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DE SICHERHEITSZEICHEN EN SAFETY SIGNS BEZPECNOSTNI ZNACKY
BEDEUTUNG DER SYMBOLE DEFINITION OF SYMBOLS VYZNAM SYMBOLU

q3

CE-KONFORM! - Dieses Produkt entspricht den EU-

DE Richtlinien.

CE-Conformal! - This product complies with the EC-
directives.

CZ VYHOVUIJE CE! - Tento vyrobek vyhovuje smérnicim EU.
DE Anleitung beachten!

EN Follow the instructions!

CzZz Dodrzujte navod!

DE Handschuh-Trageverbot bei Arbeiten an rotierenden Teilen!

EN Never wear gloves when working on rotating parts!
Cz Zakaz pouzivani rukavic pfi praci s rotujicimi ¢astmi!
Maschine vor Reparatur, Wartung oder Pausen ausschalten

DE und Netzstecker ziehen

EN Switch off the machine before repairing, servicing or stopping
work and pull out the mains plug

cz Pfed opravami, Udrzbou nebo prestavkami vypnéte stroj a

vytahnéte sitovou zastrcéku

DE Personliche Schutzausriistung tragen!
EN Wear personal protective equipment!

CZ Pouzivejte osobni ochranné prostredky!
DE Gefahrliche elektrische Spannung
EN Dangerous electrical voltage

CZ Nebezpecné elektrické napéti
DE Warnung vor rotierenden Teilen

EN Warning of rotating parts

CZ Varovani pred rotujicimi ¢astmi!

DE Warnung vor Handverletzungen
EN Warning of hand injuries

CZ Upozornéni na poranéni rukou

DE Warnung vor spitzem (scharfem) Werkzeug
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Warning of pointed (sharp) tool

CZ Upozornéni na Spicaté (ostré) nastroje

A .

Warnung vor Rutschgefahr

Warning of danger of slipping

CZ Upozornéni na nebezpedi uklouznuti

DE Warnschilder und/oder Aufkleber an der Maschine, die unleserlich sind oder die
entfernt wurden, sind umgehend zu erneuern!

EN Missing or non-readable safety stickers have to be replaced immediately!
cz Vystrazné stitky a/nebo nalepky na stroji, které jsou necitelné ci byly

odstranény, je nutné ihned obnovit!

3 TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST

3.1 Lieferumfang / Delivery content / Rozsah dodavky

ED1000OF | ED1000FDIG

Metalldrehmaschine / metal turning lathe /

Ctyreelistové sklicidlo

1 Soustruh na kovy 12 Werkzeughalter / tool post / Drzak nastroje
Digitale Positionsanzeige (nur ED1000FDIG) / Reduzierhlilse MK6-MK4 /
2 | digital read out unit (only ED 1000FDIG) / 13 | reducing sleeve MT6- MT4 / Reduk¢ni pouzdro
Digitalni indikace polohy (jen ED1000FDIG) MK6-MK4
L _ , 2 Olkanne (Symbolfoto)/ oil gun (symbol pic) /
3 | 2 Keilriemen / 2 V-Belts /2 klinové remeny 14 Olejnicka (ilustragni foto)
4 SchlUssel E-Verteiler/ key connecting box / Kli¢ 15 Kérnerspitzen, 2 Stk. / centering, 2 pcs. /
elektrické rozvodné skFifiky Upinaci hroty, 2 ks
) y Spannbacken-Set fir 3-Backenfutter /
5 4-Backenfutter / 4-jaw chuck, @ 200 mm / 16 set of reverse jaws for 3-jaw chuck / Sada

upinacich Celisti pro tficelistové skli¢idlo
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Inbusschlissel-Satz /hex key set / Sada

Backenfutter-Spannschlissel /

cross point screwdriver / Kfizovy Sroubovak

3-Backenfutter @ 200 mm/
3-jaw lathe chuck, @ 200 mm /
TEicelistové skli¢idlo @ 200 mm

6 inbusovych KIicd 17 I;Eﬁféfglra]aw chuck / Upinaci kli¢ na Celistova
7 Wechsel-Zahnrad Z40/ change gear T40 / 18 Camlock-Spannschlissel / key for camlock /
Vyménné ozubené kolo 240 Upinaci kli¢ typu Camlock
.. Austreibkeil fiir Reitstockpinole /
Gabelschliissel-Set / set of open end wrenches / . - T
8 Sada otevienych kIicd 19 d!‘lft key fqr tailstock sleeve / Vyrazeci klin pro
pinolu koniku
Werkzeugbox (Symbolfoto)/ . ;.
9 | tool box (symbol pic) / Skfifika s naradim 20 Zfsr;g:he'be / face plate, @ 250 mm / Licni
(ilustracni foto)
10 Flachkopfschraubendreher / flat head screwdriver 21 2 Handradgriffe / 2 levers for handwheels /2
/ Plochy Sroubovak Rukojeti ru¢niho kolecka
11 Kreuzschlitz-Schraubendreher / 22 Betriebsanleitung / user manual / Navod k

vormontiert | pre-assembled | predbézné smontovano

Arbeitsleuchte / K
working lamp / Pracovni svétlo ﬂ

pouziti

Schnellwechselhalter /

quick change tool post / h
Rychlovyménny drzak

L

Feststehende Liinette / i "i\°’
steady rest / Pevna luneta

r‘ : ﬂ
1 ,v
/ Pohybliva luneta LL_

Mitlaufende Liinette / follow rest

Wechselrader / change gears /
Vymeénna kola

Z (T) 30, 40

Bei nicht montierten Keilriemen:
siehe Wartung

If the V-belts are not assembled:

see maintenance / U
nenamontovanych klinovych femen(:
viz Udrzba
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3.2

25 24 53 22

TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST

21

Komponenten / Components / Komponenty

ED1000OF | ED1000FDIG
1 |Spindelstock / headstock / Vietenik

15

Drehmaschinenbett / lathe bed / LoZe soustruhu

2 Digitalni ukazatel polohy

Digitale Positionsanzeige / digital readout unit /

16

Leitspindel mit Spindelabdeckung /
lead screw with cover / Vodici Sroub s krytem

Drehfutterschutz / chuck guard / Ochranny

3 prvek soustruznického sklicidla

17

Zugspindel / feed rod / Tazny hfidel

Spindel mit 3-Backenfutter /
4 | spindle with 3-jaw chuck / Vfeteno s
3¢&elistovym skli¢idlem

18

Schaltspindel / control spindle / Radici vieteno

5 Feststehende Liinette / steady rest / Pevna
luneta

19

Gewindeuhr / thread dial indicator / Zavitovy
indikator

Schnellwechselhalter mit Schutz /
6 | quick change tool post with guard /
Rychlovyménny drzak s ochrannym prvkem

20

Schalthebel Drehrichtung/ y
shift lever rotating direction / Radici paka sméru
otaceni

Mitlaufende Lunette / follow rest / Pohybliva
luneta

21

Einrlickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) /
shift lever tapping (lock nut) / Aretac¢ni paka
fezani zavitl (matice vodiciho $roubu)

8 | Arbeitslicht / worklight / Pracovni svétlo

22

Einrtickhebel Planvorschub - Langsvorschub /
engaging lever cross feed - longitudinal feed /
Aretacni paka pricného posuvu - podélného
posuvu

° Kuhlmittelzufuhr / coolant / Privod chladici
kapaliny

23

Handrad Querschlitten / handwheel cross slide /
Rucni kolo pricnych sani

10 Klemmhebel Pinole / clamping lever sleeve /
Svéraci paka pinoly

24

Mechanische Spindelbremse (FuBbremse) /
mechanical spindle brake (foot brake) /
Mechanicka brzda vietena (nozni brzda)

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at

ED1000F | ED 1000FDIG




MANN

I VASCHINEN TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST
5 /
Tr/ss

Handrad Langsschlitten /

25 | handwheel longitudinal slide / Rucni kolo

podélnych sani

Montagelécher / mounting holes / Montazni

otvory

13 Handrad'Reitstock/ handwheel tailstock / Rucni 57 | Spénewanne, ausziehbar / chip tray, extendible /
kolo koniku Zasobnik na trisky, vysuvny

Handrad Oberschlitten / handwheel top slide /

Rucni kolo hornich sani

Klemmhebel Reitstock / clamping lever tailstock

o / Svéraci paka koniku

12| Reitstock / tailstock / Konik 26

14

28 | Wechselgetriebe / gear box / Pfevodovka
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TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST

Digitale Positionsanzeige (3-Achsen) / digital read out unit (3-axis) / Digitalni

indikace polohy (3 osy)

Die digitale Positionsanzeige ermdglicht maBgenaue Einstellungen und prazise Bearbeitung der
Werkstlicke / The digital read out unit enables dimensionally accurate settings and precise
machining of the workpieces. / Digitalni indikace polohy umoznuje rozmérové presné nastaveni a

precizni obréabé&ni obrobkd.

MANN

MASCHINEN

Bezeichnung / description

00
80
00
08
20

m Bezeichnung / description

1 Anzeige Wert X-Achse / display X-axis values / 24 Rechenoperation - / mathematical operation - /
Indikator hodnoty osy X Vypocetni operace -
2 Anzeige Wert Y-Achse / display Y-axis values / Udaj 25 Rechenergebnis anzeigen / result key / Zobrazeni
hodnoty osa Y vysledku vypoctu
Anzeige Wert Z-Achse / display Z-axis values / Udaj . . . 2
3 hodnoty osa Z 26 | Sinuswert / sine value / Sinusova hodnota
. . [ Auswahl Bohrlécher langs eines Kreises (PCD) /
4 ﬁgzgs:nl?mstellung / message screen / Udaj 27 | selection holes equally on a circle (PCD) / Vybér
otvord podél kruznice (PCD)
5 X-Wert auf 0 setzten / set X-value to 0 / Nastaveni 28 Numerische Eingabe 7 / numeric input 7 / Numerické
hodnoty X na 0 zadani 7
6 Y-Wert auf 0 setzten / set Y-value to 0 / Nastaveni 29 Numerische Eingabe 4 / numeric input 4 / Numerické
hodnoty Y na 0 zadani 4
7 Z-Wert auf 0 setzten / set Z-value to 0 / Nastavit 30 Numerische Eingabe 1 / numeric input 1 / Numerické
hodnotu Z na 0 zadani 1
8 Wert halbieren / value halved / SniZeni hodnoty na 31 Numerische Eingabe 0 / numeric input 0 / Numerické
polovinu zadani 0
Nullwertspeicherung / storing zero points / UloZeni . . . p
9 nulové hodnoty 32 | Cosinuswert / cosine value / Kosinusova hodnota
10 | Auswahl X-Achse / selection X-axis / Vybér osy X 33 Ausv\{vahlta,stg nach unten / selection key down /
Tlacitko vybéru dolu
11 | Auswahl Y-Achse / selection Y-axis / Vybér osy Y 34 ZN;drgﬁFIEChe Elrierlon &/ mumeits lrpe s lumsiele
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12 | Auswahl Z-Achse / selection Z-axis / Vybé&r osy Z 35  humefische Eingabe 5 /numeric input 5 / Numericke
13 | Standbymodus / stand by mode / Standby rezim 36 ZN:dna?ﬁ::'gChe Eingabe/2 / numeric input 2'/ Numericke
14 Umschalten mme-inch / shift mm-inch / PFepnuti mm- 37 Eingabe Komma / input comma / Zadéani desetinné
inch carky
Auswahl Bohrlécher Idngs einer Linie (BHL) /
15 |Selection holes equally on a line (BHL) / Vybér otvorl |38 |Tangenswert / tangent value / Hodnota tangenty
podél linie (BHL)
16 Auswahl als Rechner / selction as a calculator / Vybér 39 Auswahltaste nach oben / selection key up / Tlacitko
jako pocitac vybéru nahoru
17 Rechenoperation x / mathematical operation x / 40 Numerische Eingabe 9 / numeric input 9 / Numerické
Vypocetni operace x zadani 9
18 Rechenoperation + / mathematical operation + / a1 Numerische Eingabe 6 / numeric input 6 / Numerické
Vypocetni operace + zadani 6
19 Rechenoperation v / mathematical operation v / 42 Numerische Eingabe 3 / numeric input 3 / Numerické
Vypocetni operace vV zadani 3
Umschalten absolut-relativ-Wert (ALE-INC) / . . . . -
20 | shift absolut-relativ-value (ALE-INC) / PFepnuti 43 El'jggnigﬁk\gorze'd‘e” / input change sign / Zadani
absolutni-relativni-hodnota (ALE-INC)
Bearbeitung eines Bogens mit Radius r (ARC) / Rechenmodus Trigonometrische Funktionen /
21 | machining of an arc with radius r (ARC) / Opracovani |44 |arithmetic mode trigonometric functions / Vypocetni
oblouku o poloméru r (ARC) rezim trigonometrické funkce
Aktuelle Rechenoperation I6schen /
22 |deletes the current mathematical operation. / 45 | Eingabetaste / Enter key / Klavesa Enter
Vymazani aktualni vypocetni operace
23 Rechenoperation + / mathematical operation + /
Vypocetni operace +
3.2.2 Bedienelemente / Control elements / Ovladaci prvky
M
E
D N
C
0]
B
P
A
Q
A Wahlhebel Vorschub / selector levers feed / Volici 3 Handrad Querschlitten / handwheel cross slide / Rucni
paka posuvu kolo pri¢nych sani
Momentlauf Taster / intermittent push button / Handrad Langsschlitten / handwheel longitudinal slide /
B vy ~i 2 K v P .
Tlacitko okamzitého chodu Rucni kolo podélnych sani
Reset-Taste Frequenzumformer / Einrlckhebel Planvorschub - Langsvorschub /
(o} reset button frequency converter / Resetovaci L engaging lever cross feed - longitudinal feed / Aretacni
tlacitko frekvencniho ménice paka pricného posuvu - podélného posuvu
Wahlhebel Vorschubrichtung / Schnellwechselhalter mit Schutz /
D | selector lever feed direction / Volici paka sméru M | quick change tool post with guard / Rychlovyménny
posuvu drzak s ochrannym prvkem
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Digitale Spindeldrehzahlanzeige /
E digital display spindle speed / Digitalni indikace N

S ; kolo hornich sani
otacek vretena

Handrad Oberschlitten / handwheel top slide / Rucni

Wahlhebel Spindeldrehzahlbereich /
F speed selector lever / Volici paka rozsahu otacek | O
vietena

Gewindeuhr / thread dial indicator / Zavitovy indikator

Einstellknopf Spindeldrehzahl /
G | adjusting knob spindle speed / Tlacitko pro P
nastaveni otacek vretena

Einriickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) /
shift lever tapping (lock nut) / Aretacni paka rezani
zavitl (matice vodiciho &roubu)

Not-Halt Schalter / Emergency Stop / Spinac Q
nouzového zastaveni

Schalthebel Drehrichtung/ shift lever rotating direction /
Radici paka sméru otaceni

Kahlmittelpumpe Ein (I) - Aus (Q) /
I coolant pump On (I) - Off (0) / Cerpadlo chladici
kapaliny ZAP (I) - VYP (0)

3.3

Parameter / parameters

Spannung (Frequenz) / voltage (frequency) / Napéti (frekvence)

Technische Daten / Technical Data / Technické Gdaje

ED1000F | ED1000FDIG

400 V (50 Hz)

Motorleistung S1 (100 %) / motor power S1 (100 %) / Vykon motoru S1

(100 %) 1.5 kw
Motorleistung Kihlmittelpumpe / motor power coolant pump / Vykon motoru 40 W
cerpadla chladici kapaliny
Spitzenweite / max. distance between centers / Sitka hrotu 1000 mm
Spitzenhohe / center height / Vyska hrotu 180 mm
max. Drehdurchmesser (ber Maschinenbett / max. swing over bed / Max.

R - ; 330 mm
obézny prumer nad lozem stroje
max. Drehdurchmesser Uber Querschlitten / max. swing over cross slide /

T RN O N RO S 220 mm

Max. obézny prumér nad pricnymi saneémi
max. Drehdurchmesser ohne Briicke / max. swing over gap / Max. obézny

o o 476 mm
prumer bez mustku
Lange Bettbriicke / length gap / Délka mistku loze 220 mm
@ Spindelbohrung / @ spindle bore / @ otvoru vietena 52 mm
Spindeldrehzahlbereich / Spindle speed / Rozsah otacek vietena 70-2000 mint

Anzahl Spindeldrehzahlen (stufenlos) / spindle speed numbers (stepless) /
Pocet otacek viretena (bez stuprid)

I: 70-440, II: 350-2000 min*

Verfahrweg Langsschlitten (Z-Achse) / total travel longitudoinal slide (Z-axis)

/ Draha pojizdéni podélnych sani (osa Z) <115 o]
Verfahrweg Querschlitten (X-Achse) / total travel cross slide (X-axis) / Draha 178 mm
pojizdéni pFi¢nych sani (osa X)
Verfahrweg Oberschlitten (Zi-Achse) / total travel top slide (Zi-axis) / Draha 90 mm
pojizdéni hornich sani (osa Z1)
Pinolenweg / tailstock sleeve travel / Draha pinoly 100 mm

Langsvorschub mm/U (Stufen) / longitudinal feed mm/r (steps) / Podélny
posuv mm/ot (stupné)

0.078 - 1.044 (16)

Quervorschub mm/U (Stufen) / cross feed mm/r (steps) / PFi¢ny posuv
mmy/ot (stupné)

0.022 - 0.298 (16)

Gewindesteigung metrisch (Stufen) / range of metric threads (steps) /
Stoupani metrického zavitu (stupné)

0.45-10 mm (32)

Gewinde - Zoll (Stufen) / range of inch threads (steps) / Zavit — palce
(stupné)

24 -40 TPI (20)
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Spindelaufnahme / spindle nose mount / Upinac vretena Camlock D5 (ISO 702-2)
Spindel Konus / spindle taper / Kuzel vietena MK6 / MT6
Reitstock Konus / tailstock taper / KuZel koniku MK4 / MT4
Max. Werkzeugaufnahme (h x t)/ quick change tool post max. opening (h x t) 20 x 18 mm
/ Max. upnuti nastroje (S x h)

Leitspindel (4mm) / lead screw (4mm) / Vodici Sroub (4 mm) @ 22 mm
Zugspindel / feed rod / Tazny hfidel @19 mm
Bettbreite / bed width / Sitka loze 186 mm
Betth6he / bed height / Vyska loZe 305 mm
Netto-Gewicht / net weight / Hmotnost netto 572 kg
Brutto-Gewicht / gross weight / Hmotnost brutto 662 kg

VerpackungsmaBe (L x B x H) / packaging dimensions (L x W x H) / Rozméry

baleni (d x $ x v) 1930 x 745 x 1500 mm

MaschinenmaBe (L x B x H) / machine dimensions (L x W x H) / Rozméry

stroje (d x § x v) 2080 x 800 x 1730 mm

Spindelstock Olmenge / headstock oil volume / MnoZstvi oleje vieteniku 2,71
Getriebe Schlosskasten Olmenge / apron oil volume / Mnozstvi oleje 031
prevodovky suportové skfiné '
Vorschubgetriebe Olmenge / feed gear oil volume / MnoZstvi oleje 131
prevodovky posuvu !
Kihlmitteleinrichtung / coolant device / Chladivové zafizeni max. 7,5 |
Schalldruckpegel Lra/ sound pressure level Lea / Hladina akustického tlaku Lea 79 dB(A) k = 3dB(A)

(DE) Hinweis Gerdauschangaben: Bei den genannten Zahlenwerten handelt es sich um Emissionspegel und nicht
notwendigerweise um sichere Arbeitspegel. Obwohl es einen Zusammenhang zwischen dem Grad der Larmemission und
dem Grad der Larmbelastung gibt, kann diese nicht zuverldssig zur Feststellung dariiber verwendet werden, ob weitere
SchutzmaBnahmen erforderlich sind oder nicht. Zu den Faktoren, die den tatsachlichen Grad der Belastung der
Beschaftigten beeinflussen, gehdren die Eigenschaften des Arbeitsraumes, die anderen Gerduschquellen usw., d.h. die
Anzahl der Maschinen sowie andere in der Nahe ablaufende Prozesse und die Dauer, wahrend der ein Bediener dem Larm
ausgesetzt ist. AuBerdem kann der zuldssige Belastungspegel von Land zu Land unterschiedlich sein. Diese Informationen
sollten es aber dem Anwender der Maschine erlauben, eine bessere Bewertung der Gefahrdungen und Risiken
vorzunehmen.

(EN) Notice Noise indications: The figures given are emission levels and not necessarily safe working levels. Although
there is a relationship between the level of noise emission and the level of noise exposure, it cannot be used reliably to
determine whether further protective measures are necessary or not. Factors influencing the actual level of exposure of
workers include the characteristics of the workspace, other sources of noise, etc., i.e. the number of machines and other
nearby processes and the length of time an operator is exposed to noise. In addition, the permissible exposure level may
vary from country to country. However, this information should allow the user of the machine to better assess the hazards
and risks.

(CZ) Oznameni - Udaje o hlucnosti: Uvedené Ciselné hodnoty jsou Urovné emisi, nikoli nutné bezpecné pracovni Urovné.
PFestoZe existuje souvislost mezi Urovni emise hluku a Urovni expozice hluku, nelze ji spolehlivé pouzit k urceni, zda jsou
¢i nejsou nutna dalsi ochranna opatreni. Mezi faktory, které ovliviiuji skutec¢nou Uroven expozice pracovnika, patfi
charakteristika pracovniho prostoru, dalsi zdroje hluku atd., tj. pocet strojii a dal$ich procesl probihajicich v blizkosti a
doba, po kterou je pracovnik hluku vystaven. Kromé toho se pripustna Grover expozice mlZe v jednotlivych zemich lisit.
Tyto informace by vSak mély uzivateli stroje umoznit lepsi posouzeni nebezpedi a rizik.
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4 VORWORT (DE)

Sehr geehrter Kunde!

