (Pos. 9) einstellen. Feineinstellung 
mit dem Drehknopf Pos. 12.

Schutzanordnung sowohl senkrecht als auch  
waagerecht gegen das Werkstück drücken.

 
 
FEHLERSUCHE
Die Maschine startet nicht

Die klappe für die Riemenumlegung ist nicht 
geschlossen.

Die Notbremse ist nicht herausgezogen.

Der Rotationsrichtungsknopf steht auf 0.

WARTUNG DER FRÄSE
ACHTUNG! Die Stromversorgung der Maschine 
muss vor allen Servicearbeiten unterbrochen 
werden.

Die Maschine ist nahezu wartungsfrei. Jedoch sollten 
Sie folgende Tipps beachten:

•	 Nach jeder Anwendung ist die ganze Maschine 
– besonders die beweglichen Teile – von Hobel-
spänen zu reinigen.

•	 Die Tische sollten regelmäßig gereinigt und beis-
pielsweise mit Paraffinöl behandelt werden.

•	 Die Motoren sind wartungsfrei. kabel und 
Anschlüsse sind jedoch regelmäßig zu kontrollie-
ren.Der Motorraum ist von Hobelspänen freizu-
halten, damit die kühlluftzufuhr zum Motorge-
bläse gewährleistet ist.

•	 kontrollieren, dass alle Drehgriffe, Schrauben, 
Muttern, Anschläge, Fräsenmesser und dgl. 
ordentlich festgezogen bzw. befestigt sind.

Folgende Komponenten sind regelmäßig  
zu schmieren:

– Gewindezapfen (Trapezgewinde)

– Spindel auf Anschlag einstellen (Pos. 12)

– Schienen am senkrechten und waagerechten Arm

– Schneckengewinderad in der Schwenkzentrum– 
Spindel abnehmen und viel Fett mit Pinsel durch 
Spindelhaus bis Schwenkzentrum einbringen 

– Schienen auf Anschlag (Pos. 10)
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TECHNIsCHE DATEN - sTROM

Die Maschine ist mit einem CEE-Handschuh 16 A 
ausgestattet.
Der Handschuh muss als isolation beispielsweise 
beim Austausch von Schneiden verwendet werden.

Dauerstrom 9 A
Sicherung 16 A träge
Spannung 400 V, 3-phasig (Version 220 V, 3-phasig 
ist ausgeschildert)

sCHALTPLAN
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Instruktion för XY-bord 
tillbehör till Vertikalfräs 

MF30 ”multifräs” 
Idnr 2009-330-005-1 
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4 3
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KONTAKT

GELBE LAMPE
ROTATION
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DETAILs & ÜBERsICHTsBILDER

 10 

 
 
Artikellista 
 
1/ Anhåll 
2/ Anhållshållare 
 Mutterplatta 
 Profilmellandel 
3/ Låsspak för anhåll, justering längsled 
4/ Anhållsplatta 
5/ Låsspak för anhåll, tiltning 
6/ Bottenplatta anhåll 
7/ Justerbar fixeringsstift 
8/ Låsplatta anhåll 
9/ Låsspak, justering sidled anhåll 
10/ Axlar anhåll 
11/ Hållare justerskruv 
12/ Ratt och skala, justering sidled anhåll 
13/ Låsspak, justering spindel höjdled 
14/ Vevklokoppling och skala, justering 
spindel höjdled 
15/ Vertikalarm 
16/ Låsspak, justering spindel sidled  
17/  Vevklokoppling och skala, justering 
spindel sidled 

Bild 3 
 
18/ Vevklokoppling och skala, justering 
spindel tiltning 
19/ Horisontalarm 
20/ Axel tiltning spindel 
21/ Motorhållarplatta med handtag för 
spänning av rem 
22/ Remväxelhus 
23/ Spånstos, skydd kutter 
24/ Snäckväxelhjul tiltning spindel 
25/ Spindelhus 
26/ Toppskydd 
27/ Frontskydd 
28/ Spindelpaket 
29/ Hållare stos, vred för justering stos 
sidled 

1
2
345678910

11

12

13141516

17

18

19
20

21
22
23

25

27

26

38

40

24

 