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren
Inbetriebnahme und Handhabung der Metalldrehmaschine ED1000F und ED1000FDIG,
nachfolgend als "Maschine" bezeichnet.

Die Anleitung ist Bestandteil der Maschine und darf nicht entfernt werden. Bewahren Sie
sie fir spatere Zwecke an einem geeigneten, fir Nutzer (Betreiber) leicht zuganglichen,
vor Staub und Feuchtigkeit geschitzten Ort auf, und legen Sie sie der Maschine bei, wenn
sie an Dritte weitergegeben wird!

Beachten Sie im Besonderen das Kapitel Sicherheit!

Durch die standige Weiterentwicklung unserer Produkte kdnnen Abbildungen und Inhalte
geringfligig abweichen. Sollten Sie Fehler feststellen, informieren Sie uns bitte.

Technische Anderungen vorbehalten!

Kontrollieren Sie die Ware nach Erhalt unverziiglich und vermerken Sie etwaige
Beanstandungen bei der Ubernahme durch den Zusteller auf dem Frachtbrief!

Transportschdden sind innerhalb von 24 Stunden separat an uns zu melden.

Fiir nicht vermerkte Transportschiden kann Holzmann keine Gewadhrleistung
iibernehmen.

Urheberrecht
© 2020

Diese Dokumentation ist urheberrechtlich geschitzt. Alle Rechte bleiben vorbehalten! Insbesondere
der Nachdruck, die Ubersetzung und die Entnahme von Fotos und Abbildungen werden gerichtlich
verfolgt.

Als Gerichtsstand gilt das Landesgericht Linz oder das fir 4170 Haslach zusténdige Gericht als
vereinbart.

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at
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5 SICHERHEIT

Dieser Abschnitt enthdlt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren Inbetriebnahme und
Handhabung der Maschine.

Zu Ihrer Sicherheit lesen Sie diese Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme
aufmerksam durch. Das ermdglicht Ihnen den sicheren Umgang mit der Maschine,
und Sie beugen damit Missverstandnissen sowie Personen- und Sachschaden vor.
Beachten Sie auBerdem die an der Maschine verwendeten Symbole und
Piktogramme sowie die Sicherheits- und Gefahrenhinweise!

5.1 BestimmungsgemaifBe Verwendung

Die Maschine ist ausschlieBlich fir folgende Tatigkeiten bestimmt: das Langs- und Plandrehen von
runden oder regelmaBig geformten 3-, 6- oder 12-kantigen Werkstliicken aus Kunststoff, Metall
oder dhnlichen, nicht gesundheitsgefédhrdenden, entziindlichen oder explosionsgefahrlichen
Materialien, jeweils innerhalb der vorgegebenen technischen Grenzen.

Fiir eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung und daraus resultierende
Sachschdden oder Verletzungen ilibernimmt HOLZMANN MASCHINEN keine
Verantwortung oder Garantieleistung.

5.1.1 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fliir den Einsatz unter folgenden Umgebungsbedingungen bestimmt:

Rel. Feuchtigkeit: max. 70 %
Temperatur (Betrieb) +5° C bis +40° C
Temperatur (Lagerung, Transport) -20° C bis +50° C

5.1.2 Verbotene Anwendungen / Gefahrliche Fehlanwendungen

- Betreiben der Maschine ohne adaquate korperliche und geistige Eignung.
- Betreiben der Maschine ohne Kenntnis der Bedienungsanleitung.
- Anderungen der Konstruktion der Maschine.
- Verwendung von Schmirgelleinen von Hand.
- Betreiben der Maschine im Freien.
- Bearbeitung von stauberzeugenden Materialien wie z.B. Holz, Magnesium,
Karbon,...(Brand- und Explosionsgefahr!)

- Betreiben der Maschine unter explosionsgefdhrlichen Bedingungen (Maschine kann beim
Betrieb Zindfunken erzeugen).

- Betreiben der Maschine auBerhalb der in dieser Anleitung angegebenen technischen
Grenzen.

- Entfernen der an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen.

- Verandern, umgehen oder auBer Kraft setzen der Sicherheitseinrichtungen der Maschine.
Die nicht bestimmungsgemaBe Verwendung bzw. die Missachtung der in dieser Anleitung
dargelegten Ausfiihrungen und Hinweise hat das Erldschen samtlicher Gewahrleistungs- und
Schadenersatzanspriiche gegentiber der Holzmann Maschinen GmbH zur Folge.

5.2 Anforderungen an Benutzer

Die Maschine ist fir die Bedienung durch eine Person ausgelegt. Voraussetzungen fir das
Bedienen der Maschine sind die kérperliche und geistige Eignung sowie Kenntnis und Verstandnis
der Betriebsanleitung. Personen, die aufgrund ihrer physischen, sensorischen oder geistigen
Fahigkeiten oder ihrer Unerfahrenheit oder Unkenntnis nicht in der Lage sind, die Maschine sicher
zu bedienen, dirfen sie nicht ohne Aufsicht oder Anweisung durch eine verantwortliche Person
benutzen.

Grundkenntnisse der Metallbearbeitung vor allem Kenntnisse Gber den Zusammenhang von

Material, Werkzeug, Vorschub und Drehzahlen.
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Bitte beachten Sie, dass ortlich geltende Gesetze und Bestimmungen das Mindestalter
des Bedieners festlegen und die Verwendung dieser Maschine einschranken kénnen!
Legen Sie ihre persdnliche Schutzausriistung vor Arbeiten an der Maschine an.

Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln diirffen nur von einer
Elektrofachkraft durchgefiihrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft
vorgenommen werden.

5.3 Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

P

Einen selbst verriegelnden Not-Halt Schalter am
Spindelstock, um gefahrbringende Bewegungen
jederzeit stoppen zu kénnen.

e Einen Drehfutterschutz (1) mit Positionsschalter. Die
Maschine schaltet nur ein, wenn der Drehfutterschutz
geschlossen ist.

e Eine Schutzabdeckung am Spindelstock mit
Positionsschalter. Die Maschine schaltet nur ein, wenn
die Schutzabdeckung angebracht ist.

e Eine Spiralfeder als Schutzabdeckung an der Leitspindel
(verhindert das Einziehen von Kleidungsstiicken)

e Eine Uberlastkupplung an der Zugspindel

5.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

Zur Vermeidung von Fehlfunktionen, Schaden und gesundheitlichen Beeintrachtigungen sind bei
Arbeiten mit der Maschine neben den allgemeinen Regeln fir sicheres Arbeiten folgende Punkte
zu berlcksichtigen:

e Kontrollieren Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Vollstéandigkeit und Funktion.
Benutzen Sie die Maschine nur dann, wenn die flir die Bearbeitung erforderlichen
trennenden Schutzeinrichtungen und andere nicht trennende Schutzeinrichtungen
angebracht sind, sich in gutem Betriebszustand befinden und richtig gewartet sind.
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Wahlen Sie als Aufstellort einen ebenen, erschitterungsfreien, rutschfesten Untergrund.
Sorgen Sie flr ausreichend Platz rund um die Maschine!

Sorgen Sie flir ausreichende Lichtverhaltnisse am Arbeitsplatz, um stroboskopische Effekte
zu vermeiden.

Achten Sie auf ein sauberes Arbeitsumfeld

Verwenden Sie nur einwandfreies Werkzeug, das frei von Rissen und anderen Fehlern (z.B.
Deformationen) ist.

Entfernen Sie Werkzeugschliissel und anderes Einstellwerkzeug, bevor Sie die Maschine
einschalten.

Halten Sie den Bereich rund um die Maschine frei von Hindernissen (z.B. Staub, Spane,
abgeschnittene Werkstlckteile etc.).

Uberprifen Sie die Verbindungen der Maschine vor jeder Verwendung auf ihre Festigkeit.
Lassen Sie die laufende Maschine niemals unbeaufsichtigt. Schalten Sie die Maschine vor
dem Verlassen des Arbeitsbereiches aus und sichern Sie sie gegen unbeabsichtigte bzw.
unbefugte Wiederinbetriebnahme.

Die Maschine darf nur von Personen betrieben, gewartet oder repariert werden, die mit ihr
vertraut sind und die Uber die im Zuge dieser Arbeiten auftretenden Gefahren unterrichtet
sind.

Stellen Sie sicher, dass Unbefugte einen entsprechenden Sicherheitsabstand zum Gerat
einhalten, und halten Sie insbesondere Kinder von der Maschine fern.

Tragen Sie bei Arbeiten an der Maschine niemals lockeren Schmuck, weite Kleidung,
Krawatten oder langes, offenes Haar.

Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.

Tragen Sie eng anliegende Arbeitsschutzkleidung sowie geeignete Schutzausriistung
(Augenschutz, Staubmaske, Gehoérschutz; Handschuhe nur beim Umgang mit
Werkzeugen).

Metallstaub kann chemische Stoffe beinhalten, die sich negativ auf die Gesundheit
auswirken kdnnen. Fihren Sie Arbeiten an der Maschine nur in gut durchlifteten Rdumen
durch. Verwenden Sie gegebenenfalls eine geeignete Absauganlage.

Falls Anschllisse zur Staubabsaugung vorhanden sind, Giberzeugen Sie sich, dass diese
ordnungsgemal angeschlossen und funktionstiichtig sind.

Arbeiten Sie immer mit Bedacht und der nétigen Vorsicht und wenden Sie auf keinen Fall
UbermaBige Gewalt an.

Uberbeanspruchen Sie die Maschine nicht!

Setzen Sie die Maschine vor Einstell-, Umrist-, Reinigungs-, Wartungs- oder
Instandhaltungsarbeiten etc. still und trennen Sie sie von der Stromversorgung. Warten
Sie vor der Aufnahme von Arbeiten an der Maschine den voélligen Stillstand aller
Werkzeuge bzw. Maschinenteile ab und sichern Sie die Maschine gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten.

Unterlassen Sie das Arbeiten an der Maschine bei Miudigkeit, Unkonzentriertheit bzw. unter
Einfluss von Medikamenten, Alkohol oder Drogen!

Verwenden Sie die Maschine nicht in Bereichen, in denen Dampfe von Farben,
Lésungsmitteln oder brennbaren Fliissigkeiten eine potenzielle Gefahr darstellen (Brand-
bzw. Explosionsgefahr!).

Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.

Verwenden Sie nur geeignete Verlangerungskabel.

VorschriftsmaBige Stecker und passende Steckdosen reduzieren die Stromschlaggefahr.
Maschine nur Uber einen Fehlerstrom-Schutzschalter bedienen.

Vor dem AnschlieBen der Maschine Hauptschalter in Position "0" drehen.

Spezielle Sicherheitshinweise fiir Drehmaschinen

Spannen Sie das Werkstlck fest ein, bevor Sie die Drehmaschine einschalten.
Spannen Sie den Drehstahl auf die richtige Hohe und so kurz wie méglich ein.
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Das Tragen von Handschuhen ist beim Drehen nicht zulassig!

Halten Sie ausreichend Abstand von allen drehenden Teilen.

Schalten Sie die Drehmaschine aus, bevor Sie das Werkstlick messen.

Entfernen Sie den Spannschlissel nach jedem Werkzeugwechsel aus dem Drehfutter.
Entfernen Sie anfallende Spdne niemals mit der Hand! Verwenden Sie dazu einen Spane-
Haken, Gummiwischer, Handbesen oder Pinsel.

e Beachten Sie bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen die Herstellerangaben und
verwenden Sie erforderlichenfalls ein Hautschutzmittel.

5.7 Gefahrenhinweise

Trotz bestimmungsmaBiger Verwendung bleiben bestimmte Restrisiken bestehen.

e Bildung eines FlieBspans
- Dieser umschlingt den Unterarm und verursacht schwere Schnittverletzungen.
e Wegschleudern von Werkstliicken oder Werkzeugen mit groBer Geschwindigkeit.
- Werkstlicke immer auf Eignung prifen, sowie sicher und fest einspannen
- Langere Werkstlcke Uber ein zusatzliches Gegenlager (z.B. Reitstock) einspannen und
zentrieren
- Bei sehr langen Werkstlicken, Linetten verwenden
Gefahrdung durch Strom, bei Verwendung nicht ordnungsgemaBer Elektroanschliissen.
Stolpergefahr durch bodenseitige Versorgungsleitungen.
- Versorgungsleitungen und Kabel fachgerecht verlegen
- Nicht vermeidbare Stolperstellen gelb-schwarz markieren

Restrisiken kdnnen minimiert werden, wenn die ,Sicherheitshinweise"™ und die
~BestimmungsgemaBe Verwendung", sowie die Bedienungsanweisung insgesamt beachtet
werden. Bedingt durch Aufbau und Konstruktion der Maschine kénnen im Umgang mit den
Maschinen Gefahrdungssituationen auftreten, die in dieser Bedienungsanleitung wie folgt
gekennzeichnet sind:

Ein auf diese Art gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine unmittelbar gefahrliche
Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen flihrt, wenn sie nicht
gemieden wird.

>

Ein solcherart gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine mdglicherweise
gefahrliche Situation hin, zu schweren Verletzungen oder sogar zum Tod fiihren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT

Ein auf diese Weise gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine moglicherweise
gefahrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder leichten Verletzungen fithren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

> P

Ein derartig gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine méglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zu Sachschaden fiihren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

Ungeachtet aller Sicherheitsvorschriften sind und bleiben ihr gesunder Hausverstand und ihre
entsprechende technische Eignung/Ausbildung die wichtigsten Sicherheitsfaktoren bei der
fehlerfreien Bedienung der Maschine. Sicheres Arbeiten hdéngt in erster Linie von Ihnen ab!
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6 TRANSPORT

Beschadigte oder nicht ausreichend tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel
kdnnen schwere Verletzungen oder sogar den Tod nach sich ziehen. Priifen Sie

A Hebezeuge und Lastanschlagmittel deshalb vor dem Einsatz auf ausreichende
Tragfahigkeit und einwandfreien Zustand. Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig. Halten
Sie sich niemals unter schwebenden Lasten auf!

Fir einen ordnungsgemaBen Transport beachten Sie auch die Anweisungen und Angaben auf der
Transportverpackung bezlglich Schwerpunkt, Anschlagstellen, Gewicht, einzusetzende
Transportmittel sowie vorgeschriebene Transportlage etc.

Transportieren Sie die Maschine in der Verpackung zum Aufstellort. Zum Mandvrieren der
Maschine in der Verpackung kann z.B. ein Paletten-Hubwagen oder ein Gabelstapler mit
entsprechender Hubkraft verwendet werden. Beachten Sie, dass sich die gewahlten
Hebeeinrichtungen (Kran, Stapler, Hubwagen, Lastanschlagmittel etc.) in einwandfreiem Zustand
befinden. Das Hochheben und der Transport der Maschine darf nur durch qualifiziertes Personal,
mit entsprechender Ausbildung fiir die verwendete Hebeeinrichtung, durchgefiihrt werden.

Vermeiden Sie die Verwendung von Anschlagketten, da die Gefahr besteht die
Zugspindel oder die Leitspindel zu beschadigen. Achten Sie darauf, dass Leitspindel,
Zugspindel und Schaltwelle der Drehmaschine beim Anheben nicht durch die
Hebeschlingen bertihrt werden. Maschine niemals an der Spindel anheben!

Zum Positionieren der Maschine am Aufstellort gehen Sie folgendermaBen vor:

— Vel

, 1. Bereiten Sie zwei ausreichend starke
f‘?ﬁap ﬁ%; Rundstahlstangen vor (Lange ca. 800 mm, @
G

ca. 35 mm).
= 2. Flhren Sie die Rundstahlstangen durch die
00 oY pd vorbereiteten Lécher (1) im
Drehmaschinenbett.
Befestigen Sie an den vier Enden der beiden

o
X

|

| —

4 5 3
¢ Ak Rundstahlstangen jeweils eine Hebeschlinge
4. Heben Sie die Maschine mit einer geeigneten
J Férdereinrichtung (z.B. Kran) an.
. P — "“
o o \_O 1

Zur Beachtung: Priifen Sie vor dem Anheben, ob der Reitstock festgeklemmt ist. Achten Sie auf
einen ausgeglichenen Lastanschlag. Falls erforderlich, verandern Sie die Position des
Langsschlittens und/oder des Reitstocks, um einen ausgeglichenen Lastanschlag zu erhalten.
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7 MONTAGE

7.1 Vorbereitende Tatigkeiten

7.1.1 Lieferumfang priifen

Vermerken Sie sichtbare Transportschaden stets auf dem Lieferschein und Uberprifen Sie die
Maschine nach dem Auspacken umgehend auf Transportschaden bzw. auf fehlende oder
beschadigte Teile. Melden Sie Beschadigungen der Maschine oder fehlende Teile umgehend Ihrem
Handler bzw. der Spedition.

7.1.2 Reinigen und Abschmieren

Bevor Sie die Maschine am vorgesehenen Aufstellort montieren und in Betriebe nehmen,
entfernen Sie sorgfaltig den Anti-Korrosionsschutz bzw. Fettriickstande.

Keinesfalls sollten Sie zum Reinigen Nitroverdinnung oder andere Reinigungsmittel verwenden,
die den Lack der Maschine angreifen kénnten.

Olen Sie blanke Maschinenteile (z.B. Maschinenbett, Reitstockpinole, Zugspindel) mit einem
sdurefreien Schmierol.

7.13 Anforderungen an den Aufstellort

Platzieren Sie die Maschine auf einem soliden Untergrund. Ein Betonboden ist das beste
Fundament flr die Maschine. Falls nétig verwenden Sie ein Untergestell.

Der Raumbedarf der Maschine sowie die erforderliche Tragféhigkeit des Untergrundes resultieren
aus den technischen Daten (Abmessungen, Gewicht) ihrer Maschine. Beachten Sie bei der
Gestaltung des Arbeitsraumes um die Maschine die 6rtlichen Sicherheitsvorschriften.
Berlicksichtigen Sie bei der Bemessung des erforderlichen Raumbedarfs, dass die Bedienung,
Wartung und Instandsetzung der Maschine jederzeit ohne Einschrankungen mdglich sein muss.
Der gewahlte Aufstellort muss einen passenden Anschluss an das elektrische Netz gewéahrleisten.

7.1.4 Verankerungsfreie Montage

Der Einsatz von MaschinenfliBen (nicht im Lieferumfang enthalten) erleichtert das
Nivellieren der Maschine und reduziert Vibrationen

Nachdem die Maschine auf dem dafiir vorgesehenen Aufstellort in die gewlinschte Position
gebracht wurde, ist sie mittels der Druckschrauben in der Langs- und Querachse zu nivellieren.

A B B C A ... Spindelstock;
I - B... Prazisionswaage;
N A | o ¥ C ... Reitstock;
l_:-/,_, | D ... Sattel und Querschlitten
IE]] _— =4 E ... Bettfihrung
= r E] = L ﬁﬂ%.
F e
D
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Setzen Sie die Stellscheibe (3) unter den Maschinenunterbau.

. Montieren Sie die Stellschrauben (1).

Richten Sie die Drehmaschine mit einer

Prazisionswasserwaage (Genauigkeit: 0,02 mm auf 1000 mm

Lange) aus.

4. Sichern Sie die Stellschrauben nach dem Nivellieren mit
Kontermuttern (2) gegen verdrehen.

5. Uberprifen Sie die Ausrichtung nach einigen Tagen der

Maschine im Einsatz und justieren Sie ggfs. nach.

wN e

7.1.5 Verankerte Montage

Eine ungeniigende Steifigkeit des Untergrunds fiihrt zur Uberlagerung von
Schwingungen zwischen der Maschine und dem Untergrund (Eigenfrequenz von
Bauteilen). Bei ungenligender Steifigkeit des Gesamtsystems werden schnell kritische
Drehzahlen erreicht, was zu schlechten Drehergebnissen flihrt.

Verwenden Sie die verankerte Montage um eine steife Verbindung mit dem Untergrund zu
erreichen. Dadurch wird das Vibrationspotenzial reduziert. Die verankerte Montage ist immer
dann sinnvoll, wenn Drehmesser bzw. Drehwerkzeuge mit HM Legierung verwendet und/oder
groBe Teile bis zur Maximalkapazitat der Maschine bearbeitet werden sollen.

1. Maschine auf die Ankerschrauben (MF) mit
Stellscheibe (3) setzen.

2. Danach die Maschine ausrichten und
Schrauben (1) anziehen.

3. Ausrichtung der Maschine nach dem
Festziehen der Kontermuttern (2) erneut

MF

prifen.
4. Nivelliervorgang erforderlichenfalls
wiederholen
’ 2080 R
T .
. 425 300
| @17 I
Am )
| i O—'jﬁ I
| I
'S 3| : 8
| 5 S| | «©
i R
ol s
: 90 :
| ) I A4
340 _
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> inmm
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7.1.6 Zusammenbau

Die Maschine kommt vormontiert, es sind die zum Transport abmontierten Anbauteile laut
nachstehender Anleitung zu montieren und die elektrische Verbindung herzustellen.

Montage DRO

Die Halterung fir die digitale Positionsanzeige (DRO)
ist bereits vormontiert. Es ist die Anzeige lediglich auf
der Halterung zu fixieren, und die Kabel via der
Steckverbindungen anzuschlieBen.

Gewindestange der DRO in die Halterung eindrehen

DRO in gewlinschte Position bringen und mit
Kontermutter fixieren.

Die Anschlusskabel an die DRO anschlieBen. Die
Richtige Achse durch Drehen der jeweiligen Handrader
ermitteln und Anschliisse wenn ndtig wechseln. Wenn
alle Kabel an der richtigen Position sind, Stecker mit
den Schrauben sichern.

Z, (Y)

Z —————— X <]
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7.2 Maschineneinstellungen

7.2.1 Drehmaschine ausrichten/nivellieren

Nach Montage und Inbetriebnahme empfiehlt sich vor dem ersten Arbeitseinsatz eine
Uberprifung der Maschinenausrichtung und -nivellierung. Um die Arbeitsgenauigkeit zu
gewadhrleisten, sollten Ausrichtung und Nivellierung in der Folge in regelmaBigen Abstdnden
wiederholt werden.

Verwenden Sie zum Nivellieren der Maschine eine Prazisions-
Wasserwaage (gemaB DIN 877) mit einer Genauigkeit von 0,02 mm
auf 1000 mm. Damit lasst sich die Horizontalitat der Maschinenachse
sowohl in Léangs- als auch in Querrichtung hinreichend genau
Uberprifen.

Bei verankerter Montage: Ziehen Sie die Muttern der Ankerschrauben
erst drei bis vier Tage nach dem Ausharten des Zementes vorsichtig
und gleichmaBig an.

Wiederholen Sie die Uberpriifung der Horizontalitit einige Tage nach
der Erstinbetriebnahme und in der Folge halbjahrlich

7.2.2 Sitz des Drehfutters liberpriifen

H
f
> v

Verwenden Sie keine Grauguss-Futter. Verwenden Sie nur Drehfutter
aus duktilem Gusseisen. Bevor Sie das Drehfutter demontieren,
platzieren Sie zum Schutz der prazisionsgeschliffenen Oberflachen
unter der Spindel ein stabiles Brett oder eine Drehfutter-Wiege.

Wenn Sie ein Drehfutter oder eine Planscheibe montieren, stellen Sie zuerst sicher,
dass die Haltenocken-Bolzen ordnungsgemaB fixiert sind. Andernfalls kann es sein,
dass das Drehfutter/die Planscheibe spater nie mehr entfernt werden kann, weil sich
die die Haltenocken-Bolzen verdreht haben.

Drehfutter vorsichtig demontieren. Dazu die Haltenocken mit dem im
Lieferumfang enthaltenen Spannschlissel durch Drehen im
Uhrzeigersinn (ca. ein Drittel Umdrehung) I6sen und Drehfutter
vorsichtig abnehmen. Uberprifen Sie die Haltenocken-Bolzen. Achten
Sie darauf, dass sie wahrend des Transports nicht beschadigt oder
gebrochen sind. Reinigen Sie alle Teile grindlich. Reinigen Sie auch die
Spindel und die Haltenocken selbst. Spindel, Haltenocken, Bolzen und
Futterkdérper mit einem geeigneten Maschinendl leicht eindlen.

Dann Drehfutter bis zur Spindelnase anheben und auf die Spindel
driicken. Haltenocken-Bolzen durch Drehen der Haltenocken entgegen
dem Uhrzeigersinn anziehen. Nach dem Anziehen sollte die
Nockenverriegelungs-Linie an jedem Nocken zwischen den beiden V-
Markierungen befinden - siehe Abbildung links. Wenn sich eine Nocke
nicht innerhalb dieser Markierung befindet, entfernen Sie Drehfutter
oder Planscheibe und passen Sie die Hohe des Haltenocken-Bolzens an -
siehe nachste Abbildung.
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Der Haltenocken-Bolzen ist in der Regel richtig eingestellt, wenn die in
den Bolzen eingeritzte Markierung (C) mit der Riickseite des Drehfutters
bindig ist.
'/-\ Wenn die Nockenverriegelungs-Linie auBerhalb der V-Markierungen
liegt, stellen Sie die H6he des betreffenden Haltenocken-Bolzens nach.
Dazu mussen Sie die Halteschraube (B) zunachst 16sen, den
Haltenocken-Bolzen durch Ein- bzw. Ausdrehen um jeweils eine volle
ACB Umdrehung nachstellen und die Halteschraube anschlieBend wieder fest
anziehen.

Wenn das Drehfutter (Spannmittel) korrekt befestigt ist, sollte auf
Spindel und Spannmittel eine Referenzmarkierung angebracht werden,
damit das Spannmittel immer in der gleichen Stellung geldst und wieder
befestigt werden kann, um einen optimalen Rundlauf zu gewahrleisten.

Wechseln Sie keine Drehfutter oder Planscheiben zwischen
Drehmaschinen ohne Priifung auf korrekte Nockenverriegelung.

7.2.3 Montage von Werkstiicktragern

Die max. Spindeldrehzahl der Maschine muss kleiner sein, als die max. zuldssige
Drehzahl des verwendeten Werkstlcktragers.

Zentrierspitze

| . 1. Reinigen Sie den Innenkegel der Drehspindelaufnahme.

2. Reinigen Sie den Morsekonus und den Kegel der Zentrierspitze.
3. Dricken Sie die Zentrierspitze mit Morsekonus in den Innenkegel
der Drehspindelaufnahme.

L 9.

Planscheibe

1. Prifen Sie die Sitzflachen an der Drehspindelaufnahme und am zu montierenden
Werksticktrager auf Sauberkeit und nicht beschadigte Aufnahmeflachen.

2. Prifen Sie, ob sich alle Spannbolzen in der Drehspindelaufnahme in geéffneter Stellung
befinden.

3. Heben Sie die Planscheibe auf die Drehspindelaufnahme.

4. Befestigen Sie die Spannbolzen wie im Abschnitt , Sitz des Drehfutters Gberprifen®
beschrieben

4-Backenfutter

Der Absatz zur Zentrierung des 4-Backenfutters am Aufnahmeflansch wurde aus
Grinden der Rundlaufgenauigkeit nicht endbearbeitet. Der Aufnahmeflansch muss
dem Vierbackenfutter angepasst werden.

1. Prifen Sie die Sitzflachen an der Drehspindelaufnahme und am zu montierenden Flansch
flr das 4-Backenfutter auf Sauberkeit und nicht beschadigte Aufnahmeflachen.
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Priifen Sie, ob sich alle Spannbolzen in der Drehspindelaufnahme in gedffneter Stellung

befinden.

Heben Sie das Flansch auf die Drehspindelaufnahme
Befestigen Sie die Spannbolzen wie im Abschnitt ,Sitz des Drehfutters tUberprifen®

beschrieben.

Passen Sie den Zentrierabsatz am Aufnahmeflansch im Plan- und Rundlauf dem
4- Backenfutter durch Abdrehen an.

Spindelstock justieren

Der Spindelstock (1) wurde werkseitig ausgerichtet. Sollte wider Erwarten eine Einstellung
erforderlich sein, gehen Sie folgendermaBen vor:

7.2.5

Reitstock justieren

12in . ml
305mm —I

Spannen Sie ein Ende eines Stahlrohres mit einer Ladnge von
150 mm und einem Durchmesser von 50 mm in das Drehfutter
des Spindelstocks. Das andere Ende lauft frei. Tragen Sie nun
mit einem scharfen DrehmeiBel eine diinne Schicht ab. Die mit
der Messuhr oder Schublehre gemessenen Werte an Punkt A
und B missen uUbereinstimmen. Ist dies nicht der Fall, missen
Sie zur Korrektur der Differenz die vier Spindelstock-
Befestigungsschrauben (J) lésen (zwei befinden sich unterhalb
des Spindelstocks) und mit Hilfe der Stellschraube (K) eine
Neujustierung vornehmen. Drehen Sie anschlieBend die
Befestigungsschrauben wieder fest und wiederholen Sie
Drehung, Messung und Justierung so lange, bis die Messwerte
Ubereinstimmen und die Maschine rund lauft.

i s—

A | }
i o

] QM—‘ 0 T\ 5

3 \
- - .
—l’m J:DUG Reitstock T
= Stellschrauben

Spindelstock

Oberschlitten

A ... Reitstock-Spannhebel; C ... Pinolen-Spannhebel;

Spannen Sie zum Justieren des Reitstocks ein geschliffenes Stahlrohr mit einer Lange von 305
mm (12 in.) zwischen Spindelstock- und Reitstockspitze (siehe Abbildung oben). Spannen Sie nun
in den Werkzeughalter einen digitalen Tastmesser ein.

Fihren Sie jetzt den Oberschlitten mit manuellem Vorschub (Handrad) entlang des Werkstlickes.
Zeigt die Messuhr dabei unterschiedliche Werte an, missen Sie den Reitstock-Spannhebel (A)
[6sen und mit Hilfe der zwei Stellschrauben eine Neujustierung vornehmen. Wiederholen Sie den
Vorgang so lange, bis beide Spitzen genau fluchten.
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7.2.6 Gleitfithrungen justieren

Die Gleitfihrungen von Quer- und Oberschlitten sind mit
abgeschrdgten Flhrungsleisten-Stellschrauben ausgestattet (siehe
Abbildung links), anhand derer sich jedes Spiel beseitigen ldsst, das
dort mit der Zeit auftreten kann.

Sorgen Sie dafir, dass die Gleitfihrungen vor ihrer Justierung
grindlich gereinigt werden. Justieren Sie dann die Flihrungsleisten,
indem Sie stets die hintere Fliihrungsleisten-Stellschraube ein wenig
lockern und gleichzeitig die vordere ein wenig anziehen. Achten Sie
darauf, dass auf der ganzen Gleitfihrungsstrecke ein reibungsloser
Lauf gewahrleistet wird. Eine zu stramme Einstellung fihrt zu
Stellschrauben hoherem VerschleiB und schwergéngigem, ruckartigem Lauf.

7.2.7 Sichtpriifung

Die Maschine wird mit Einlaufol ausgeliefert! Nach der Einlaufzeit

(ca.100 Betriebsstunden) muss dieses Ol gewechselt werden. Nichtbeachtung kann
zu schweren Schaden an der Maschine fuihren. Verwenden Sie fir den laufenden
Betrieb ein dickflissiges Ol mit der Viskositat ISO 220 (z.B. GOE5L) oder ein
vergleichbares SAE140 Ol!

Schmiermittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen!
Beachten Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls
Ihre lokale Behdrde fir Informationen bezliglich ordnungsgemaBer
Entsorgung.

Kontrollieren Sie die Schmierung folgender Teile und fiillen Sie gegebenenfalls geeignetes Ol
nach, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen:

Spindelstock

Das Lager des Spindelstocks befindet sich in einem Olbad. Stellen
Sie sicher, dass der Olstand die Markierung des Schauglases (1)
stets erreicht. Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

Erster Olwechsel nach 100 Betriebsstunden, danach jahrlich oder
nach jeweils 1000 Betriebsstunden.

Siehe Wartung

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung des
Schauglases (2) stets erreicht.

Erster Olwechsel nach 100 Betriebsstunden, danach jéhrlich oder
nach jeweils 1000 Betriebsstunden.

Siehe Wartung
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Schlosskasten

Kontrollieren Sie den Olstand regelméBig mit Hilfe des
Schauglases (3) an der Frontseite.

Erster Olwechsel nach 100 Betriebsstunden, danach jahrlich oder
nach jeweils 1000 Betriebsstunden.

Siehe Wartung

Sonstige Teile

Schmierstellen finden Sie an der Antriebswelle, an Leit- und Zugspindel, am Plan- und
Oberschlitten, an den Handradern sowie am Reitstock. Schmieren Sie diese regelmaBig mit einer
Fettpresse. Siehe Wartung

7.2.8 Kiihimittel einfiillen

Kihlmittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre
lokale Behorde fiir Informationen beziiglich ordnungsgemagBer
Entsorgung. Das Betreiben der Pumpe ohne Kihlmittel im Behalter kann
die Pumpe dauerhaft beschadigen

An der Werkzeugschneide entstehen durch die auftretende Reibungswarme hohe Temperaturen.
Deshalb sollte das Werkzeug beim Drehen gekihlt werden. Durch die Kihlung mit einem
geeigneten Kihlmittel erreichen Sie ein besseres Arbeitsergebnis und eine langere Standzeit des
DrehmeiBels. Flllen Sie daher Kiihimittel ein. Verwenden Sie als Kihlmittel eine wasserlésliche,
umweltvertragliche Emulsion, die im Fachhandel erhéltlich ist (z.B. KSM5L).

Der Kihlmittelbehalter befindet im rechten Standfuss der Maschine, unterhalb des
Reitstockes. Die 4 Inbusschrauben l6sen und Abdeckung entfernen.

Kontrollieren Sie das KihImittel in regelmaBigen Abstdnden. Achten Sie darauf,

o dass genigend Kihlmittel vorhanden ist,
o dass der Spane-Spiegel in der ersten Kammer nicht zu hoch ist und
o dass das Kihlmittel nicht ranzig oder verunreinigt ist.

Kiihimittel zufiihren
1. Vergewissern Sie sich, dass der Kihlmittelbehalter ordnungsgemaB gewartet und gefillt
ist.
2. Positionieren Sie die Kihimitteldlise wie gewinscht fir Ihren Betrieb.
3. Verwenden Sie den Schalter am Bedienfeld, um die KihImittelpumpe ein- bzw.
auszuschalten.
4. Regulieren Sie den Durchfluss des Kihlmittels mit Hilfe des Durchflussventils.

7.2.9 Funktionspriifung

Prifen Sie alle Spindeln auf Leichtgangigkeit!
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7.3 Elektrischer Anschluss

Prifungen, Wartung und Reparatur dirfen nur durch fachlich geeignetes Personal

Gefahrliche elektrische Spannung! AnschlieBen der Maschine sowie elektrische
oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft erfolgen!

1. Funktionstlichtigkeit der Nullverbindung und der Schutzerdung priifen
2. Prifen, ob die Speisespannung und die Stromfrequenz den Angaben der Maschine
entsprechen

Abweichung der Speisespannung und der Stromfrequenz

0 Eine Abweichung vom Wert der Speisespannung von £ 5% ist zulassig.
Im Speisenetz der Maschine muss eine Kurzschlusssicherung vorhanden sein!

3. Erforderlichen Querschnitt des Versorgungskabels (empfohlen wird die Verwendung eines
Kabels Typ HO7RN, wobei MaBnahmen zum Schutz gegen mechanische Beschadigung
getroffen werden missen) einer Strombelastbarkeitstabelle entnehmen.

Mit Drehstrom betriebene Maschinen miissen immer mit mindestens 3 Phasen und

einem Schutzleiter (PE) und je nach Maschinentyp mit einem N-Leiter angeschlossen

sein. Uberprifen Sie unmittelbar nach dem Herstellen des elektrischen Anschlusses

die korrekte Laufrichtung der Maschine! Das Drehfutter muss sich entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, wenn der Schalthebel am Schlosskasten nach unten gelegt
wurde. Gegebenenfalls missen Sie zwei der drei Phasen (L1/L2 oder L1/L3)
tauschen!

4. Versorgungskabel an die entsprechenden Klemmen im Eingangskasten (L1, L2, L3, N
(wenn vorhanden), PE) anschlieBen. Wenn ein CEE-Stecker vorhanden ist, erfolgt der
Anschluss an das Netz durch eine entsprechend gespeiste CEE-Kupplung.

Steckeranschluss 400V: 5-adrig: 4-adrig:
mit ohne
N-Leiter N-Leiter
8 BETRIEB

8.1 Betriebshinweise

Schraubverbindungen priifen

Uberpriifen Sie sdmtliche Schraubenverbindungen und ziehen Sie sie bei Bedarf nach.
Olstinde kontrollieren

Uberpriifen Sie die Olstande und fiillen Sie bei Bedarf Ol nach.

Kiihimittel kontrollieren

Uberpriifen Sie den Stand des Kiihimittels und fiillen Sie bei Bedarf KiihImittel nach.
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Erstinbetriebnahme

Schalten Sie niemals die Gange der Maschine, wahrend die Maschine in Betrieb ist,
und vergewissern Sie sich, dass sowohl der Einrlickhebel Gewindeschneiden
(Schlossmutter) als auch der Einrlickhebel Plan-Langsvorschub ausgertickt sind,
bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen! Andernfalls kann der Schlitten in das
Drehfutter oder den Reitstock vorgeschoben werden und schwere Schaden
verursachen.

Montage- und Einstellanweisungen durchgefiihrt haben, dass Sie die Anleitung

ij Bevor Sie die Maschine starten, vergewissern Sie sich, dass Sie alle vorhergehenden

gelesen haben und mit den verschiedenen Funktionen und Sicherheitsmerkmalen
dieser Maschine vertraut sind. Die Nichtbeachtung dieser Warnung kann zu schweren
Verletzungen oder sogar zum Tod flihren!

Nach Abschluss der Montage testen Sie die Maschine, um sicherzustellen, dass sie
ordnungsgemag funktioniert und fir den regularen Betrieb bereit ist. Dies erfolgt ohne
eingespanntem Werkstiick. Test wie nachfolgend beschrieben durchfiihren.

8.2.1
1.

W

Testlauf durchfiihren

Vergewissern Sie sich, dass Sie die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung verstanden
haben und dass alle anderen Montageschritte abgeschlossen sind.

Stellen Sie sicher, dass die notwendigen Betriebsmittel (Getriebedl, Kihimittel etc.)
aufgefillt sind.

Achten Sie darauf, dass das Drehfutter korrekt befestigt ist.

Vergewissern Sie sich, dass alle beim Einrichten verwendeten Werkzeuge und Objekte von
der Maschine entfernt sind.

Lésen Sie den Einrlickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) (P) und den Einrickhebel
Planvorschub - Langsvorschub (L).

Stellen Sie sicher, dass die Kihimittelpumpe (I) ausgeschaltet ist; richten Sie die
Kihlmitteldise in die Spanewanne der Maschine.

Drehen Sie den Not-Halt Schalter (H) im Uhrzeigersinn, bis er herausspringt.

Bewegen Sie den Wahlhebel Vorschubrichtung (D) in die ausgekuppelte Mittelstellung.
Drehen Sie den Einstellknopf Spindeldrehzahl (G) bis zum Anschlag gegen den
Uhrzeigersinn (niedrigste Drehzahl).

.Bewegen Sie den Hebel fiir den Wahlhebel Spindeldrehzahlbereich (F) in die Position "L",

so dass der Spindelstock auf den unteren Drehzahlbereich (70-440min!) eingestellt ist.
Méglicherweise missen Sie das Drehfutter leicht von Hand drehen, um den Hebel
einzurasten.

.SchlieBen Sie die Maschine an die Stromquelle an und schalten Sie dann den

Hauptschalter in die Position EIN.

. Betdtigen Sie den Schalthebel Drehrichtung (Q), um die Maschine zu starten. Die Spindel

dreht sich mit 70 min-t. Bei richtiger Bedienung lauft die Maschine leichtgangig mit wenig
oder gar keinem Vibrations- oder Reibegerausch.

.Bewegen Sie den Schalthebel Drehrichtung (Q) in die Mittelstellung und driicken Sie den

Not-Halt Schalter (H).

.Ohne den Not-Halt Schalter (H) zurliickzusetzen, bewegen Sie den Schalthebel

Drehrichtung (Q) nach unten. Die Maschine darf nicht starten.

Ist das der Fall, ist die Sicherheitsfunktion des Not-Halt Schalters (H) gewahrleistet.
Fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort.

Startet die Maschine hingegen bei eingedriicktem Not-Halt Schalter (H), trennen Sie sofort
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wenden Sie sich an Ihren Handler bzw. an den Kundendienst.

8.

8.3.1

/.

BETRIEB

die Stromversorgung der Maschine. Der Not-Halt Schalter (H) funktioniert nicht
ordnungsgemal. Kontaktieren Sie in diesem Fall den Kundendienst.

15. Drehen Sie den Not-Halt Schalter (H) im Uhrzeigersinn, bis er herausspringt.

16.Vergewissern Sie sich, dass die Digitale Spindeldrehzahlanzeige (E) funktioniert.

17. Stellen Sie sicher, dass die Kihlmitteldise in Richtung Spanewanne zeigt, drehen Sie dann
den Schalter der Kihlmittelpumpe und 6ffnen Sie das Disenventil. Nachdem Sie Uberprift
haben, dass das Kihlimittel aus der Dise flieBt, schalten Sie den Schalter flir die
Kihlmittelpumpe aus.

18. Starten Sie die Spindel und betatigen Sie dann die FuBbremse. Die Stromversorgung des
Motors sollte unterbrochen werden und die Spindel sollte sofort zum Stillstand kommen.

Das Einfahren soll mit der niedrigsten Spindelgeschwindigkeit durchgefiihrt werden. Lassen Sie
die Maschine mit dieser Geschwindigkeit ungefdhr flir 1 Stunde laufen. Achten Sie dabei auf
Auffalligkeiten und/oder UnregelmaBigkeiten, wie zum Beispiel ungewdhnliche Gerausche,
Unwuchten etc. Ist alles in Ordnung, erhéhen Sie allmahlich die Geschwindigkeit. Die hdchsten
Drehzahlen, dirfen erst nach 10 Betriebsstunden gefahren werden.

Treten wahrend des Testlaufs ungewodhnliche Gerdusche oder Vibrationen auf, stellen Sie die
Maschine sofort ab und lesen Sie den Abschnitt Fehlerbehebung. Finden Sie dort keine Abhilfe,

3 Bedienung

Bediensymbole

Hauptschalter
I: Ein
0: Aus

O o |

KUhlmittelpumpe
Grin: Ein
Rot : Aus

Schlossmutter
gedffnet

L

Schlossmutter
geschlossen

mnm

R

Metrisches Gewinde

]lf

- — -

Aluu

Zoll-Gewinde

W W

Rechtsgewinde und
Langsvorschub zur
Spindelstockseite (linke
Abbildung)

Abbildung)

Linksgewinde und
Langsvorschub zur
Reitstockseite (rechte

Léangsvorschub
eingerastet (oben)
Beide Vorschiibe
ausgekuppelt (mitte)
Quervorschub
eingerastet (unten)

O Qil inlet O

Oleinlass

Elektrische Spannung

Momentlauf-Taster

.
T
é

()

Geschwindigkeit bzw.
Drehrichtung nicht
im laufenden Betrieb
andern!