1  Anschlag
2  Anschlagshalter
 Mutterplatte
 Profilzwischenteil
3  Sicherungshebel für Anschlag,  
 längs regulierbar
4  Anschlagsplatte
5  Sicherungshebel für Anschlag, Neigung
6  Bodenplatte, Anschlag
7  Regulierbarer Fixierungsstift
8  Sicherungsplatte, Anschlag
9  Sicherungshebel, seitlich regulierbar,  
 Anschlag
10  Wellen, Anschlag
11  Halter, Regulierungsschraube
12  Drehknopf und Skala, seitlich regulierbar,  
 Anschlag
13  Sicherungshebel, Regulierung der  
 Spindelhöhe
14  kurbelhalterkopplung und Skala,  
 Regulierung der Spindelhöhe
15  Senkrechter Arm

16  Sicherungshebel, Regulierung der Spindel,  
 seitlich
17 kurbelhalterkopplung und Skala,  
 Regulierung der Spindelhöhe, seitlich
18  kurbelhalterkopplung und Skala,  
 Regulierung der Spindelhöhe, Neigung
19 Waagerechter Arm
20 Wellenneigung, Spindel
21 Motorhalteplatte mit Griff zur  
 Riemenspannung
22 Riemengewindegehäuse
23 Spanbehälter, Schneidewellenschutz
24 Schneckenwechselrad, Neigung, Spindel
25 Spindelgehäuse
26 oberflächenschutz
27 Vorderseitenschutz
28 Spindelpackung
29 Halterstutzen, Drehgriff zur seitlichen  
 Regulierung des Stutzen
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30  Sicherungshebel für Spindel, 2 Stück
31 Neigungsspindel mit festem Halt
32 Sicherungshebel, Neigung, Spindel
33 Sicherungsbremse, Spindellager
34 Riemenwechsel
 Motorriemenscheibe
 Riemen
 Spindelriemenscheibe
35 Sicherungshebel für die Riemenspannung
36 Motor
37 Ständer, Beinstellung
38 Gusseiserner Tisch und Chassis
40 Schlittentisch

41 Schlittenstock
42 lagerung Schlittentisch
 kugelhalter
 kugeln
 Dichtung
43 Schloss und regulierbarer Schlitten
44 Sicherheitsdrehknopf zum Abschließen  
 des Schlittens
45 Schnellschnallen
46 Wellenschnellschnallen
47 Sicherung des Winkelanschlags auf  
 dem Schlitten
48 Drehzentrum Anschlag
50 Bedienungseinheit

 11 

 
30/ Låsspakar för spindel, 2 st 
31/ Fast stopp tiltning spindel 
32/ Låsspak tiltning spindel 
33/ Säkerhetsstopp, läge spindel 
34/ Remväxel 
 Motoremskiva 
 Rem 
 Spindelremskiva 
 
35/ Låsspak för remspänning 
36/ Motor 
37/ Stativ, benställning 
38/ Gjutjärnsbord och chassi 
40/ Slädbord 
41/ Slädstock 
42/ Lagring slädbord 
 kulhållare 
 kulor 
 avstrykare 
43/ Lås och justerbultar släde 
44/ Låsvred för låsning av släde 
45/ Snabbspännare 
46/ Axel snabbspännare 
47/ Låsning av vinkel anhåll på släde 
Bild 8 

 
 
48/ Vridcentrum anhåll 
50/ Manöverpanel 
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LOGOSOL MF30 

ANLEITUNG FÜR XY-TIsCH  (ZUBEHÖR)

WICHTIG!

Diese Anleitung ist eine Ergänzung zu der MF30  
Bedienungsanleitung 

 
 
ALLGEMEINES
•	 Maschine sofort nach Erhalt kontrollieren. Even-

tuelle Transportschäden sind unverzüglich dem 
Transportunternehmen zu melden. 

•	 Tisch nicht als Ablagefläche benutzen. 

•	 Beim Austausch von Ersatzteilen dürfen nur 
originalteile verwendet werden. Alle elektri-
schen installationen sind von einem Fachmann 
durchzuführen. 

AUFBEWAHRUNG 
XY-Tisch muss in trockene Umgebung aufbewahrt 
werden da nicht komplett Rostschutzbehandelt. 