@
*

Not-Halt Schalter
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8.3.2 Maschine einschalten

Beachten Sie, dass sich die Maschine nur starten ldsst, wenn der Not-Halt Schalter
entriegelt, der Drehfutterschutz geschlossen und alle Positionsschalter aktiv sind.

1 Um die Maschine einzuschalten, drehen Sie den Hauptschalter
(1) auf "ON". Der Hauptschalter der Maschine befindet sich auf
der Riickseite des Spindelstocks. Nach dem Einschalten leuchtet
die Digitale Spindeldrehzahlanzeige.

Drehen Sie den Einstellknopf Spindeldrehzahl (2) vor dem Start
der Maschine immer bis zum Anschlag gegen den Uhrzeigersinn
(niedrigste Drehzahl).

In Gang gesetzt wird die Maschine durch Betatigen des
Schalthebels Drehrichtung (3).

[ —

8.3.3 Momentlauf-Taster

Reset () Fir die komfortable Anderung der Hauptspindeldrehzahl, die

1 Bestdtigung der Vorschubgeschwindigkeit sowie die Zentrierung von
D 2 ° Objekten ist die Maschine mit einem Momentlauf-Taster (1)

= ausgestattet. Wird der Taster gedriickt, dreht sich die Hauptspindel
nach vorne und stoppt, sobald Sie den Taster wieder los lassen.

8.3.4 FuBbremse

Bei Betatigung der FuBbremse wird der Antrieb deaktiviert und
die Spindel abgebremst.

In Gang gesetzt wird die Maschine wieder durch Betatigen des
Schalthebels Drehrichtung.

<4 | 1. Mittelstellung 2. Drehrichtung auswahlen

8.4 Spindeldrehzahl und Drehrichtung einstellen

Verandern Sie die Drehrichtung / die Drehzahl niemals, so lange der Motor
/ die Spindel nicht vollig still steht! Ein Wechsel der Drehrichtung / der
Drehzahl wahrend des Betriebs kann zur Zerstérung von Bauteilen flhren.

Die richtige Spindeldrehzahl ist wichtig fir sichere und zufriedenstellende Ergebnisse sowie flr die
Maximierung der Werkzeugstandzeit.

Um die Spindeldrehzahl richtig einzustellen, missen Sie folgendes tun:
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¢ Die optimale Spindeldrehzahl fir die jeweilige Bearbeitungsaufgabe festlegen und
e die Maschinensteuerung so einstellen, dass die benétigte Spindeldrehzahl auch tatsachlich
erreicht wird.

8.4.1 Hauptspindelgeschwindigkeit einstellen

Die Spindeldrehzahl wird einerseits mit dem Wahlhebel Spindeldrehzahlbereich (F) sowie mit dem
Einstellknopf Spindeldrehzahl (G) am Spindelstock eingestelit.

Wenn der Wahlhebel Spindeldrehzahlbereich auf Position "L" steht, kann die
Hauptspindelgeschwindigkeit im niedrigeren Drehzahlbereich I mit dem Einstellknopf
Spindeldrehzahl stufenlos eingestellt werden. Steht der Wahlhebel Spindeldrehzahlbereich in der
Position "H", kann die Hauptspindelgeschwindigkeit im hoheren Drehzahlbereich II mit dem
Einstellknopf Spindeldrehzahl stufenlos eingestellt werden.

Verwenden Sie den Momenttaster (B), um das Einrasten in die jeweilige Schaltstellung des
Wahlhebels Spindeldrehzahlbereich zu erleichtern.

8.4.2 Drehrichtung der Hauptspindel

Mit dem Schalthebel Drehrichtung (1) wird die Maschine geschalten.

Legen Sie den Schalter nach unten, lauft das Drehfutter entgegen
dem Uhrzeigersinn.

Legen Sie den Schalter nach oben, lauft das Drehfutter im
Uhrzeigersinn.

8.4.3 Laufender Betrieb

Benutzen Sie nur von Holzmann Maschinen empfohlene Drehfutter.

Die maximale Spindelgeschwindigkeit fiir eine Planscheibe mit Durchmesser @ 250 mm sollte
1255 min! nicht Gberschreiten.

Wenn Gewindeschneiden oder automatischer Vorschub nicht im Gebrauch ist, sollte sich der
Wahlhebel Vorschubrichtung in neutraler Stellung befinden, um die Abkoppelung der Leitspindel
und der Zugspindel zu sichern. Um unnétige Abnutzung zu vermeiden, sollte der
Gewindeganganzeiger nicht mit der Fihrungsschraube verbunden sein.

8.5 Gewinde und Vorschiibe

8.5.1 Wechselradergetriebe

Das Wechselradergetriebe ist zur optimalen Anpassung an die jeweiligen Anforderungen beim
Gewindeschneiden entsprechend der Datenskala einzustellen. Eine groBe Zahl von Vorschiiben
und die meisten Gewindesteigungen lassen sich mit den werkseitig montierten Wechselradern
einstellen. Fir spezielle Vorschiibe oder Gewindesteigungen missen die erforderlichen
Wechselrader gewechselt werden.

WARNUNG

Maschine vor Austausch oder Positionsveranderung der Wechselrader ausschalten
und gegen unbefugte bzw. unbeabsichtigte Wiederinbetriebnahme sichern.

Die Wechselrader flir den Vorschub sind auf einer Wechselradschere bzw. direkt an der
Leitspindel und dem Vorschubgetriebe befestigt.

Um das gewiinschte Gewinde entsprechend der Tabelle zu erhalten, miissen vorab die
entsprechenden Zahnraderkombinationen montiert werden:
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Maschine von der Spannungsquelle trennen und gegen
unbeabsichtigte Wiederinbetriebnahme sichern.
Abdeckung links am Spindelstock 6ffnen.
Sechskantmuttern (1) und Inbusschraube (4) l6sen und
Drehaufnahme (2) wegstellen.

Zahnrader (3) entsprechend Vorschub- bzw.
Gewindetabelle wechseln.

Drehaufnahme so positionieren, dass das groBe
Zahnrad mit den kleineren Zahnradern ineinander
greift. Dann anziehen. Achten Sie darauf, dass zwischen
den Zahnradern ein Spiel von 0,005 - 0,007 mm
vorhanden ist. Eine zu enge Einstellung der Zahnrader
fihrt zu GUbermaBigem Larm und erhdhtem Verschleif3.
Abdeckung schlieBen (auf Positionsschalter achten!)
und Maschine wieder mit der Spannungsquelle
verbinden.

Der manuelle Vorschub des Langsschlittens erfolgt mittels

Handra

Der manuelle Vorschub des Querschlittens erfolgt mittels
Handrad (2).
Der manuelle Vorschub des Oberschlittens erfolgt mittels
Handrad (3).

d (1).

8.5.3 Automatischer Vorschub

Warten Sie den vélligen Stillstand der Maschine ab, ehe Sie Anderungen an
den Schaltstellungen der Wahlhebel vornehmen. Falls erforderlich
verwenden Sie den Momentlauftaster, um das Einriicken eines Hebels zu
unterstitzen.

Die Zugspindel wird Uber den Wahlhebel

= 120T

40T

N

mm/Q

Cross screw: 2.5mm

Vorschubrichtung (D) am Spindelstock eingeschaltet
und damit die Vorschubrichtung bestimmt. Legen
Sie den Wahlhebel entsprechend der Symbolik nach
links oder rechts.

Uber die Wahlhebel Vorschub (A) stellen Sie den

307

gewlinschten Vorschub oder die Gewindesteigung
ein.

LEVER| OT

0

S

OR

ou

Die wahlbaren Vorschubgeschwindigkeiten flir den
Langsvorschub reichen von 0,078 bis 1,044 mm/U.

1.044
0.288

0278

0875

0783
0.224

0627
0.179

Die wahlbaren Vorschubgeschwindigkeiten

0522
0.149

0.139

0487

0.392
0.112

0313
0.059

flir den Quervorschub reichen von 0,022 bis

0.261
0.075

0.070

0.244

0.196
0.056

0.157
0.045

0,298 mm/U.
Verwenden Sie die Tabellen seitlich am

0.131
0.037

W(>|W
Ol0|o

0.03%

0122

0093
0.028

0078
0.022

Getriebekasten zur Unterstiitzung, um die
gewlinschte Vorschubgeschwindigkeit einzustellen.

LEVER = Wahlhebel; T = Zahnezahl; z.B. 40T
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Plan - oder Langsvorschub:
Einrtickhebel (L)

8.5.4 Gewindeschneiden

Die Maschine kann zum Schneiden von metrischen oder Zollgewinden verwendet werden.

Mit dem Wahlhebel Vorschubrichtung (D) am Spindelstock kénnen Sie die Drehrichtung fiir das
Gewindeschneiden (Links-/Rechtsgewinde) festlegen. Die Steigung kénnen Sie mit den Wahlhebel
Vorschub (A) festlegen. Einriickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) (P) muss wahrend des
Gewindeschneidvorganges immer geschlossen sein.

8.5.5 Gewindesteigungstabelle / Langsvorschub

i ez,
b

4mm 4mm

a 30T a 407

b 40T b 40T
4 1 4 2 3 1 3 3 1 2 1 3 3
LEVER TTT IR I s 15 TU TRTU LEVER - = y o U
Al DI]10]80|75]60]|56|48|45]3.6 AlD 2% 3 T 4 5
Bl D]|50]4.0])3.75]3.0]28]24|2.25]1.8 B|D 4% 6 % ] 10
Al cC|25]|20sm=E|15]1.4]1.2|1.125]09 AlC C] 12 15 16 20
B | C |1.25|1.0 pora50.75] 0.7 | 0.6 |p5625|0.45 B|C 18 24 30 32 40
Die metrischen Gewinde reichen von 0.45 bis Die Zollgewinde reichen von 2% bis 40 TPI,

10 mm, 32 Stufen sind verfligbar. 20 Stufen sind verfligbar.

8.5.6 Gewindeuhr (zur Wiederaufnahme der Steigung)

Rasten Sie die Schlossmutter nicht ein, wenn sich die Leitspindel mit mehr als 200
Umdrehungen pro Minute dreht oder wenn die Schlittenverriegelung arretiert ist,
andernfalls kann es zu Schaden an den Lagern oder zum Bruch des Scherstifts der
Spindel kommen!
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Fir das Schneiden metrischer Gewinde kann auch die Gewindeuhr
(1) verwendet werden. Die Gewindeuhr (zur Wiederaufnahme der
Steigung) befindet sich rechts am Schlosskasten.

Die Gewindeuhr Gbernimmt eine wichtige Funktion. Sie zeigt den
richtigen Moment an, in dem der » Einrlickhebel Gewindeschneiden
(Schlossmutter)« (2) eingekuppelt werden muss, so dass das
Werkzeug bei jedem Schritt wieder den gleichen Gewindegang
aufnimmt.

Auf dem unteren Ende der Gewindeuhrwelle befinden sich mehrere Zahnrader mit
unterschiedlicher Zdhnezahl, um metrischer Gewinde mit unterschiedlichen Gewindesteigungen
drehen zu konnen. Die vertikale Position der Gewindeuhr wird je nach Bedarf verandert, so dass
das fiur die gewilinschte Gewindesteigung gewahlte Zahnrad mit der Leitspindel eingreift.

Auf der Skalenscheibe der Gewindeuhr sind die nummerierten Striche 1, 3, 5, 7, 9 und 11
aufgezeichnet. Dazwischen befinden sich Striche ohne Nummerierung, so genannte Halbstriche.
Wenn die Leitspindel eingekuppelt ist, dreht sich die Skalenscheibe. Auf dem Gehduse der
Gewindeuhr befindet sich nur eine Strichmarkierung (feststehender Strich).

Die seitlich an der Einhausung des
INDICATOR TABLE Wechselgetriebes angebrachte Tabelle zeigt neben
Lmm [0.45 [a6 [1.5 [ 3.0 [ 45 ] 6.0 der Steigung die Auswahl und die Kupplungsfolge
27 [ =cale 17579 der Striche auf der sich drehenden Skalenscheibe
= a7 | 35 20 mit dem feststehenden Strich an - siehe Abbildung
28" cale AT = links. Die Zahlen in der Zeile ,scale", in der die
e 125 | 25 | 50 | 10 Skalenscheibe abgebildet ist, beziehen sich auf die
30T wcdle ; 1 f‘3f5f7f9,; " Bezifferung der Teilstriche auf der Gewindeuhr.
o 10 o 20 Kuppeln Sie zum Gewindeschneiden die
o' —cale : : : Schlossmutter auf der HOhe der entsprechenden

Nummer ein, die in der Tabelle angegeben ist.
8.6 Werkzeughalter

Die Hauptfunktion des Werkzeughalters besteht in der Befestigung des Werkzeugs.

Achten Sie beim Einsetzen des Werkzeugs darauf, dass der Schneidkopf des Werkzeugs in
Richtung der Rotationsachse des Werkstlicks zeigt.

Werkzeug einspannen:

VORSICHT

Vor jeglichem Werkzeugwechsel von Hand die Spindeln stillsetzen, den Stillstand aller
Werkzeuge abwarten und Maschine vor dem Werkzeugwechsel gegen unbeabsichtigte
Wiederinbetriebnahme sichern!

Spannen Sie den DrehmeiBel in den Werkzeughalter.

Der DrehmeiBel muss mdglichst kurz und fest eingespannt sein,
um die wahrend der Spanbildung auftretende Schnittkraft gut
und zuverlassig aufnehmen zu kénnen.

Achten Sie auch darauf, den DrehmeiBel rechtwinkelig zur
Drehachse einzuspannen (siehe Bild links). Bei schragem
Einspannen kann der DrehmeiBel in das Werkstiick
hineingezogen werden.
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Richten Sie den DrehmeiBel in der H6he aus. Verwenden Sie den Reitstock mit
Zentrierspitze, um die erforderliche H6he zu ermitteln. Falls erforderlich legen Sie
Stahlunterlagen unter den DrehmeiBel, um die notwendige H6he zu erhalten.

Die DrehmeiBel-Schneide muss beim Plandrehen genau auf
Spitzenh6he eingestellt sein, damit eine zapfenfreie Stirnflache
entsteht. Durch Plandrehen werden ebene Flachen erzeugt, die
rechtwinklig zur Werkstlick-Drehachse liegen. Dabei
unterscheidet man zwischen Quer-Plandrehen, Quer-
Abstechdrehen und Langs-Plandrehen.

Schnellwechselhalter:

Zum Drehen des Schnellwechselhalters 6ffnen Sie die
Klemmschraube (1), drehen Sie den Schnellwechselhalter in
die gewiinschte Position und ziehen Sie die Klemmschraube
wieder fest.

Zum Wechseln der Werkzeughalter (3) den Klemmbhebel (2)
offnen, Werkzeughalter wechseln und Klemmhebel wieder
schlieBen

8.7 Montage der Liinetten

€

1
e\
L%

Verwenden Sie die mitlaufende bzw. die feststehende Liinette zum
o Abstlitzen langer Drehteile, wenn die Schnittkraft des DrehmeiBels
ein Durchbiegen des Drehteiles erwarten lasst.

8.8 Reitstock

Der Reitstock dient als Gegenlager beim Drehen zwischen den
Spitzen sowie zur Aufnahme von Bohr-, Senk- und Reibwerkzeugen.
Er wird auf den Wangen des Maschinenbettes gefiihrt und kann an
jeder beliebigen Stelle durch einen Klemmhebel (2) festgeklemmt
werden.

Der Reitstock ist mit einer Endlagen-Stoppschraube (1) im
Maschinenbett (Gussbett) gesichert, um ein unbeabsichtigtes
herausschieben des Reitstockes zu verhindern (siehe Bild links).

Die Reitstockpinole (1) ist durch eine Gewindespindel und ein
2 Handrad (3) verschiebbar und kann mit einem Klemmhebel (2)
festgeklemmt werden. Ein Innenkegel in der Pinole nimmt die

1 Zentrierspitze, ein Bohrfutter oder Werkzeuge mit kegeligem Schaft
/] v 3 |auf.
E e Spannen Sie in die Reitstockpinole Ihr erforderliches Werkzeug
© \ ein.
— Verwenden Sie zum Ein- und/oder Nachstellen die Skala auf
S der Pinole.

¢ Klemmen Sie die Pinole mit dem Klemmbhebel fest.
— Mit dem Handrad fahren Sie die Pinole ein und aus.
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8.8.1 Querversetzen des Reitstockes

Das Querversetzen des Reitstockes wird beim Drehen langer,
kegeliger Koérper benétigt.

Lésen Sie dazu den Reitstock-Klemmhebel (1) und die
Einstellschrauben (2) links und rechts am Reitstock.

Der gewlinschte Querversatz kann mit Hilfe der, auf der Riickseite des
Reitstockes angebrachten Skala, eingestellt werden.

Klemmhebel und Einstellschrauben abschlieBend wieder festziehen.

Der Drehdurchmesser kann durch Herausnahme der
Bettbriicke (1) vergréBert werden. Max. Drehdurchmesser
ohne Briicke und Lange der Bettbriicke (2) entnehmen Sie
aus den Technischen Daten.

Die max. Drehlange ist abhangig von der verwendeten
Werkzeugaufnahme.

e Langsanschlag (wenn vorhanden) zuerst auf die rechte
Seite des Maschinenbettes (5) platzieren.

. Lésen Sie zuerst die Befestigungsschrauben (3), und
ziehen Sie dann die Passstifte heraus (4)

e  Gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge bei der
Wiedermontage vor.

8.10 Allgemeine Arbeitshinweise

Spannen Sie keine Werkstlicke ein, die Uber dem zuldssigen Spannbereich der
Werkstiickaufnahmen, Drehfutter etc. liegen. Die Spannkraft eines Drehfutters ist bei
Uberschreiten des Spannbereichs zu gering. Die Spannbacken kénnen sich I6sen.

Prifen Sie regelmaBig den geschlossen Zustand der Spannbolzen.

VORSICHT

Die Werkstlicke missen vor der Bearbeitung sicher und fest auf der Maschine eingespannt
werden. Die Spannkraft sollte dabei so bemessen sein, dass die Mitnahme des Werkstlicks sicher
gewahrleistet ist, aber keine Beschadigung oder Verformung des Werkstlicks auftritt.

Werkstiick einspannen

1. Trennen Sie die Maschine vom Netz.

2. Platzieren Sie zum Schutz der prazisionsgeschliffenen Oberflachen unter der Spindel ein
stabiles Brett oder eine Drehfutter-Wiege.

3. Setzen Sie den Futterschlissel in eine Scrollnut ein und drehen Sie ihn gegen den
Uhrzeigersinn, um die Backen zu 6ffnen, bis das Werkstlick flach auf der Spannflache bzw.
gleichmaBig auf den Backenstufen liegt oder in das Drehfutterloch und durch die
Spindelbohrung passt.

4. SchlieBen Sie die Backen, bis sie leichten Kontakt mit dem Werkstilick haben.
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5. Drehen Sie das Drehfutter von Hand, um sicherzustellen, dass das Werkstiick gleichmaBig
von allen drei Backen gehalten wird und auf dem Drehfutter zentriert ist.

Wenn das Werkstlick nicht zentriert ist, |16sen Sie die Backen und richten Sie das Werkstlick neu
aus. Ziehen Sie die Backen wieder fest und wiederholen Sie Schritt 5. Wenn das Werkstlick
zentriert ist, ziehen Sie die Backen vollstandig an.

8.10.1 3-Backenfutter

Das mit Ihrer Maschine mitgelieferte 3-Backenfutter ist ein Scroll-Futter, d.h. alle drei Backen
bewegen sich gleichmaBig, wenn der Futterschliissel gedreht wird. Diese Backenkonfiguration
wird verwendet, um konzentrische Werkstlicke zu halten, die mit gleichem Druck von allen drei
Backen zentriert werden. Im Lieferumfang ist auch ein Satz Umkehr-Aufsatzbacken enthalten, der
zusatzliche Werkstickkonfigurationen ermdoglicht.

Beide Backensatze konnen ein Werkstlick sowohl auf der
Innen- als auch auf der AuBenseite aufnehmen - siehe
Abbildung links. Unabhdngig davon, wie Sie die Backen
konfigurieren, achten Sie darauf, dass das Werkstlick fest
im Backenfutter eingespannt ist.

Aufspannen an der Innenflache | ] ’ T ] ' ?
mmgy ] | ]
— <. cn' <L m: :JH 0‘
! ‘ ! 1 | ‘7;._, !
@D

A-A1 B - B1 c-C1
200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

Aufspannen an der AuBenfldache

8.10.2 4-Backenfutter

Geschwindigkeit. Wird das 4-Backenfutter bei mittlerer oder hoher Geschwindigkeit
eingesetzt, entsteht so gut wie immer eine Unwucht, und der Bediener oder
Umstehende laufen Gefahr, von einem ausgeworfenen Werkstlick getroffen zu
werden.

if Verwenden Sie das 4-Backenfutter nur fiir Dreh-Operationen bei geringer

Das 4-Backenfutter verfligt Gber unabhangig voneinander verstellbare
Backen. Dadurch kénnen nicht-zylindrische Teile zum Plandrehen oder
Bohren gehalten und in die Spindelmittellinie gebracht werden. Ein weiterer
Vorteil ist, dass der GroBteil der Werkstliicke auBerhalb der
Spindelrotationsachse positioniert werden kann, z.B. wenn eine Bohrung
oder Stufe an einer AuBenkante in ein Werkstlick geschnitten werden muss.

FlUr einen optimalen Griff bei nicht-zylindrisch geformten Werkstlicken kann
ein oder kénnen mehrere Backen auch um 180° gedreht werden, um mehr
Flache zum Spannen zu gewinnen.

8.10.3 Planscheibe

Spannvorrichtungen. Unzureichendes Spannen kann dazu fiihren, dass das

fr Verwenden Sie bei Einsatz der Planscheibe stets mindestens drei unabhangige
Werkstlick wahrend des Betriebs weggeschleudert wird!
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Planscheibe 4-Backenfutter Die Planscheibe hat mehrere Schlitze fir T-

Nutenschrauben, die Spannmittel aufnehmen kénnen.
Montieren Sie die Planscheibe immer dann, wenn Sie
der Meinung sind, dass das 3- oder 4-Backenfutter das
Werkstlick nicht sicher genug halten kann - siehe
Abbildung links.

Planscheibe montieren

1.
2.

3.

Die Maschine vom Netz trennen!

Setzen Sie eine feststehende Reitstockspitze in den Reitstock ein, schieben Sie den
Reitstock bis zur Planscheibe und arretieren Sie den Reitstock in Position.

Platzieren Sie das Werkstlick auf der Planscheibe, drehen Sie die Reitstockpinole so, dass
die feststehende Reitstockspitze das Werkstlick beriihrt.

Arretieren Sie die Pinole, wenn gentigend Druck ausgeubt wird, um das Werkstlck zu
halten. Je nach Werkstick kann unter Umstanden eine zusatzliche Unterstlitzung
erforderlich sein.

Spannen Sie das Werkstiick an mindestens drei Stellen, die so weit wie mdglich
gleichmaBig voneinander entfernt liegen, ein - siehe Abbildung oben.

Uberprifen Sie nochmals alle Sicherheitsvorkehrungen und das Drehspiel.

Schieben Sie den Reitstock vom Werkstlick weg und montieren Sie die erforderlichen
Reitstockwerkzeuge zum Bohren oder Ausbohren oder positionieren Sie den Mei3el zum Drehen.

8.10.4 Langdrehen

Beim Langdrehen wird der DrehmeiBel parallel zur
Drehachse bewegt. Der Vorschub erfolgt entweder
manuell durch Drehen des Handrades am
Langsschlitten oder am Oberschlitten bzw. durch
Einschalten des selbsttatigen Vorschubs. Die
Zustellung flr die Spantiefe erfolgt Uber den
Querschlitten.

8.10.5 Plandrehen und Einstiche

g Beim Plandrehen wird der DrehmeiBBel rechtwinkelig zur

Drehachse bewegt. Der Vorschub erfolgt manuell mit dem
Handrad des Querschlittens. Die Zustellung der Spantiefe
erfolgt durch den Oberschlitten oder Langsschlitten.

Zustellung  * |
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8.10.6 Fixieren des Langsschlittens

Die beim Plandrehen oder bei Einstech- bzw.
Abstecharbeiten auftretende Schnittkraft kann zum
Verschieben des Langsschlittens flihren. Befestigen Sie
deshalb den Langsschlitten mit der Feststellschraube.

8.10.7 Drehen zwischen Spitzen

Werkstlicke, von denen eine hohe Rundlaufgenauigkeit
gefordert wird, werden zwischen den Spitzen bearbeitet.

Werkstiick Zur Aufnahme wird in beide plangedrehten Stirnseiten
\ des Werkstlicks eine Zentrierbohrung gebohrt. Das

Drehherz

Feste Zentrier-

spitze 60° IXB Zentoioaenoe Drehherz wird auf das Werkstlick aufgespannt. Der
ﬁ_r _ 60° Mitnehmerbolzen, der in das Futterflansch
[— k= einigeschraubt ist, tibertragt das Drehmoment auf das
Futterfiansch E/‘ — Dreh-Herz. Die feste Zentrierspitze sitzt in der
== Vorschub Zentrierbohrung des Werkstiicks auf der
Mitnehmerbolzen Spindelkopfseite. Die mitlaufende Zentrierspitze sitzt in

der Zentrierbohrung des Werkstiicks auf der
Reitstockseite.

8.10.8 Drehen kurzer Kegel mit dem Oberschlitten

Das Drehen kurzer Kegel erfolgt von Hand mit dem
Oberschlitten. Der Oberschlitten wird dem gewlinschten
Winkel entsprechend geschwenkt. Die Zustellung erfolgt
mit dem Querschlitten:

1. Ld&sen Sie die beiden Klemmschrauben vorne und
hinten am Oberschlitten.

2. Drehen Sie den Oberschlitten in die gewlinschte
Position.

3. Klemmen Sie den Oberschlitten wieder fest.
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8.10.9 Gewindedrehen

Das Gewindedrehen oder Gewindeschneiden

) K erfordert vom Bediener gute Drehkenntnisse
| T ==y T s - und ausreichend Erfahrung.
5 Siehe folgend ein erklarendes Beispiel.
(/]
.\ebgf
&S
«k

Beispiel AuBengewinde:

e Der Werkstlickdurchmesser muss auf den Durchmesser des gewiinschten Gewindes
abgedreht sein.

e Das Werkstlick benétigt am Gewindebeginn eine Fase und am Gewindeauslauf einen
Freistich.

Die Drehzahl muss madglichst gering sein.
Der GewindedrehmeiBel muss der Gewindeform genau entsprechen, absolut rechtwinkelig
und genau auf Drehmitte eingespannt sein.

e Der Einrickhebel Gewindeschneiden muss wahrend des gesamten Gewindeschneidvorgangs
geschlossen bleiben. Ausgenommen sind die Gewindesteigungen die mit der
Gewindeschneiduhr durchgefiihrt werden kénnen.

¢ Das Gewinde wird in mehreren Schneidvorgangen angefertigt, so dass der DrehmeiBel am
Ende eines Schneidvorganges vollstandig (mit dem Querschlitten) aus dem Gewinde
herausgedreht werden muss.

o Der Rickweg wird mit geschlossener Schlossmutter und nicht im Eingriff befindlichem
GewindedrehmeiBel durch Betatigen des "Schalthebels Drehrichtung" ausgefihrt.

e Schalten Sie die Maschine aus, und stellen Sie den GewindedrehmeiBel in kleinen Spantiefen
mit dem Querschlitten erneut zu.

e Stellen Sie den Oberschlitten vor jedem Durchlauf um ca. 0,2 bis 0,3 mm jeweils
abwechselnd nach links und rechts, um ein Freischneiden des Gewindes zu erreichen. Der
GewindedrehmeiBel schneidet dadurch bei jedem Durchlauf nur auf einer Gewindeflanke.
Fihren Sie erst kurz vor dem Erreichen der vollen Gewindetiefe kein Freischneiden mehr
durch.

9 REINIGUNG

Falsche Reinigungsmittel kénnen den Lack der Maschine angreifen. Verwenden Sie
zum Reinigen keine Losungsmittel, Nitroverdiinnung oder andere Reinigungsmittel,
die den Lack der Maschine beschadigen kénnten. Beachten Sie die Angaben und
Hinweise des Reinigungsmittelherstellers!

Bereiten Sie die Oberflachen auf und schmieren Sie die blanken Maschinenteile mit einem
saurefreien Schmierél ein.

In weiterer Folge ist regelmaBige Reinigung Voraussetzung flr den sicheren Betrieb der Maschine
sowie eine lange Lebensdauer derselben. Reinigen Sie das Gerat deshalb nach jedem Einsatz von
Spanen und Schmutzpartikeln.
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10 WARTUNG

WARTUNG

WARNUNG

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Hantieren an der Maschine bei

fuhren. Maschine vor Wartungs- bzw. Instandhaltungsarbeiten stets von der

ii aufrechter Spannungsversorgung kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod

Spannungsversorgung trennen und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten

sichern!

Die Maschine ist wartungsarm und nur wenige Teile miUssen gewartet werden. Ungeachtet dessen

sind Stérungen oder Defekte, die geeignet sind, die Sicherheit des Benutzers zu beeintrachtigen,

umgehend zu beseitigen!

e Vergewissern Sie sich vor jeder Inbetriebnahme vom einwandfreien Zustand und
ordnungsgemaBen Funktionieren der Sicherheitseinrichtungen.
Kontrollieren Sie samtliche Verbindungen zumindest wéchentlich auf festen Sitz.
Uberprifen Sie regelmdBig den einwandfreien und lesbaren Zustand der Warn- und
Sicherheitsaufkleber der Maschine.
Verwenden Sie nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug
Verwenden Sie ausschlieBlich vom Hersteller empfohlene Originalersatzteile

10.1 Instandhaltungs- und Wartungsplan

Art und Grad des Maschinen-VerschleiBes hangen in hohem MaB von den Betriebsbedingungen
ab. Die nachfolgend angefiihrten Intervalle gelten bei Verwendung der Maschine innerhalb der

festgelegten Grenzen:

Intervall

Komponente

MaBnahme

Jeweils vor Arbeitsbeginn
bzw. nach jeder Wartung
oder Instandhaltung

Fihrungsbahnen

eindlen

Wechselrader

mit einem Fett leicht abschmieren

Camlock
Spannbolzen

Drehspindelaufnahme

Befestigung kontrollieren

Vorschubgetriebe
Schlosskasten
Spindelstock

Sichtkontrolle der Olstédnde (via
Schauglas)

Woaochentlich

Leitspindel
Zugspindel
Reitstock

alle Schmiernippel und Oler mit
Maschinendl abschmieren bzw. befiillen

Oberschlitten
Querschlitten
Langsschlitten

alle Schmiernippel und Oler mit
Maschinendl abschmieren bzw. befillen

Jahrlich oder nach jeweils

Vorschubgetriebe

Ol wechseln

1000 Betriebsstunden Schlosskasten Ol wechseln
Spindelstock Ol wechseln
KihImittel nachfillen
bei Bedarf Fihrungsbahnen Nachstellen der Keilleisten

Spindelstock

Keilriemen kontrollieren und
gegebenenfalls spannen
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10.1.1 Nachstellen der Keilleisten

[ 1

Nachstellschraube S Nachstellschraube
Bettschlitten S Planschlitten

Ein zu groBes Spiel der Fihrungsbahnen kann durch Nachstellen der Keilleisten verringert
werden. Zum Nachstellen Drehen Sie die Nachstellschraube im Uhrzeigersinn. Die Keilleiste wird
dadurch nach hinten geschoben und verringert das Spiel der jeweiligen Fihrungsbahn.

10.1.2 Sichtkontrolle der Olstinde

QberprUfen Sie jeweils vor Arbeitsbeginn bzw. nach jeder Wartung und Instandsetzung die
Olstéande von Spindelstock (1), Vorschubgetriebe (2) und Schlosskasten (3). Der Olstand muss
mindestens bis zur Mitte bzw. bis zur obersten Markierung reichen.

10.1.3 Olwechsel Spindelstock, Vorschubgetriebe und Schlosskasten

Schmiermittel sind giftig und diirfen nicht in die Umwelt gelangen.

Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehdlter mit
ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und
kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale Behdrde fir weitere

Informationen bezliglich der ordnungsgemaBen Entsorgung

Versorgen Sie Getriebe mit Getriebedl (empfohlen fir ISO 12925-1 CKD, DIN51517 Teil 3 CLP,
US Steel 224, AGMA 9005-E02) mit einer Viskositat von 220.

F 1 3 _ Spindelstock (1)

Das Lager des Spindelstocks befindet sich in
einem Olbad. Stellen Sie sicher, dass der Olstand
die Markierung des Schauglases stets erreicht.
Entfernen Sie die Abdeckung seitlich links. Um das
Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen
der Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol
wieder nachzufillen, flllen Sie das Ol in die
EinfGll6ffnung (F). Montieren Sie die Abdeckung
wieder. Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

Erster Olwechsel (Einlaufél) nach 100
Betriebsstunden, danach jahrlich oder nach jeweils
1000 Betriebsstunden.
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Vorschubgetriebe (2)

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung des Schauglases stets erreicht. Entfernen Sie
die Abdeckung seitlich links. Um das Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der
Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol wieder nachzufillen, fillen Sie das Ol in die
Einflll6ffnung (F). Montieren Sie die Abdeckung wieder. Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

Erster Olwechsel (Einlaufél) nach 100 Betriebsstunden, danach jahrlich oder nach jeweils 1000
Betriebsstunden.

Schlosskasten (3)

Das Ol muss bis zur Markierung im Olschauglas reichen. Um das Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol
durch Entfernen der Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol wieder nachzufiillen, flillen Sie das

Ol in die Einfilléffnung (F). Kontrollieren Sie den Olstand regelméaBig. Erster Olwechsel (Einlaufél)
nach 100 Betriebsstunden, danach jahrlich oder nach jeweils 1000 Betriebsstunden.

WARTUNG

10.1.4 Sonstige Schmierstellen

Zahnrader

Schmieren Sie die Zahnrader mit einem schweren, nicht schleudernden Fett. Achten Sie darauf,
dass kein Fett auf Riemenscheiben oder Riemen gelangt!

Schmiernippel und Oler

Schmiernippel bzw. Oler an Leit- und Zugspindel, am Reitstock
sowie an Plan- und Oberschlitten mit Maschinendl abschmieren

bzw. beflillen. Die Schmierung dieser Schmierstellen und Fiihrungen
ist mindestens woéchentlich durchzufihren.

10.1.5 KiihImittel-System liberpriifen und reinigen

% Kahlmittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten

Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre
lokale Behorde fir Informationen beziglich ordnungsgemaBer
Entsorgung.

KiihImittel-System iiberpriifen

1. Offnen Sie die Abdeckung zum
Pumpenraum/Kuhlmittelbehalter.

Erste 2. Uberpriifen Sie den Fullstand des

Kammer Khlmittels im Tank. Die Flussigkeit sollte
etwa einen Zentimeter unter der Oberkante
des Tanks liegen.

3. Uberpriifen Sie den Flllstand der
Metallspane in der ersten Kammer. Wenn

Zweite Kammer

™, Scheidewand

--------------- % Linie

Metall-
Spane

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at

die Spane 3/4 der Hohe der Scheidewand
erreicht haben, dann entfernen Sie die
Spane.

Uberprifen Sie die Qualitat des Kiihimittels
gemaB den Angaben des Herstellers und
ersetzen Sie sie wie empfohlen.
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Kiihimittel-Systems reinigen

WARTUNG

1. Entleeren Sie allféllige noch in der Kiihimitteldiise enthaltene Kihlmittelreste in den

Ablaufbehalter.

2.
3.
4.
5.
6.
7.

10.1.6 Keilriemen wechseln

Heben Sie die Tankbaugruppe aus der Verankerung.

Entfernen Sie alle Metallspane und verbliebenes Kiihimittel und reinigen Sie den Tank.
Reinigen Sie das Ansaugsieb an der Pumpe.

Montieren Sie den KihImitteltank wieder an seinem angestammten Platz.

Flllen Sie den Behalter mit frischem Kuhimittel.

Montieren Sie die Abdeckung zum Pumpenraum ordnungsgemas.

Tauschen Sie Keilriemen niemals einzeln sondern nur im kompletten Satz aus!

Abdeckung links am Spindelstock 6ffnen.

Lésen Sie die Stellmutter (1) an der Motorhalterung
und verringern Sie die Keilriemenspannung.

Lésen Sie nun die Inbusschraube (2) und entfernen Sie
die Riemenscheibe.

Wechseln Sie die Keilriemen und bringen Sie den
Riemen auf Spannung.

— Die Spannung stimmt, wenn sich ein einzelner
Keilriemen mit dem Daumen nur noch max. 5 mm
durchdriicken lasst.

Ziehen Sie die Stellmuttern wieder fest.

Abdeckung wieder schlieBen (auf Positionsschalter
achten!)

10.1.7 Backen auswechseln

Zum Auswechseln der Backen miissen Sie das Drehfutter mit dem Futterschlissel 6ffnen. In
vollstandig gedffneter Stellung kdnnen die Backen dann einzeln nacheinander herausgenommen

werden.

A

TR

Beim Einsetzen der Aufsatzbacken ist
folgendes zu beachten:

¢ Die Gewindesegmente (2) der
Backen sind, wie in der Abbildung
dargestellt, abgestuft.

e  Zusatzlich sind Sie zur
Kennzeichnung (1) der

W tatsachlichen Steigung im

Drehfutter von 1 bis 3

durchnummeriert.

Achten Sie deshalb darauf, die Backen in der richtigen Reihenfolge zu montieren:

1. Ordnen Sie die Backen wie in der Abbildung oben dargestellt an und setzen Sie sie in
dieser Reihenfolge im Uhrzeigersinn in die Schlitze des Drehfutters ein.

2. Halten Sie die Backen und spannen Sie sie mit dem Futterschlissel ein.
3. SchlieBen Sie das Drehfutter vollstandig und Gberpriifen Sie, ob die Backen in der Mitte

aufeinandertreffen.

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at
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Sollte eine Backe nicht richtig sitzen, 6ffnen Sie das Drehfutter, driicken Sie fest auf die Backe

und drehen Sie den Futterschlissel, bis sich die Backe in der richtigen Position befindet.
Uberprifen Sie erneut, ob die Backen in der Mitte aufeinander treffen.

10.1.8 Uberlastkupplung an der Zugspindel nachjustieren

Ziehen Sie die Stellschraube der Uberlastkupplung niemals vollstandig iber die in
diesem Verfahren beschriebene normale Einstellung hinaus an. Schwere
Getriebeschaden koénnte die Folge sein.

Die Drehmaschine ist mit einer Zugspindel (1) -
Uberlastkupplung (3) ausgestattet, die die Antriebsnabe mittels
eines Satzes federbelasteter Innenkugeln mit der Zugspindel
verbindet. Diese Kupplung tragt dazu bei, den Schlosskasten
vor Uberlastung bzw. die Maschine vor Beschadigung zu

3 2 schitzen. Die Zugspindel-Kupplung ist werkseitig eingestellt,
B \ und wenn nur dann nachgestellt werden, wenn ein Problem
\\\ vorliegt.
Zum Rutschen der Kupplung kommt es zum Beispiel, wenn der
1 Weg von Léngs- oder Querschlitten behindert wird, wenn das

Werkzeug gegen eine Werkstlckschulter kollidiert, wenn die
Schlittenverriegelung bei eingerticktem Vorschubwahlhebel linksseitig betatigt wird oder wenn ein
zu tiefer Schnitt vorgenommen wird.
Zum Einstellen der Kupplung:
Die Maschine vom Netz trennen! — Rutscht die Kupplung bei normaler Arbeitsbelastung und
besteht kein Problem mit dem Zuflihrsystem, muss der Kupplungsfederdruck erhéht werden.
Dazu die beiden Stellschrauben (2) eine Achtel Umdrehung anziehen und Kupplung erneut auf
Verrutschen Uberprifen.
Wenn die Kupplung aus irgendeinem Grund klemmt oder festsitzt und nicht rutscht, wenn sie
sollte, muss der Druck der Kupplungsfeder reduziert werden. Dazu die beiden Stellschrauben (2)
um eine Achtel Umdrehung I6sen und anschlieBend erneut auf Schlupf prifen.

11 LAGERUNG

Bei unsachgemadBer Lagerung kdnnen wichtige Bauteile beschadigt und zerstoért
werden. Lagern Sie verpackte oder bereits ausgepackten Teile nur unter den
vorgesehenen Umgebungsbedingungen!

Lagern Sie die Maschine bei Nichtgebrauch an einem trockenen, frostsichereren und
versperrbaren Ort um einerseits der Entstehung von Rost entgegenzuwirken, und um
andererseits sicherzustellen, dass Unbefugte und insbesondere Kinder keinen Zugang zur
Maschine haben.
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12 ENTSORGUNG

Beachten Sie die nationalen Abfallbeseitigungs-Vorschriften. Entsorgen Sie die

Maschine, Maschinenkomponenten oder Betriebsmittel niemals im Restmuill.

Kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokalen Behdrden fir Informationen

beziiglich der verfiigbaren Entsorgungsmaoglichkeiten.

Wenn Sie bei Ihrem Fachhandler eine neue Maschine oder ein gleichwertiges
— Gerat kaufen, ist dieser in bestimmten Landern verpflichtet, Ihre alte Maschine

fachgerecht zu entsorgen.

13 FEHLERBEHEBUNG
WARNUNG

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Manipulieren an der Maschine bei
aufrechter Spannungsversorgung kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod
fihren. Trennen Sie die Maschine vor der Durchflihrung von Arbeiten zur
Fehlerbehebung daher zunachst immer von der Stromversorgung und sichern Sie sie
gegen unbeabsichtigte Wiederinbetriebnahme!

Viele mogliche Fehlerquellen kdnnen bei ordnungsgemaBem Anschluss der Maschine an das
Stromnetz bereits im Vorfeld ausgeschlossen werden.

Sollten sie sich auBer Stande sehen, erforderliche Reparaturen ordnungsgemaB durchzufiihren
und/oder besitzen sie die vorgeschriebene Ausbildung daflr nicht, ziehen sie immer einen
Fachmann zum Beheben des Problems hinzu.