 
ANWENDUNGSBEREICH 
Das XY-Tisch lässt sich als Zubehör zum Fräsen von 
Holz, Pressspanplatten, Holzfaserplatten und dgl. 
anwenden.
Schwierige Materialien, wie z.B. Teak oder Spanplat-
ten, setzen Fräsemesser aus Hartmetall voraus.
Das XY-Tisch ist für den Betrieb in geschlossenen, 
trockenen Räumen vorgesehen.
 
SPANABSAUGUNG

Die Maschine muss an einem Spanabzug ang-
eschlossen werden. Nach jeder Arbeitsschicht sind 
eventuelle Spanrückstände manuell aus der  
Maschine abzusaugen.

ANFORDERNGEN SPANABSAUGUNG  
Der Spanabzug soll CE-geprüft sein.

Der luftdurchsatz bei 0 mm WS ”ohne externen 
Widerstand” soll ca. 1000 m3/Std betragen.

(Normale Angaben des Herstellers.)

Durchmesser des Anschlussstutzens an  
der Maschine = 100 mm.

Druckabfall in der Maschine 20 mm WS bei 25 m/s.

 
FRÄSWERKZEUGE  
Das XY-Tisch darf nur mit dem Hochgeschwindig-
keitsspindel verwendet werden. Damit darf nur 
Schaftfräser verwendet werden. 

Max. Durchmesser 100 mm. Das Werkzeug muss für 
14000 U/Min. zugelassen sein.

Wellentyp MAN (für Handvorschub zugelassen). Es 
darf nur Fräsenwerkzeug gem. EN 847-1 verwendet 
werden.

 
ERFORDERLICHE WERKZEUGE

Folgende Werkzeuge sind für die Anwendung der 
Maschine erforderlich:

innensechskantschlüssel 3 mm

innensechskantschlüssel 4 mm

innensechskantschlüssel 5 mm

innensechskantschlüssel 6 mm

innensechskantschlüssel 8 mm

innensechskantschlüssel 10 mm

Fester Schraubenschlüssel 30 mm (inbegr.)

(für die Fräsenspindel)

Schiebelehre

Maßband oder Meterstab

Ölkanne (Paraffinöl für den Tisch)

kurbel, klein (inbegr.)

kurbel, groß (inbegr.)

kurbelverlängerung (zur Höheneinstellung

Hakenschlüssel für Hochgeschwindigkeitsspindel 
(inbegr.)
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Denna instruktion är en komplettering till 
MF30:s instruktion 
 
VIKTIGT! 
 
Allmänt 
* Kontrollera maskinen så fort Ni fått hem 
den. Eventuella transportskador anmäls  
omgående till transportföretaget. 
* Använd inte bordet som avställningsyta. 
* Vid byte av reservdelar, använd endast 
originaldelar och observera att allt 
elektriskt ska monteras av fackman. 
 
Förvaring 
XY-bordet skall stå i ett torrt utrymme då 
inte den är helt rostskyddad. 
 
Användningsområde 
XY-bordet kan användas till att fräsa i trä, 
spånskivor, board mm. 
Svåra material som spånskivor teak, mm 
kräver hårdmetallstål. 
XY-bordet är tillverkad för användning 
inomhus. 
 
Hantering av damm och spån. 
Maskinen skall vara ansluten till en 
spånsug. Spån som ändå blir kvar på 
maskinen skall sugas upp efter varje 
arbetspass. 
 
Tekniska krav spånsug  
Spånsugen skall vara godkänd enligt CE-
standarden.  
Luftflöde vid 0 mmvp “utan extern 
koppling” skall vara cirka 1000 m3/tim. 
(Fabrikantens normala angivelse på 
luftflöde.) 

Stosdiameter på maskin = 100 mm. 
 
Fräsverktyg 
XY-bordet skall endast användas till 
höghastighetsspindel. Därmed anväds 
endat skaftfräsar 
Max diameter 100 mm. Verktygen måste 
vara godkända för 14 000 v/min. 
Frästyp MAN (godkänd för handmatning). 
Fräsverktyg som används måste uppfylla 
EN 847-1. 
 