Fehler mdogliche Ursache Behebung
Maschine startet nicht = Maschine ist nicht angeschlossen | = Alle elektr. Steckverbindungen
» Sicherung oder Schiitz kaputt Uberprifen
= Sicherung wechseln, Schiitz
aktivieren

= Kabel beschadigt
= Kabel erneuern
= Spindelschutz /

* Sicherheitseinrichtung nicht Getriebeabdeckung kontrollieren

verriegelt
Maschine kommt nicht auf = Verlangerungskabel zu lang = Austausch auf passendes
Geschwindigkeit Verlangerungskabel
= Motor nicht fiir bestehende = siehe Schaltdosenabdeckung fir
Spannung geeignet korrekte Verdrahtung
= schwaches Stromnetz = Kontaktieren Sie den Elektro-
Fachmann
Maschine vibriert stark = Steht auf unebenen Boden * Neu einrichten
= Motorbefestigung ist lose = Befestigungsschrauben anziehen
DrehmeiBel hat eine kurze » Harte Gusshaut = Gusshaut vorher brechen
Standzeit = Zu hohe Schnittgeschwindigkeit = Schnittgeschwindigkeit niedriger
. = wahlen
= Zu groBe Zustellung = Geringere Zustellung
. (Schlichtzugabe
= Zu wenig Kiihlung = nicht tber 0,5 mm)

= Mehr Kihlung
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FEHLERBEHEBUNG

Schneide bricht aus

Keilwinkel zu klein
(Warmestaubildung)

Schleifrisse durch falsches Kiihlen

Zu groBes Spiel in der
Spindellagerung (Schwingungen
treten auf)

Keilwinkel gréBer wahlen

GleichmaBig klihlen

Spiel in der Spindellagerung
nachstellen. Falls erforderlich
Kegelrollenlager austauschen.

Gedrehtes Gewinde ist
falsch

GewindedrehmeiBel ist falsch
eingespannt oder falsch
angeschliffen

Falsche Steigung
Falscher Durchmesser

DrehmeiBel auf Mitte einstellen
Winkel richtig schleifen
Richtige Steigung einstellen

Werkstlick auf genauen
Durchmesser vordrehen

Maschine stoppt wegen
Uberlastung

Reset-Taste FU leuchtet

Schalthebel Drehrichtung auf
Position AUS stellen und Reset-
Taste driicken um Maschine
wieder zu aktivieren.
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14 PREFACE (EN)

Dear customer!

This operating manual contains information and important notes for safe commissioning and
handling of metal lathe ED1000F and ED1000FDIG hereinafter referred to as "machine".

The manual is an integral part of the machine and must not be removed. Keep it for later
use in a suitable place, easily accessible to users (operators), protected from dust and
moisture, and enclose it with the machine if it is passed on to third parties!

Please pay special attention to the chapter Safety!

Due to the constant further development of our products, illustrations and contents may differ
slightly. If you notice any errors, please inform us.

Technical changes reserved!

Check the goods immediately after receipt and make a note of any complaints on the
consignment note when the delivery person takes them over!

Transport damage must be reported separately to us within 24 hours.

Holzmann cannot accept any liability for transport damage not noted.

Copyright

© 2020

This document is protected by international copyright law. Any unauthorized duplication,
translation or use of pictures, illustrations or text of this manual will be pursued by law.

Court of jurisdiction is the Landesgericht Linz or the competent court for 4170 Haslach, Austria!

Customer service contact

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at m
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15 SAFETY

This section contains information and important notes on safe start-up and handling of the
machine.

For your own safety, read these operating instructions carefully before putting the
machine into operation. This will enable you to handle the machine safely and
prevent misunderstandings as well as personal injury and damage to property. In
addition, observe the symbols and pictograms used on the machine as well as the
safety and hazard information!

15.1 Intended use of the machine

The machinery is intended exclusively for the following operations: longitudinal and face turning
of round or regularly shaped 3-, 6- or 12-sided workpieces of plastic, metal or similar materials
which are not hazardous to health, flammable or explosive, each within the prescribed technical
limits.

HOLZMANN MASCHINEN assumes no responsibility or warranty for any other use or use
beyond this and for any resulting damage to property or injury.

15.1.1 Technical restrictions

The machine is intended for use under the following ambient conditions:

Rel. Humidity: max. 70 %
Temperature (Operation) +5° C bis +40° C
Temperature (Storage, Transport) -20° C bis +50° C

15.1.2 Prohibited applications / Hazardous misapplications

- Operating the machine without adequate physical and mental aptitude

- Operating the machine without knowledge of the operating instructions

- Changes in the design of the machine

- Use of emery cloth by hand

- Operating the machine outdoors

- Processing of dust generating materials such as wood, magnesium, carbon, etc. (fire and
explosion hazard!)

- Operating the machine in a potentially explosive environment (machine can generate
ignition sparks during operation)

- Operating the machine outside the technical limits specified in this manual

- Remove the safety markings attached to the machine.

- Modify, circumvent or disable the safety devices of the machine.

The improper use or disregard of the versions and instructions described in this manual will result
in the voiding of all warranty and compensation claims against Holzmann Maschinen GmbH.

15.2 User requirements

The machine is designed for operation by one person. The physical and mental aptitude as well as
knowledge and understanding of the operating instructions are prerequisites for operating the
machine. Persons who, because of their physical, sensory or mental abilities or their inexperience
or ignorance, are unable to operate the machinery safely must not use it without supervision or
instruction from a responsible person.

Basic knowledge of metalworking especially the correlation of material, tool, feed and speeds.

Please note that local laws and regulations may determine the minimum age of the
operator and restrict the use of this machine!

Put on your personal protective equipment before working on the machine.
HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at m
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Work on electrical components or equipment may only be carried out by a qualified
electrician or under the instruction and supervision of a qualified electrician.

15.3 Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:

"
<PCE

e A self-locking EMERGENCY STOP button on the
headstock to stop dangerous movements at any
time.

e A jaw chuck guard (1) with position switch. The
machine only switches on when the jaw chuck guard
is closed.

e A protective cover on the headstock with position
switch. The machine only switches on when the
protective cover is fitted.

e A spiral spring as a protective cover on the
leadscrew (prevents clothing from being drawn in)

e An overload clutch on the feed spindle

15.4 General safety instructions

To avoid malfunctions, damage and health hazards when working with the machine, the following
points must be observed in addition to the general rules for safe working:

¢ Before start-up, check the machine for completeness and function. Only use the machine if
the guards and other non-parting guards required for machining have been fitted, are in
good operating condition and have been properly maintained.

Choose a level, vibration-free, non-slip surface for the installation location.

Ensure sufficient space around the machine!

Ensure sufficient lighting conditions at the workplace to avoid stroboscopic effects.

Ensure a clean working environment.

Only use perfect tools that are free of cracks and other defects (e.g. deformations).
Remove tool keys and other adjustment tools before switching on the machine.

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at
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15.5

15.6

15.7

4

Keep the area around the machine free of obstacles (e.g. dust, chips, cut parts, etc.).
Check the strength of the machine connections before each use.

Never leave the running machine unattended. Switch off the machine before leaving the
working area and secure it against unintentional or unauthorised recommissioning.

The machine may only be operated, serviced or repaired by persons who are familiar with
it and who have been informed of the hazards arising from this work.

Ensure that unauthorised persons maintain a safe distance from the machine and keep
children away from the machine.

When working on the machine, never wear loose jewellery, loose clothing, ties or long,
open hair.

Hide long hair under hair protection.

Wear close-fitting protective clothing and suitable protective equipment (eye protection,
dust mask, ear protection; gloves only when handling tools).

Metal dust can contain chemical substances that can have a negative effect on health.
Work on the machine should only be carried out in well-ventilated rooms. If necessary,
use a suitable extraction system.

If there are connections for dust extraction, make sure that they are properly connected
and in working order.

Always work with care and the necessary caution and never use excessive force.

Do not overload the machine!

Shut down the machine and disconnect it from the power supply before carrying out any
adjustment, conversion, cleaning, maintenance or repair work. Before starting any work
on the machine, wait until all tools or machine parts have come to a complete standstill
and secure the machine against unintentional restarting.

Do not work on the machine if it is tired, not concentrated or under the influence of
medication, alcohol or drugs!

Do not use the machine in areas where vapours from paints, solvents or flammable liquids
represent a potential danger (danger of fire or explosion!).

Electrical safety

Make sure that the machine is earthed.

Only use suitable extension cords.

Proper plugs and sockets reduce the risk of electric shock.

The machine may only be used if the power source is protected by a residual current
circuit breaker.

Before connecting the machine turn the main switch to position "0".

Special safety instructions for lathes

Clamp the workpiece firmly before turning on the lathe.

Clamp the lathe tool to the correct height and as short as possible.

Do not wear gloves when turning!

Keep sufficient distance from all rotating parts.

Switch off the lathe before measuring the workpiece.

Remove the clamping key from the chuck after each tool change.

Never remove any chips by hand! Use a chip hook, rubber wiper, hand brush or brush.
When using cooling lubricants, observe the manufacturer's instructions and use a skin
protection agent if necessary.

Hazard warnings

Despite intended use, certain residual risks remain when operating the machine.

Formation of a flow chip

- This wraps around the forearm and causes severe cuts.

Throwing away workpieces or tools at high speed.

- Always check workpieces for suitability and clamp them securely and firmly

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at
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- Clamp and center longer workpieces via an additional counter bearing (e.g. tailstock)
- For very long workpieces, use a steady rest
e Risk of electric shock if incorrect electrical connections are used.
e Risk of tripping due to supply lines on the floor.
- Properly route supply lines and cables
- Mark unavoidable tripping hazards yellow-black

Residual risks can be minimized if the "Safety instructions" and the "Intended use" as well as the
operating instructions are observed. Due to the design and construction of the machine,
hazardous situations may occur which are identified as follows in these operating instructions:

A safety instruction designed in this way indicates an imminently hazardous situation
which, if not avoided, will result in death or serious injury.

Such a safety instruction indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, may result in serious injury or even death.

CAUTION

A safety instruction designed in this way indicates a potentially hazardous situation
which, if not avoided, may result in minor or moderate injury.

NOTICE

A safety notice designed in this way indicates a potentially hazardous situation which,
if not avoided, may result in property damage.

Irrespective of all safety regulations, your common sense and appropriate technical
suitability/training are and will remain the most important safety factor for error-free operation of
the machine. Safe working primarily depends on you!

16 TRANSPORT

bearing capacity and perfect condition. Secure the loads carefully. Never stand under

Damaged or insufficiently strong hoists and load slings can result in serious injury or
Aﬁ even death. Before use, therefore, check hoists and load slings for adequate load-
suspended loads!
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To ensure proper transport, observe the instructions and information on the transport packaging
regarding centre of gravity, attachment points, weight, means of transport to be used and the
prescribed transport position, etc.

Transport the machine in its packaging to the place of installation. To manoeuvre the machine in
the packaging, a pallet truck or forklift truck with the appropriate lifting force can be used, for
example. Ensure that the selected lifting equipment (crane, forklift, pallet truck, load sling, etc.)
is in perfect condition. Lifting and transporting the machine may only be carried out by qualified
personnel with appropriate training for the lifting equipment used.

NOTICE

Avoid using sling chains as there is a risk of damaging the feed screw or the lead
screw. Make sure that the lead screw, feed screw and selector shaft of the lathe are
not touched by the lifting slings when lifting. Never lift the machine by the spindle!

To position the machine at the installation location, proceed as follows:

1. Prepare two sufficiently strong round

- — ' steel bars (length approx. 800 mm, @
g f approx. 35 mm).
00000 2. Guide the round steel bars through the
=S = prepared holes in the lathe bed (see
00 OP= ~— picture on the left).
o $ 7 = 3. Attach a lifting sling to each of the four
LA ' ends of the two round steel bars.
¢ R 4. Lift the machine with a suitable conveyor
(e.g. crane).
{0 R

Note: Before lifting, check that the tailstock is clamped. Ensure that the load stop is balanced. If
necessary, change the position of the bed carriage and/or tailstock to obtain a balanced load stop.
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17 ASSEMBLY

17.1 Preparatory activities

17.1.1 Checking delivery content

Always note visible transport damage on the delivery note and check the machine immediately
after unpacking for transport damage or missing or damaged parts. Report any damage to the
machine or missing parts immediately to your retailer or freight forwarder.

17.1.2 Cleaning and lubrication

Before you install and commission the machine at the intended location, carefully remove the
anti-corrosion protection and grease residues.

Under no circumstances should you use nitro thinner or other cleaning agents that could attack
the machine's paint.

Oil bare machine parts (e.g. machine bed, tailstock sleeve, feed spindle) with an acid-free
lubricating oil.

17.1.3 Site requirements

Place the machine on a solid surface. A concrete floor is the best foundation for the machine. If
necessary, use an underframe.

The space required by the machine and the required load-bearing capacity of the subfloor result
from the technical data (dimensions, weight) of your machine. When designing the working area
around the machine, observe the local safety regulations. When dimensioning the required space,
take into account that the operation, maintenance and repair of the machine must be possible
without restrictions at all times.

The selected installation location must ensure a suitable connection to the electrical mains.

17.1.4 Anchorless assembly

The use of machine feet (not supplied) facilitates levelling of the machine and
reduces vibrations.

After the machine has been brought into the desired position at the intended installation location,
it must be levelled in the longitudinal and transverse axes using the pressure screws.

A B B C A ... Head Stock;
—— B... Precision Balance;
] - AN C ... tailstock;
%— g [é] == D ... saddle & cross slide
@ E— I} E ... bed slideway

o krnikres

L]

D
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Place the adjusting disks (3) under the machine base.

Mount the adjusting screws (1).

Align the lathe with a precision balance (accuracy: 0.02

mm over 1000 mm length).

4. After levelling, secure the set screws with lock nuts (2)
to prevent them from turning.

5. Check the alignment after a few days of use of the

machine and, if necessary, adjust it according to the

following instructions

wN e

17.1.5 Anchored assembly

NOTICE

Insufficient rigidity of the substrate leads to the superposition of vibrations between

the machine and the substrate (natural frequency of components). If the stiffness of
the overall system is insufficient, critical speeds are quickly reached, which leads to

poor turning results.

Use the anchored assembly to achieve a rigid connection with the ground. This reduces the
vibration potential. The anchored assembly is always useful when turning knives or turning tools
with HM alloy are to be used and/or large parts up to the maximum capacity of the machine are
to be machined.

1. Place the machine on the anchor bolts
(MF) adjusting disks (3).

2. Then align the machine and tighten the
screws (1).

3. Check the alignment of the machine again
after having tightened the counter nuts
(2).

4. Repeat levelling procedure if necessary.

MF

L 2080 .
T T T T T .
: 425 300
I » P17 > I
*n n
I EI, O—'jg I
| |
18 3 3
| < ] ®
i ’—? o— . I
. LN .
. 90 :
| ) I
340 _
1630
> inmm
1780
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17.1.6 Assembling

ASSEMBLY

The machine is pre-assembled, the parts removed for transport must be assembled according to

the following instructions and the connection to mains have to be made.

Mounting the DRO

The bracket for the digital position indicator (DRO) is
pre-assembled. You only have to fix the display on the
bracket and connect the cables via the plug
connections.

Screw the threaded rod of the DRO into the bracket.

Place the DRO to the desired position and fix it with
the lock nut.

Connect the connecting cables to the DRO. Determine
the correct axis by turning the respective handwheels
and change connections if necessary. When all cables
are in the correct position, secure plugs with the
screws.

Z, (Y)

z ——— ] ‘ x _._._<
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17.2 Machine settings

17.2.1 Aligning / leveling the lathe

After installation and commissioning, it is recommended to check the alignment and levelling of
the machine before using it for the first time. In order to ensure working accuracy, the alignment
and levelling should be repeated at regular intervals.

To level the machine, use a precision spirit level (according to DIN 877)
with an accuracy of 0.02 mm to 1000 mm. This allows the horizontal
position of the machine axis to be checked with sufficient accuracy in
both the longitudinal and transverse directions.

For anchored installation: Do not tighten the anchor bolt nuts carefully
and evenly until three to four days after the cement has cured.

Repeat the horizontal check a few days after initial start-up and every
six months thereafter.

17.2.2 Checking the fit of the jaw chuck

NOTICE

Do not use cast iron chucks. Use ductile iron chucks only. Before
disassembling the jaw chuck, place a stable board or chuck cradle
under the spindle to protect the precision-ground surfaces.

NOTICE

When mounting a chuck or face plate, first make sure that the cam-lock
studs are properly fixed. Otherwise, the chuck/face plate may never be
removed again later because the cam-lock studs have become twisted.

Carefully disassemble the jaw chuck. To do this, loosen the cam-locks by
turning them clockwise (approx. one third of a turn) using the clamping
key supplied and carefully remove the jaw chuck.

Check the cam-lock studs. Ensure that they are not damaged or broken
during transport. Clean all parts thoroughly. Also clean the spindle and
the cam-locks. Lightly oil the spindle, cam-locks, camlock studs and
chuck body with a suitable machine oil.

Then lift the jaw chuck up to the spindle nose and press on the spindle.
Tighten the cam-lock studs by turning the cam-locks counterclockwise.
After tightening, the cam-lock line should be located between the two V-
marks - see illustration on the left.

If a cam is not within this mark, remove the chuck or face plate and
adjust the height of the cam-lock studs - see the following illustration.
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The cam-lock stud is correctly adjusted when the mark (C) carved into
the stud is flush with the back of the chuck.

'/-\ If the cam-lock line is outside the V markings, adjust the height of the
relevant cam-lock stud.

To do this, first loosen the retaining screw (B), adjust the cam-lock stud
by turning it in/out one full turn at a time and then tighten the retaining
screw firmly again.

If the chuck (clamping device) is correctly fastened, a reference mark
should be attached to the spindle and clamping device so that the
clamping device can always be released and remounted in the same
position to ensure optimum concentricity.

Do not change chucks or face plates between lathes without checking for
correct cam-locking.

17.2.3 Mounting workpiece holders

The max. spindlespeed of the machine must be lower than the max. permissible
speed of the used workpiece holder.

Centring tip

i . . Clean the inner taper of the spindle holder.

Clean the morse taper and the taper of the centering tip.
Press the centring tip with the morse taper into the inner taper
of the turning spindle holder.

wN e

L 2.

Face plate

1. Check the fitting surfaces on the turning spindle holder and on the workpiece carrier to be
mounted for cleanliness and undamaged holding surfaces.

2. Check that all clamping bolts in the spindle holder are in the open position.

3. Lift the face plate onto the turning spindle holder.

4. Fasten the clamping bolts as described in the section "Checking the fit of the jaw chuck".

4-jaw chuck

NOTICE

The shoulder for centering the four-jaw chuck on the mounting flange was not
finished for reasons of concentricity. The mounting flange must be adapted to the
4- jaw chuck.

1. Check the fitting surfaces on the turning spindle mounting and on the flange to be
mounted for the four-jaw chuck for cleanliness and undamaged mounting surfaces.
Check that all the clamping bolts in the spindle holder are in the open position.

Lift the flange onto the spindle holder.

Fasten the clamping bolts as described in the section "Checking the fit of the jaw chuck".
Adjust the centering shoulder on the locating flange to the four-jaw chuck in axial and
radial run-out by turning.

uAWN
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17.2.4 Adjusting the headstock

The headstock (1) was aligned at the factory. If, contrary to expectations, an adjustment is
required, proceed as follows:

Clamp one end of a steel tube 150 mm long and 50 mm in
diameter into the headstock chuck. The other end runs free.
Now remove a thin layer with a sharp turning chisel. The
values measured with the dial gauge or calliper at points A and
B must match. If this is not the case, loosen the four
headstock fixing screws (J) to correct the difference (two are
below the headstock) and readjust using the adjusting screw
(K). Then tighten the fixing screws again and repeat the
rotation, measurement and adjustment until the measured
values match and the machine runs smoothly.

C A
| ﬂim‘“n — 1
I e —
| s 17 | Y

e
- [ |3 o= - . 3
| L[E]]E J:.E[ILE Tailstock -
\ Adjusting Screws

Headtock

Top Slide

A ... clamping lever tailstock; C ... clamping lever spindle sleeve;

To adjust the tailstock, clamp a ground steel tube 305 mm (12 in) long between the headstock
and tailstock tips (see illustration above). Now place a dial gauge on the top slide and pull it along
the workpiece axis below the workpiece.

If the dial gauge shows different values, loosen the tailstock clamping lever (A) and readjust
using the two set screws. Repeat this procedure until both points are exactly aligned.

17.2.6 Adjusting the sliding guides

The sliding guides of the cross slide and top slide are equipped with
bevelled guide rail adjusting screws (see illustration on the left), which
can be used to eliminate any play that may occur there over time.

Ensure that the slideways are thoroughly cleaned before adjustment.
Then adjust the guide pads by loosening the rear guide pad adjusting
screw a little while tightening the front one a little. Ensure that
smooth running is guaranteed over the entire sliding guide section.

. } Too tight an adjustment will result in increased wear and heavy, jerky
Adjusting Screws | running.
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17.2.7 Visual inspection

NOTICE
0 The machine is delivered with running-in oil! This oil must be changed after the

running-in period (approx. 100 operating hours). Failure to do so may cause serious
damage to the machine. For running operation, use a viscous oil with viscosity ISO
220 (e.g. GOE5L) or a comparable SAE140 oil!

NOTICE

Lubricants are toxic and must not be released into the environment!
Always follow the manufacturer's instructions and, if necessary, contact
your local authority for information on proper disposal.

Check the lubrication of the following parts and top up with suitable oil if necessary before
working on the machine:

Headstock

The bearing of the headstock is in an oil bath. Make sure that
the oil level always reaches the mark of the sight glass (1).
Check the oil level regularly.

First oil change after 100 operating hours, then change the oil
once a year or after 1000 operating hours.

See Maintenance

Make sure that the oil level always reaches the mark of the
sight glass (2).

First oil change after 100 operating hours, then change the oil
once a year or after 1000 operating hours.

See Maintenance

Check the oil level regularly using the oil sight glass (3) on
the front.

First oil change after 100 operating hours, then change the oil
once a year or after 1000 operating hours.

See Maintenance

Other oiling points

Lubrication points can be found on the drive shaft, on the lead screw and feed rod, on the slides,
on the handwheels and on the tailstock. Lubricate these points regularly with a grease gun. See
Maintenance.
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17.2.8 Filling with coolant

NOTICE

Coolants are toxic and must not be released into the environment! Follow
the manufacturer's instructions and contact your local authority for
information on proper disposal if necessary. Operating the coolant pump

without coolant in the tank can permanently damage the pump.

High temperatures occur at the cutting edge of the tool due to the frictional heat. The tool should
therefore be cooled during turning. Cooling with a suitable coolant will improve the work result
and prolong the tool life. Therefore, fill with coolant. Use a water-soluble, environmentally
compatible emulsion as coolant, which is available from specialty retailers (e.g. KSM5L).

@’ The coolant tank is located in the right foot of the machine, below the tailstock.
@ =’ Loosen the 4 Allen screws and remove the cover.

Check the coolant at regular intervals. Make sure that:

. there is sufficient coolant available,
o the chip mirror in the first chamber is not too high and
. the coolant is not rancid or contaminated.

Apply coolant

1. Make sure that the coolant tank is properly maintained and filled.

2. Position the coolant nozzle as required for your operation.

3. Use the switch on the control panel to turn the coolant pump on or off.
4. Use the flow valve to regulate the flow of coolant.

17.2.9 Function test

Check all spindles for ease of movement!

17.3 Electrical connection

Dangerous electrical voltage! Connection of the machine as well as electrical
inspections, maintenance and repair may only be carried out by qualified personnel
or under the supervision and supervision of a qualified electrician!

1. Check that the neutral connection and protective earthing are functioning properly
2. Check that the supply voltage and current frequency correspond to the specifications of
the machine

NOTICE

Deviation of the supply voltage and current frequency
A deviation from the value of the supply voltage of £ 5% is permissible.
A short-circuit fuse must be provided in the power supply system of the machine!

3. Find the required cross-section of the supply cable (it is recommended to use a cable type
HO7RN, taking measures to protect against mechanical damage) in a current capacity data
sheet.
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NOTICE

Rotary current machines must always be connected to 3 phases and a protective wire
(PE). Check the correct running direction of the machine immediately after making
the electrical connection! The jaw chuck must rotate counterclockwise when the gear
lever on the lock case is lowered. If necessary, replace two of the three phases
(L1/L2 or L1/L3)!

4. Connect the supply cables to the corresponding terminals in the input box (L1, L2, L3, N
(if necessary), PE). If there is a CEE plug, the connection to the mains is made by an
appropriately supplied CEE coupling (L1, L2, L3, N, PE).

4-wire:
without
N conductor

Plug connection 400V: 5-wire:
with
N conductor

18 OPERATION

18.1 Operations preparation

Check Screw Connections

Check all bolted connections and tighten if necessary.
Check Oil Levels

Check the oil levels and top up with oil if necessary.

Check Coolant

Check the coolant level and top up the coolant if necessary.

18.2 Retracting the machine

NOTICE

Never shift the gears of the machine while the machine is in operation and make sure
that both the shift lever tapping (lock nut) and the engaging lever cross feed -
longitudinal feed are disengaged before putting the machine into operation!
Otherwise the carriage may be pushed forward into the chuck or tailstock and cause
serious damage.

fj Before starting the machine, make sure that you have followed all assembly and

adjustment instructions, that you have read the instructions and that you are familiar
with the various functions and safety features of this machine. Disregarding this
warning may result in serious injury or even death!

After assembly is complete, test the machine to ensure that it is functioning properly and ready
for regular operation. This is done without a clamped workpiece. Perform the test as described
below.

18.2.1 Performing a test run

1. Make sure that you have understood the safety instructions in this manual and that all
assembly steps have been completed.
2. Make sure that the necessary operating liquids (gear oil, coolant, etc.) have been filled up.
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Make sure that the chuck is correctly fastened.

Make sure that all tools and objects used during setup are removed from the machine.
Release the shift lever tapping (lock nut) (P) and the engaging lever cross feed -
longitudinal feed (L).

Make sure that the coolant pump (I) is switched off; direct the coolant nozzle into the chip
tray of the machine.

Make sure that the Emergency Stop button (H) is enabled.

Move the selector lever feed direction (D) to the disengaged middle position.

Turn the adjusting knob spindle speed (G) counterclockwise to the stop (lowest speed).

. Move the spindle speed selector lever (F) to position "L" so that the headstock is set to the

lower speed range (70-440 min!). (You may need to turn the chuck slightly by hand to
engage the lever.)

. Connect the machine to the power source and then turn the main power switch to the ON

position.

Press the shift lever rotating direction (Q) to start the machine. The spindle rotates at
70mint. When correctly operated, the machine runs smoothly with little or no vibration or
friction.

Move the shift lever rotating direction (Q) to the center position and press the Emergency
Stop button (H).

Without resetting the Emergency Stop button (H), move the shift lever rotating direction
(Q) down. The machine must not start. If this is the case, the safety function of the
Emergency Stop button (H) is guaranteed. Continue with the next step.

However, if the machine starts with the Emergency Stop button (H) pressed in, disconnect
the power supply to the machine immediately. The Emergency Stop button (H) does not
function properly. In this case contact the customer service.

Turn the Emergency Stop button (H) clockwise until it pops out.

Make sure that the digital display spindle speed (E) is working.

. Make sure that the coolant nozzle is pointing towards the chip tray, then turn the coolant

pump switch and open the nozzle valve. After checking that the coolant is flowing out of
the nozzle, turn off the coolant switch.

Start the spindle and then apply the foot brake. The power supply to the motor should be
interrupted and the spindle should stop immediately.

The retraction must be carried out at the lowest spindle speed. Let the machine run at this speed
for about 1 hour. Pay attention to any abnormalities and/or irregularities, such as unusual noises,
unbalance, etc. If everything is OK, gradually increase the speed. The highest speeds may only be
reached after 10 hours of operation.

If unusual noises or vibrations occur during the test run, stop the machine immediately and read
the Troubleshooting section. If you cannot find a remedy, contact your specialty retailer or
customer service.

18.3

Operating the machine

18.3.1 Control icons

Main switch Coolant
I: ON O & I Green: On

0: OFF Red : Off
Half nut opened Half nut closed
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Metric thread

llf

J\i‘_‘{\w Imperial thread

W W

Right-hand thread and

Left-hand thread and

longitudinal feed to the headstock | longitudinal feed to tailstock

side (left illustration)

side (right picture)

[

I
2

()

Longitudinal feed
engaged (top)

Both feeds
disengaged (middle)
Cross feed engaged
(bottom)

Electric voltage

Intermittent push
button

4
()

Do not change speed
or direction of
rotation during
operation!

Emergency-Stop

O Oil inlet O Qil inlet

18.3.2 Switching on the machine

NOTICE

Note that the machine can only be started if the EMERGENCY STOP is unlocked, the
jaw chuck guard is closed and all position switches are activated.

To switch on the machine, turn the main switch (1) to position
ON. The main switch of the machine is located on the back of
the headstock. When the machine is switched on, the digital
display spindle speed lights up permanently.

Before starting the machine always turn the adjusting knob
spindle speed (2) counterclockwise to the stop (lowest speed).

direction (3).

The machine is started by actuating the shift lever rotating
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18.3.3 Intermittent push button

The machine is equipped with an intermittent push button (1) for
convenient change of the main spindle speed, confirmation of the
feed rate and centring of objects. If the button is pressed, the
main spindle immediately turns forward and stops as soon as you
release the button.

Reset (W)

1
1

18.3.4 Foot brake

When pushing the foot brake the drive is deactivated and the
spindle will be stopped.

1 | The machine is restarted by actuating the switch lever rotating
direction of.

1. middle position 2. select direction of rotation

18.4 Setting spindle speed and rotation direction

NOTICE

Never change the direction of rotation or speed, as long as the motor /
spindle is not at a complete standstill! Changing the direction of rotation /
of speed during operation may lead to the destruction of components.

The correct spindle speed is important for safe and satisfactory results and for maximizing tool
life.

To set the correct spindle speed, do the following:

e Determine the optimum spindle speed for the machining task in question and
e set the machine control so that the required spindle speed is actually reached.

18.4.1 Spindle speed selection

The spindle speed is selected by the speed selector lever (F) and the adjusting knob spindle
speed (G) on the headstock.

If the speed selector lever is in position "L", the spindle speed can be continuously selected in the
lower speed range I with the adjusting knob spindle speed. If the speed lever is in position "H",
the spindle speed can be continuously selected in the higher speed range II with the adjusting
knob spindle speed.

Use the intermittent push button (B) to facilitate engagement of the speed selector lever in the
respective shift position.

18.4.2 Direction of rotation

The shift lever for the direction of rotation (1) is used to shift the
machine. The machine only switches on when the jaw chuck guard is
closed.

If you put the switch down, the jaw chuck runs counterclockwise.
If you place the switch upwards, the jaw chuck runs clockwise.
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18.4.3 Running operation

Only use chucks recommended by Holzmann Maschinen.

The maximum spindle speed for the @ 250 mm face plate should not exceed 1255 min-t.

When threading or automatic feed is not in use, the selector lever feed direction should be in the
neutral position to ensure disconnection of the lead screw and the feed screw. To avoid
unnecessary wear, the thread indicator should not be connected to the guide screw.

18.5 Threads and feeds

18.5.1 Change gear gearbox

For optimum adaptation to the respective requirements for threading, the change-gear gearbox
must be set according to the data scale. A large number of feeds and most thread pitches can be
set with the factory fitted change gears. For special feeds or thread pitches, the required change
gears must be changed.

Switch off the machine before replacing or changing the position of the change
wheels and secure it against unauthorised or unintentional recommissioning.

The change gears for the feed are mounted on a change gear shear or directly on the lead screw

and the feed gear.

In order to obtain the desired thread according to the table, the corresponding gearwheel

combinations must be mounted beforehand:

1. Disconnect the machine from the power source and
secure it against unintentional start-up.

2. Open the cover on the left side of the headstock.

3. Loosen the hexagon nuts (1) and the Allen screw (4)
move the swing frame (2) out of the way.

4. Change the gear wheels (3) according to the feed or
thread table.

5. Position the swing frame so that the large gear
wheel meshes with the smaller gear wheels. Then
tighten. Make sure that there is a clearance of 0.005
- 0.007 mm between the gears. (Adjusting the gears
too tightly will result in excessive noise and
increased wear.)

6. Close the cover (pay attention to the position
switch!) and reconnect the machine to the power
source.

The manual feed of the longitudinal slide is carried out by
means of handwheel (1).

The manual feed of the cross slide is carried out by means of
handwheel (2).

The manual feed of the top slide is carried out by means of
handwheel (3).
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18.5.3 Automatic feeds

NOTICE

Disconnect the machine from the mains and wait until the machine has
come to a complete standstill before making any changes to the switching
positions of the selector levers. If necessary, use the intermittent push
button to assist in engaging a lever.

The feed rod is switched on via the feed direction selector lever (I) on the headstock and
thus determines the feed direction. Move the selector lever to the left or right according
to the symboils if the longitudinal feed in the direction of the spindle head (or a right-
hand thread) is to be produced.

Use the feed selector switches (F) to set the desired feed rate or thread pitch.

A The feed spindle is switched on via the feed
a 120T direction selector lever (D) on the headstock and
thus determines the feed direction. Move the
selector lever to the left or right according to the
40T mm/ZQ symbols.
Cross screw: 2.5mm The selectable feed rates for longitudinal feed
a 30T range from 0.078 to 1.044 mm/r.
The selectable feed rates for cross feed range
LEVER[ 0T 0S OR ou from 0.022 to 0.298 mm/r.
AlD 1044 0878 o il Use selector levers feed (A) to set the desired
229 2270 g2z SRIE feed rate or thread pitch.
0522 0487 0.392 0313 .
BD|,.s S o, S Use the tables on the side of the gear box for
NE 0261 0 244 0195 0157 assistance in setting the desired feed rate.
0075 0070 0 056 0 045 LEVER = selector lever
0131 0122 0.093 0073
BC|,.» Giae S, 02 T = number of teth; z.B. 40T
Cross or longitudinal feed:
engaging lever (L)
E
D
C
B
A

18.5.4 Cutting threads

The machine can be used to cut metric or inch threads. With the selector lever feed direction (D)
on the headstock, you can set the direction of rotation for threading (left/right thread). You can
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set the pitch with the selector levers feed (A). The shift lever tapping (lock nut) (P) must always
be closed during the thread cutting process.

18.5.5 Thread pitch table / longitudinal feed

o ez,
b
4dmm 4mm
a 30T a 40T
b 407 b 40T
4 1 4 2 3 1 3 3 1 2 1 3 3
LEVER T|T]|R S S|U R|U LEVER T s U R U
A|lDI|10]|80|75]|60]|56|48|45]|36 AlD A 3 T 4 5
B|ID]|50]40]375|3.0]|28|24|225]|18 B|ID 41 & TV 5 10
Al c|25]|20sms|15]14]12 |1125]09 Al C g 12 15 16 20
Bl c |125]1.0 paras|o.75]| 0.7 | 0.6 psezs|0.45 B|C 18 24 a0 32 40
The metric threads range from 0.45 to 10 Sett:hgs f?jr Imperl?:l Thrg?/di TZS lrn;?erlal
mm, 32 steps are available. reads range from 27 to '
! 20 steps are available.

18.5.6 Thread dial indicator (to resume the pitch)

NOTICE

Do not engage the lock nut if the lead screw rotates at more than 200 revolutions per
minute or if the carriage lock is locked, otherwise damage may be caused to the
bearings or the shear pin of the spindle may break!

The thread dial indicator (1) can also be used for cutting metric
threads. The thread dial indicator (to resume the pitch) is located
on the right of the apron.

The thread dial indicator has an important function. It indicates the
correct moment to engage the " shift lever tapping (lock nut)” (2),
so that the tool takes up the same turn again at each step.

On the lower end of the thread dial indicator shaft there are several gear wheels with different
numbers of teeth to be able to turn metric threads with different thread pitches. The vertical
position of the thread dial indicator is changed as required so that the gear selected for the
desired thread pitch engages with the lead screw.
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On the dial of the thread dial indicator there are the
INDICATOR TABLE numbered lines 1, 3, 5, 7, 9 and 11. In between there
;L. mm Jo45] a6 [1.5 [ 30 ] 45 [ 6.0 | arelines without numbering, so called half lines. When
2 [scale 1/5/9 the lead screw is engaged, the dial rotates. There is
o7 mrm Q.7 | 3.5 2.0 only one line mark (fixed line) on the housing of the
scale 1/4/7/10 17 thread dial indicator.
307 STJ; 1.25 | 1%3?;5}7;95}?1 [ 10 The table on the side of the housing of the gearbox
o 10 50 20 shows the inclination, the selection and the coupling
T v v . - . - -
0 scale sequence of the lines on the rotating dial with the

fixed line - see illustration on the left. The numbers in
the line "scale", in which the dial is shown, refer to the numbering of the graduation marks on the
thread dial indicator. For threading, engage the lock nut at the height of the corresponding
number indicated in the table.

18.6 Tool post

The main function of the tool post is to fix the tool. When inserting the tool, make sure that the
cutting head of the tool points in the direction of the rotation axis of the workpiece.

Tool change

CAUTION

Before any manual tool change, stop the spindles, wait for all tools to come to a
standstill and secure the machine against unintentional restarting before changing
the tools!

Clamp the turning tool into the tool post.

The turning tool must be clamped as short and tightly as
possible in order to be able to absorb the cutting force occurring
during chip formation well and reliably.

Also ensure that the turning tool is clamped at a right angle to
the axis of rotation (see illustration on the left). When clamping
at an angle, the turning tool can be pulled into the workpiece.

Align the turning tool in height. Use the tailstock with centring point to determine the
required height. If necessary, place steel supports under the lathe tool to obtain the
required height.

The cutting edge of the turning tool must be set exactly to
centre height during facing so that the face is free of studs.
Facing produces flat surfaces perpendicular to the workpiece
axis of rotation. A distinction is made between transverse
face turning, transverse cut-off turning and longitudinal face
turning.

1 2 Quick change tool post:

3 ) If the quick change tool post must be turned, open the
clamping screw (1) turn the quick change tool post to the
desired position and tighten the clamping screw again.

To change the tool post (3) loosen the clamping lever (2),
change the tool post and tighten the clamping lever again.

BT
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18.7 Mounting steady or follow rests

Use the rotating or stationary steady rest to support long turned
parts if the cutting force of the turning tool is likely to cause the
turned part to deflect.

The tailstock serves as a counter bearing when turning between
the centres as well as for holding drilling, countersinking and
reaming tools. It is guided on the cheeks of the machine bed
and can be clamped at any point by a clamping lever (2).

The tailstock is secured in the machine bed (cast bed) with an
end position stop screw (1) to prevent the tailstock from sliding
out unintentionally (see picture on the left).

The tailstock spindle sleeve (1) can be moved by a threaded
spindle and a handwheel (3) and can be clamped with a
clamping lever (2). An inner taper in the quill accommodates the
centering point, a drill chuck or tools with a tapered shank.

e Clamp your required tool into the tailstock sleeve.
— Use the scale on the sleeve for adjustment and/or
readjustment.

e Clamp the sleeve with the clamping lever.
— Use the handwheel to retract and extend the tailstock
sleeve.

The transverse displacement of the tailstock is necessary, for
example, when turning long, conical bodies.

Loosen the tailstock clamping lever (1) and the adjusting screws
(2) on the left and right of the tailstock.

The desired transverse offset can be set with the help of the
scale on the back of the tailstock.

Finally retighten adjusting screws and clamping lever.
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18.9 Gap

The turning diameter can be increased by removing the gap (1).

Max. turning diameter without gap and length of the bed gap (2)

can be found in the technical data.

The max. turning length depends on the used workpiece holder.

e Place the longitudinal stop (if available) first on the right side
of the machine bed (5).

e First loosen the fixing screws (3) and then pull out the
locating pins (4).

e Proceed in the reverse order when reassembling.

18.10 General working instructions

workpiece holders, lathe chucks, etc. The clamping force of a lathe chuck is too low

fj Do not clamp workpieces that exceed the permissible clamping range of the
when the clamping range is exceeded. The clamping jaws can become loose.

CAUTION

A Regularly check the closed condition of the clamping bolts.

The workpieces must be clamped securely and firmly on the lathe before machining. The
clamping force should be dimensioned in such a way that the workpiece can be securely gripped,
but no damage or deformation of the workpiece occurs.

Clamping the workpiece

1. Disconnect the machine from the mains.

2. Place a stable board or chuck cradle under the spindle to protect the precision-ground
surfaces.

3. Insert the chuck key into a scroll groove and turn it counterclockwise to open the jaws
until the workpiece lies flat on the clamping surface or evenly on the jaw steps or fits into
the chuck hole and through the spindle hole.

4. Close the jaws until they make light contact with the workpiece.

5. Turn the chuck by hand to ensure that the workpiece is held evenly by all three jaws and
centred on the chuck.

If the workpiece is not centred, release the jaws and realign the workpiece. Retighten the jaws
and repeat step 5. When the workpiece is centred, fully tighten the jaws.

18.10.1 3-jaw chuck
The 3-jaw chuck supplied with your machine is a scroll chuck, i.e. all three jaws move uniformly
when the chuck key is turned. This jaw configuration is used to hold concentric workpieces that

are centred with the same pressure from all three jaws. A set of reversible top jaws is also
included to allow additional workpiece configurations.
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Both sets of jaws can accommodate a workpiece on both
the inside and outside - see illustration on the left.
Regardless of how you configure the jaws, make sure the
workpiece is firmly clamped in the jaw chuck.
Clamping on an Outside Diameter | ' ‘ ?
@ |

2D A-A1 B - B1 cC-C1

Clamping in an Inside Diameter 200 mm 4 - 120 mm 50 - 220 mm | 60 - 230 mm

18.10.2 4-jaw chuck

at medium or high speed, unbalance will almost always occur and the operator or

if Use the 4-jaw chuck only for low-speed turning operations. If the 4-jaw chuck is used
bystanders may be hit by an ejected workpiece.

The 4-jaw chuck has independently adjustable jaws. This means that non-
cylindrical parts can be held for facing or drilling and brought into the
spindle centre line. A further advantage is that the majority of workpieces
can be positioned outside the spindle rotation axis, e.g. when a hole or step
on an outer edge has to be cut into a workpiece.

For optimum grip on non-cylindrically shaped workpieces, one or more jaws
can also be rotated 180° to gain more clamping area.

18.10.3 Face plate

When using the face plate, always use at least three independent clamping devices.
Insufficient clamping can cause the workpiece to be thrown away during operation!

Faceplate PR The face plate has several slots for T-bolts which can
accommodate clamping devices. Always use the face plate

when you think that the 3- or 4-jaw chuck cannot hold the

workpiece securely enough - see illustration on the left.

YES NO g
Mounting the face plate
1. Disconnect the machine from the mains!
2. Insert a dead centre into the tailstock, push the tailstock up to the face plate and lock the
tailstock in position.
3. Place the workpiece on the face plate, turn the tailstock sleeve so that the dead centre

touches the workpiece.
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4. Lock the quill when enough pressure is applied to hold the workpiece. Additional support
may be required depending on the workpiece.

5. Clamp the workpiece in at least three locations as evenly spaced as possible - see
illustration above.

6. Re-check all safety precautions and the backlash.

7. Slide the tailstock away from the workpiece and mount the required tailstock tools for
drilling or boring or position the chisel for turning.