Nödvändiga verktyg 
Lista på nödvändiga verktyg för att kunna 
arbeta med maskinen: 
Insexnyckel 3 mm 
Insexnyckel 4 mm 
Insexnyckel 5 mm 
Insexnyckel 6 mm 
Insexnyckel 8 mm 
Insexnyckel 10 mm 
Fast nyckel 30 mm (medföljer) 
(för frässpindel) 
Skjutmått 
Måttband eller ”tumstock” 
Oljekanna (paraffinolja för bord) 
Vev liten (medföljer)  
Vev stor (medföljer) 
Haknyckel för höghastighetsspindel 
(medföljer) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SÄKERHETSFÖRESKRIFTER 
Förklaring till skylt 
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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
Zu ihrer Sicherheit: Maschine erst in Betrieb 
nehmen, wenn sie das gesamte Handbuch 
gelesen und verstanden haben. 

Geprüften Gehörschutz und Schutzbrille 
tragen.

Rotierendes Schneidwerkzeug!
Hände niemals in die Nähe der Messerwelle 
halten. Vorschub verwenden!

•	 Personen die nicht notwendige kenntnisse/Aus-
bildung und Erfahrung von Fräsarbeiten an einer 
Tischfräse darf dieses Zubehör nicht verwenden.
Diese anleitung ist kein Ersatz zu einer Aus-
bildung in Maschinenbearbeitung! 

•	 WiCHTiG! Vor inbetriebnahme der Maschine 
müssen alle Schutzvorrichtungen montiert sein. 
Sind Sie unsicher rufen Sie uns an. 

•	 Um Verständniss zu bekommen für die Funk-
tionsweise des XY-Tisches sollte die Videos über 
die MF30 auf unserer Homepage:  
www.logosol.de angeschaut werden. 

FRÄSEN
•	 Schutz muss immer verwendet werden und 

angebracht sein. Der Schutz erleichtert auch 
das Fräsen. 

•	 Fräsarbeiten mit dem XY-Tisch fordert  ex-
tra Schutzvorrichtungen: 

Schutz für horizontale Position. Wenn der 
Spindel in Horizontaler Position geschwenkt 
wird +/- 45 Grad muss Schutz Art.Nr. 300-025 
verwendet werden. Die Schutzvorrichtung wird 
auch als gefederten Niederhalter und als Spä-
nestutzen verwendet.  

 
 

Schutz für vertikale obere Position 
Wenn der Spindel in vertikaler Position ge-
schwenkt wird +/- 45 Grad muss Schutz Art.Nr. 
300-021 verwendet werden. Die Schutzvorrich-
tung wird auch als Spänestutzen verwendet.  

•	 Alle Werkzeuge die mit dem XY-Tisch verwendet 
werden müssen für eine Umdrehungszahl von 
14000 U/Min. zugelassen sein, da das Risiko be-
steht, dass eine falsche Drehzahl aus Versehen 
eingegeben wird.  

•	 kontrollieren, dass die Messer scharf sind. 
Stumpfe Messer erhöhen die erforderliche 
Vorschubkraft Dies erhöht die Unfallgefahr beim 
Fräsen 

•	 Diese Lösung gewährt große Sicherheit 
sowie ein gutes Arbeitsergebnis.

 
WAHL ROTATIONSRICHTUNG
Auf der Bedienungseinheit kann man die Richtung 
mit dem oder gegen den Uhrzeigersinn wählen. 

WiCHTiG! Bei Fräsarbeiten mit Schaftfräser und 
dem XY-Tisch darf nur gegen den Uhrzeigersinn 
verwendet werden. Von oben gesehen.
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För er egen säkerhet läs 
igenom hela 
instruktionsboken noggrant 
och starta inte maskinen 
förrän Du förstått allt.  
 
Använd godkända 
hörselskydd och 
skyddsglasögon. 
 
Vassa roterande verktyg. 
Se till att inte fingrar kommer 
i närheten av kuttern. 
Använd påskjutare! 

 
 
* Personer som ej har 

nödvändig kännedom och 
erfarenhet av fräsmaskiner 

skall ej använda detta XY-bord. Denna 
instruktion är ingen utbildning i 
maskinfräsning. 
 
* VIKTIGT! Alla skydd skall vara 
monterade innan fräsen tas i bruk. 
 
* För att få en förståelse hur XY-bordet 
används bör man se VideoMF30 som finns 
på vår hemsida: www.moretens.com 
 
Fräsning 
 
* Skydd skall alltid användas och 
vara på plats. Skyddet underlättar också 
fräsningen. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fräsning med XY-bordet kräver 
kompletterande skydd. 
 

 
Skydd för horisontal position 
När spindeln tiltas till horisontal position 
+-45 gr skall skydd 330-025 användas. 
Skyddet används också som fjädrande 
nedhållare samt spånsugsstos. 
 

 
Skydd för vertikal övre position 
När spindeln tiltas till vertikal övre 
position +-45 gr skall skydd 330-021 
användas. Skyddet används också som  
spånsugsstos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
* Alla verktyg som används med XY-
bordet måste vara godkända för att rotera 
14 000 v/min då det alltid finns risk att fel 
varvtal inkopplas av misstag.  
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LOGOSOL MF30 

SICHERE UMDREHUNGSZAHLEN 

 

ERKLÄRUNG ZUM DREHZAHLWAHL

Dieser Aufkleber befindet sich auf er Maschine 
und muss für sicheres Fräsen beachtet werden. 
Verwenden Sie die kombinationen von 
Werkzeugdurchmesser und Undrehungszahl, 
die als Sicherheitsgeschwindigkeiten in der 
Tabelle berechnet sind. Es handelt sich hier um 
Erfahrungswerte.

Zu niedrige Umdrehungszahlen ergeben eine 
schlechte oberfläche, sowie zu viel Vorschub 
pro Schneide. Durch großen Vorschub besteht 
für die Holzstücke Rückschlaggefahr. Dadurch 
hat die Zahl von Schneiden am Fräsekörper auch 
Bedeutung. Die Tablle geht von 2 Schneiden aus. 
Niedrige Vorschubgeschwindigkeit soll bei niedrigen 
Umdrehungszahlen verwendet werden. laut  
CE-Standard muss die Schneidegeschwindigkeit 
höher als 40 m/s sein.

Zu hohe Umdrehungszahlen können zur 
Sprengung des Messerwellenblocks führen. Zu 
kontrollieren ist auch die maximale Umdrehungszahl 
der Messerwelle. laut CE-Standard muss die 
Schneidegeschwindigkeit 70 m/s sein.

Eigenberechnung der Schneidegeschwindigkeit:

Schneidegeschwindigkeit m/s = Umdrehungszahl,  
U/min * Werkzeugdurchmesser, mm * 0,001 / 60

( * = multiplizieren, / = dividieren)

Durchm.      Geschwindigkeit U/min.

mm 3000 6000 9000 14000

20 14,7

30 22,0

40 29,3

50 23,6 36,6

60 28,3 44,0

70 33,0 51,3

80 25,1 37,7 58,6

90 28,3 42,4

100 31,4 47,1

110 34,5 51,8

120 37,7 56,5

130 40,8

140 44,0

150 47,1

160 25,1 50,2

170 26,7 53,4

180 28,3 56,5

190 29,8

WARNUNG!

WARNUNG!
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KOMFORMITÄTSERKLÄRUNG

EG-Konformitätserklärung
Maschinenrichtlinie 98/37/EG

 Anlage 2, Abschnitt A

AFS 1994:48, Anlage 2, Abschnitt A

Der Hersteller

MoReTENs AB, M10

Nifsåsvägen 11

SE-831 52 ÖSTERSUND, Schweden

erklärt, dass die

Vertikalfräse MoReTENs MF30,

Nr. 330-000

die Bestimmungen der AFS 1994:48 für Maschinen 
und bestimmte andere technische Apparate oder 
entsprechende nationale Bestimmungen in einem 

anderen land innerhalb des EWR

entsprechend der Maschinenrichtlinie  
98/37/EG erfüllt.

Außerdem wird erklärt,

dass folgende (Teile der) harmonisierten  
Standards erfüllt werden:

EN 292-2

EN848-1

EN60204-1

EMC-Richtlinie 2004/108/EG

Niedrigspannungsrichtlinie 2006/95/EG

Anmeldungsbehörde: 0404,

SMP svensk Maskinprovning AB

Fyrisborgsgatan 3,

SE-754 50 UPPSAlA, Schweden

hat eine EG-Typenkontrolle gemäß Artikel 8,  
Punkt 2C durchgeführt. Die Bescheinigung über die  

EG-Typenkontrolle gemäß Anlage Vi 
trägt die Nummer 404/04/1019.

Die gelieferte Maschine stimmt mit dem Exemplar, 
das der EG-Typenkontrolle unterzogen wurde, 

überein.

Östersund 2003

Bo Mårtensson, Geschäftsführer
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