18.10.4 Longitudinal turning

During facing, the planer tool is moved parallel to the
axis of rotation. The feed is carried out either manually
by turning the handwheel on the lathe slide or on the
upper slide or by switching on the automatic feed. The
infeed for the cutting depth is effected via the cross
slide.

] When facing, the turning tool is moved at right angles to
the axis of rotation. The feed is done manually with the
handwheel of the facing slide. The feed of the cutting
depth is effected by the top slide or the bed slide.

The cutting force occurring during facing, grooving or
cutting-off operations can cause the lathe slide to move.
Therefore fasten lathe slide with the fixing screw.
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18.10.7 Turning between tips

OPERATION

Lathe Dog .
Workpiece
Centring
Point 60° Rotating

Centring Point

Y
= £) e

Chuck Flange

Driving Pin

Workpieces that require a high concentricity are
machined between the tips. A centre hole is
drilled in both face turned faces of the
workpiece. The turning heart is clamped onto
the workpiece. The driving pin, which is screwed
into the chuck flange, transmits the torque to
the rotary heart. The fixed centering point is
located in the centre hole of the workpiece on
the spindle head side. The rotating center point
is located in the centering hole of the workpiece
on the tailstock side.

18.10.8 Turning short taper with the top slide

The short taper is turned by hand with the top slide. The
upper slide is swivelled according to the desired angle. The
infeed takes place with the cross slide:

1. Loosen the two clamping screws at the front and rear of
the upper slide.

2. Turn the upper slide to the desired position.

3. Clamp the upper slide again.

Threading or tapping requires good turning skills
and sufficient experience from the operator.

See the following example
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Example Outside Thread:

e The workpiece diameter must be turned to the diameter of the desired thread.

e The workpiece requires a chamfer at the beginning of the thread and an undercut at the
end of the thread.

e The speed must be as low as possible.

e The thread chisel must correspond exactly to the thread form, be absolutely right-angled
and clamped exactly to the turning centre.

e The engagement lever for thread cutting must remain closed during the entire thread
cutting process. Excluded are the thread pitches which can be carried out with the tapping
watch.

e The thread is produced in several cutting operations, so that the turning tool must be
completely turned out of the thread (with the facing slide) at the end of a cutting
operation.

e The return path is made with the lock nut closed and the thread turning tool not engaged
by actuating the "Shift lever Direction of rotation".

e Switch off the machine and reposition the chisel in small cutting depths with the cross
slide.

e Before each run, adjust the upper slide by approx. 0.2 to 0.3 mm alternately to the left
and right in order to free the thread. The thread chisel therefore only cuts on one thread
flank in each pass. Do not cut free until shortly before reaching the full thread depth.

19 CLEANING

NOTICE

Wrong cleaning agents can attack the varnish of the machine. Do not use solvents,
nitro thinners, or other cleaning agents that could damage the machine's paint.
Observe the information and instructions of the cleaning agent manufacturer!

Prepare the surfaces and lubricate the bare machine parts with an acid-free lubricating oil.
Regular cleaning is a prerequisite for the safe operation of the machine and its long service life.
Therefore, clean the device after each use of chips and dirt particles.

20 MAINTENANCE

Danger due to electrical voltage! Handling the machine with the power supply up
may result in serious injury or death. Always disconnect the machine from the power
supply before servicing or maintenance work and secure it against unintentional
restart!
The machine is low-maintenance and only a few parts have to be serviced. Nevertheless, any
faults or defects which may affect the safety of the user must be rectified immediately!
e Before each start-up, make sure that the safety devices are in perfect condition and
function properly.
e Check all connections for tightness at least once a week.
e Regularly check that the warning and safety labels on the machine are in perfect and
legible condition.
e Use only proper and suitable tools.
e Only use original spare parts recommended by the manufacturer.
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20.1 Inspection and Maintenance Plan

The type and degree of machine wear depends to a large extent on the operating conditions. The
following intervals apply when the machine is used within the specified limits:

Interval Component What to do?
Guideways oiling
Change gears lubricate lightly with grease
Before start of work or Camlock
after every maintenance or | Clamping bolts .
servicing Turning spindle Check fastening
Adapter
;E?gngear Visual inspection of the oil levels (via sight
Head stock glass)
:;:23 Zﬁ;‘t’v Grease or fill all grease nipples and
Tailstock lubricators with machine oil.
Weekly .
-(E?gszhsc:?de Grease or fill all grease nipples and
. lubricators with machine oil.
Lathe slide
Annually or after every ;E?(c)lngear Change oil
1000 operating hours Head stock
Guideways Adjust taper gib
As needed Head stock Check V-belt and tighten if necessary
Coolant Fill in

20.1.1 Adju_sting the taper gibs

[ 31 S
= |
|
\e:

TR o

- y -

Adjusting Screw % / djusting Screw " AdjustingéScrew /AJ
Lathe Slide Cross Slide ;A'.Ipp §I|dh§\ r‘
Too much play in the guideways can be reduced by adjusting the taper gibs. To adjust, turn the

adjustment screw clockwise. This pushes the taper gibs backwards and reduces the clearance of
the respective guideway.
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20.1.2 Visual inspection of oil levels

4 | : k]
Check oil levels of headstock (1), feed gear (2) and apron (3) before starting work or after every
maintenance and repair. Oil level must reach at least to the middle or top mark.

20.1.3 Oil change headstock, feed gear and apron

NOTICE
g Lubricants are toxic and must not be released into the environment. When

changing, use suitable collecting containers with sufficient volume! Follow
the manufacturer's instructions and, if necessary, contact your local
authority for further information on proper disposal.

Supply gear oil (recommended for ISO 12925-1 CKD, DIN51517 Part 3 CLP, US Steel 224, AGMA
9005-E02) with a viscosity of 220.

F 1 3 Headstock (1)

The bearing of the headstock is in an oil bath.
Make sure that the oil level always reaches the
mark of the sight glass. To change the oil
remove the cover on the left side of the
headstock, drain the oil by removing the drain
plug (D). To refill the oil use the refill opening
(F). Remount the cover. Check the oil level
regularly.

First oil change (running-in oil) after 100
operating hours, then change the oil once a
year or after 1000 operating hours.

Feed gear (2)

Make sure that the oil level always reaches the mark of the sight glass. To change the oil remove
the cover on the left side of the headstock, drain the oil by removing the drain plug (D). To refill
the oil use the refill opening (F). Remount the cover. Check the oil level regularly.

First oil change (running-in oil) after 100 operating hours, then change the oil once a year or after
1000 operating hours.

Apron (3)
The oil must reach the mark in the oil sight glass. To change the oil, drain the oil by removing the
drain plug (D). To refill the oil use the refill opening (F). Check the oil level regularly.

First oil change (running-in oil) after 100 operating hours, then change the oil once a year or after
1000 operating hours.
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20.1.4 Other lubrication points

Gear wheels

Lubricate the gears with a heavy, non-spinning grease. Make sure that no grease gets onto belt
pulleys or belts!

Grease nipples and lubricators

and feed rod, on the tailstock as well as on the face and
top slides with machine oil weekly.

@ Lubricate or fill grease nipples or oilers on the lead screw
/ \
X |

20.1.5 Checking and Cleaning the Coolant System

NOTICE

Coolants are toxic and must not be released into the environment! Follow
the manufacturer's instructions and contact your local authority for
information on proper disposal if necessary.

Checking the Coolant System

Second Chamber First

Chamber

Cleaning the Coolant System

Fill the tank with fresh coolant.

NounhswN =

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at

Open the cover to the pump
chamber/coolant tank.

Check the coolant level in the tank.

The liquid should be about one centimetre
below the top edge of the tank.

Check the level of the metal chips in the
first chamber. When the chips have
reached 3/4 the height of the partition,
remove the chips.

Check the quality of the coolant according
to the manufacturer's instructions and
replace it as recommended.

Empty any residual coolant still contained in the coolant nozzle into the drain container.
Lift the tank assembly out of its anchorage.

Remove all metal chips and remaining coolant and clean the tank.

Clean the suction strainer on the pump.

Reinstall the coolant tank in its original place.

Properly mount the cover to the pump chamber.
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20.1.6 Replacing the V-belt

NOTICE

Never replace V-belts individually but only as a complete set!

= Open the cover on the left side of the headstock.

= Loosen the adjusting nut (1) on the motor frame and
decrease the V-belt

= Loosen the Allen screw (2) and remove the belt pulley.

= Change the V-belts

= Tighten the V-belts.
—The tension is correct when a single V-belt can only
be pushed through a maximum of 5 mm with the
thumb.

= Tighten the adjusting nuts again.

= Close the cover (pay attention to the position
switch!)

20.1.7 Replacing jaws

To replace the jaws, you must open the lathe chuck with the chuck key. In the fully open
position, the jaws can then be removed one by one.

The following must be observed when

2 inserting the jaws:

u e The threaded segments (2) of the

‘, jaws are graduated as shown in the
" figure.

e In addition, they are numbered (1)
A from 1 to 3 to indicate the actual
pitch in the lathe chuck.

Therefore, make sure to mount the jaws in the correct order:

1. Arrange the jaws as shown in the figure above and insert them clockwise into the slots of
the lathe chuck in this order.

2. Hold the jaws and clamp them with the chuck key.

3. Close the chuck completely and check that the jaws meet in the middle.

If a jaw does not fit properly, open the lathe chuck, press firmly on the jaw and turn the chuck
key until the jaw is in the correct position. Check again that the jaws meet in the middle.

20.1.8 Adjusting the overload clutch on the feed spindle

NOTICE

Never fully tighten the overload clutch set screw beyond the normal setting described
in this procedure. Severe gear damage could result.
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The lathe is equipped with a spindle (1) overload clutch (3),
which connects the drive hub to the feed spindle by means of
a set of spring-loaded internal balls. This coupling helps to
protect the lock case from overload and the machine from
damage. The feed screw coupling is set at the factory, and if
only readjusted when there is a problem, the coupling can be
adjusted to the required position.

The clutch slips, for example, if the path of the longitudinal
or transverse slides is obstructed, if the tool collides with a
workpiece shoulder, if the slide lock is actuated from the left
when the feed selector lever is engaged, or if the cut is too
deep.

Adjusting the clutch:

Disconnect the machine from the mains! If the clutch slips under normal working load and there
is no problem with the feed system, the clutch spring pressure must be increased. To do this,
tighten the two set screws (2) one eighth of a turn and check the clutch again for slippage.

If, for any reason, the clutch becomes jammed or stuck and does not slip if it should, the clutch
spring pressure must be reduced. To do this, loosen the two set screws (2) by one eighth of a
turn and then check again for slippage.

21 STORAGE

NOTICE

Improper storage can damage and destroy important components. Only store packed
or unpacked parts under the intended environmental conditions!

When not in use, store the machine in a dry, frost-proof and lockable place to prevent the
formation of rust on the one hand and to ensure that unauthorised persons and in particular
children have no access to the machine on the other hand.

22 DISPOSAL

Observe the national waste disposal regulations. Never dispose of the machine,

machine components or equipment in residual waste. If necessary, contact your

local authorities for information on the disposal options available.

If you buy a new machine or an equivalent device from your specialist dealer,
- he is obliged in certain countries to dispose of your old machine properly.

23 TROUBLESHOOTING

up may result in serious injury or death. Before carrying out any troubleshooting
work, always disconnect the machine from the power supply and secure it against

f Danger due to electrical voltage! Manipulating the machine with the power supply
unintentional recommissioning.

Many possible sources of error can be excluded in advance if the machine is properly connected
to the mains.

If you are unable to carry out necessary repairs properly and/or do not have the required
training, always consult a specialist to solve the problem.
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Fault

Possible Cause

Remedy

Machine does not start

Machine is not connected
Fuse or contactor broken
Cable damaged

Safety device not locked

Check all electrical connections
Change fuse, activate contactor
Replace cable

Check spindle protection / gearbox
cover

Machine does not reach
speed

Extension cable too long
Motor not suitable for existing voltage
weak power network

Exchange to suitable extension cable
See switch box cover for correct
wiring

Contact electrician

Machine vibrates strongly

Stands on uneven ground
Motor mounting is loose

Level new
Tighten the fixing screws

Lathe tool has a short tool
life

Hard cast skin
Too high cutting speed
Too large infeed

Too little cooling

Break casting skin beforehand
Choose lower cutting speed

Lower infeed (finishing allowance)
not more than 0.5 mm)

More cooling

Cutting edge breaks out

Wedge angle too small (heat build-up)

Abrasive cracks due to incorrect
cooling

Too much play in the spindle bearing
(vibrations occur)

Select a larger wedge angle
Uniform cooling

Adjust play in the spindle bearing.
Replace tapered roller bearing if
necessary.

Turned thread is wrong

Thread chisel is incorrectly clamped or
incorrectly ground

Incorrect thread pitch
Incorrect diameter

Set lathe tool to centre

Grinding angles correctly

Set the correct gradient

Pre-turn workpiece to exact diameter

Machine stops due to
overload

Reset-button FC lights up

Set the shift lever for rotating
direction to the OFF position and
press the reset button to reactivate
the machine.
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24 UVODNI SLOVO (C2z)

Vazeny zakazniku!

Tento navod k pouZiti obsahuje informace a dllezité pokyny k bezpe¢nému uvedeni soustruhu na
kov ED1000F a ED1000FDIG, dale nazyvanému jen ,stroj", do provozu a k manipulaci s nim.

Navod je soucasti stroje a nesmi byt odstranén. lgchovévejte jej pro budouci pouziti na
vhodném misté, které je snadno pristupné uzivatelum (obsluze) a chranéné pred prachem
a vlhkosti, a v pfipadé predani treti osobé jej pfilozte ke stroji!

Vezméte na védomi zejména kapitolu Bezpecnost!

Vzhledem ke stalym inovacim nasich produktd se mohou obrazky a obsah mirné ligit. Pokud zjistite
néjaké chyby, informujte nés o nich.

Technické zmény vyhrazeny!

Ihned po prevzeti zkontrolujte zbozi a pripadné reklamace zaznamenejte do nakladniho
listu pFi prevzeti zasilky dopravcem!

Poskozeni zplsobené prepravou nam musi byt nahlaseno zvlast do 24 hodin.

Spolecnost Holzmann nemtizZe pfrevzit Zadnou zaruku za poskozeni zplisobena pfFepravou,
ktera nebyla zaznamenana.

Autorské pravo
© 2020

Tato dokumentace je chranéna autorskymi pravy. VSechna prava vyhrazena! Soudné stihany budou
zejména patisk, prekladani a vyjimani fotografii a obrazka.

Za sjednany pfislusny soud se povazuje zemsky soud v Linci nebo soud pfislusny pro 4170
Haslach.

Adresa zakaznického servisu

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at
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25 BEZPECNOST

Tento navod k pouZiti obsahuje informace a dlleZité pokyny k bezpeénému uvedeni do provozu a
k manipulaci se strojem.

Navod k pouziti si pro vlastni bezpecnost pozorné prectéte pred uvedenim stroje do
provozu. To vdm umozni bezpecné zachazeni se strojem a rovnéz tim predejdete
omyldm a §koddm na zdravi a na majetku. Kromé toho respektujte symboly a
piktogramy i pokyny, tykajici se bezpecnosti a rizik, které jsou pouzity na stroji!

25.1 Pouziti v souladu s urécenim

Stroj je urcen vyhradné k nasledujicim ¢innostem: podélné a Celni soustruzeni kulatych nebo
pravidelné tvarovanych troj-, $esti- nebo dvanactihrannych obrobkd z plastu, kovu nebo
podobnych materialu, které nec;isou zdravi nebezpecné, hoflavé nebo vybusné, vzdy v ramci
stanovenych technickych limitu.

Spolecnost Holzmann Maschinen nepiebira odpovédnost ani zaruku za jiné pouziti nebo
pouziti prekracujici tento ramec a za skody na majetku i na zdravi, které tim vzniknou.

25.1.1 Technicka omezeni

Stroj je urcen k pouziti za nasledujicich okolnich podminek:

Rel. vlhkost: max. 70 %
Teplota (provoz) +5 °C az +40 °C
Teplota (skladovani, preprava) -20 °C az +50 °C

25.1.2 2Zakazané pouziti / Rizikové chybné pouziti

- PouZivani stroje bez adekvatni fyzické a mentalni zplsobilosti.
- Prace se strojem bez znalosti navodu k pouziti.
- Zmeény konstrukce stroje.
- Pouzivani smirkového platna rukou.
- Pouzivani stroje venku.
- Obrabéni materiald vytvarejicich prach, jako je napf. dievo, hotéik, karbon atd. (nebezpedi
pozaru a vybuchu!)
- Provozovani stroje v podminkach s nebezpedim vybuchu (stroj mize b&hem provozu
vytvaret jiskry).
- Pouzivani stroje mimo technické meze, uvedené v tomto navodu.
- Odstranéni bezpec¢nostniho znaceni umisténého na stroji.
- Zména, obchazeni bezpe&nostnich prvk{ stroje nebo jejich uvadéni mimo provoz.
Pouziti v rozporu s uréenim, resp. nerespektovani vykladu a pokynl, uvedenych v tomto navodu,
bude mit za nasledek zanik vedkerych narokl vici spoleénosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH na
poskytnuti zaruky a nahrady Skody.

25.2 Pozadavky na uzivatele

Stroj je dimenzovan pro obsluhu jednou osobou. Predpokladem pro ovladani stroje jsou fyzicka a
mentalni zplsobilost i znalost a pochopeni ndvodu k pouZiti. Osoby, které nejsou schopny stroj
bezpecné obsluhovat vzhledem ke svym fyzickym, smyslovym nebo dusevnim schopnostem nebo
kvili své nezkudenosti ¢i nedostateénym znalostem, jej nesmi pouzivat bez dozoru nebo pokyni
odpovédné osoby.

Zakladni znalosti obrabéni kovu, predevsim znalost souvislosti materidlu, nastroje, posuvu a
otacek.
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Vezmeéte prosim na védomi, Ze lokalné platné zakony a ustanoveni urcuji minimalni vék
pracovnika obsluhy a mohou omezit pouzivani tohoto stroje!
Pfed pracemi na stroji pouzijte osobni ochranné prostredky.

Prace na elektrickych soucastech nebo provoznich prostiedcich smi provadét jen
odbornik v oboru elektro nebo jina osoba s pouc¢enim a pod dohledem takového
odbornika.

25.3 Bezpecnostni prvky

Stroj je vybaven témito bezpecnostnimi prvky:

P

e Samozajistujici tladitko nouzového zastaveni na
vieteniku pro moznost kdykoli zastavit nebezpecné

pohyby.

e Ochranny prvek soustruznického skli¢idla (1) s
polohovym spinacem. Stroj se zapne pouze tehdy, kdyz
je ochranny prvek soustruznického sklicidla zavieny.

e Ochranny kryt na vieteniku s polohovym spinacem.
Stroj se zapne pouze tehdy, kdyZ je nainstalovan
ochranny kryt.

e Spirdlova pruzina jako ochranny kryt na vodicim Sroubu
(zabrafiuje vtazeni odévu)

Bezpecnostni spojka proti pretizeni na tazném hfideli

25.4 Vseobecné bezpecnostni pokyny

Aby nedochéazelo k nespravnému fungovani, Skodam a 4jmam na zdravi, je pfi praci se strojem
vedle vSeobecnych pravidel bezpecnosti prace nutné vzit v Gvahu tyto body:

e Pred uvedenim stroje do provozu zkontrolujte, zda je stroj kompletni a funkcni. Stroj
pouzivejte pouze tehdy, kdyZ jsou nainstalovany oddélujici ochranné prvky, potifebné pro
obrabéni, a dalsi neoddélujici ochranné prvky, kdyzZ jsou tyto prvky v dobrém provoznim
stavu a je provadéna jejich radna udrzba.
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e Pro misto instalace vyberte rovny, neklouzavy povrch bez vibraci.

e Zaridte, aby byl kolem stroje dostatek mista!

o Zajistéte dostatek svétla na pracovisti, aby nedochazelo ke stroboskopickym efektlim.

e Dbejte na Cistotu pracovniho prostredi!

e Pouzivejte jen bezvadné naradi bez prasklin a jinych vad (napf. deformaci).

e Pred zapnutim stroje odstrante nastrojové klice a jiné nastavovaci naradi.

e Z prostoru kolem stroje odstrafiujte prekazky (napt. prach, $pony, ufiznuté &asti obrobkd
atd.).

e Pred kazdym pouZitim zkontrolujte pevnost spojd stroje.

e Stroj, ktery je v chodu, nikdy nenechavejte bez dohledu. Pfed opusténim pracovniho
prostoru vypnéte stroj a zajistéte jej proti neimysIinému, resp. neopravnénému
opétovnému uvedeni do provozu.

e Stroj sméji provozovat, jeho Udrzbu nebo opravy sméji provadét jen osoby, které jsou s
nim seznameny a jsou informovany o rizikach, kterd nastavaji pfi téchto pracich.

e Zajistéte, aby se nepovolané osoby zdrzovaly pouze v prislusné bezpecné vzdalenosti od
zafizeni a ke stroji nepoustéjte zejména déti.

e Pri praci se strojem nikdy nenoste volné Sperky, volné obleceni, kravaty nebo dlouhé
rozpusténé vlasy.

Dlouhé vlasy skryjte pod ochranou vlasd.
Noste pfiléhavy ochranny odév a pouzivejte vhodné ochranné pomdcky (ochrana odi,
protiprachova maska, ochrana sluchu; rukavice pouze pfi manipulaci s nastroji).

e Kovovy prach midZe obsahovat chemické latky, které mohou negativné ovlivnit zdravi.
Prace na stroji provadéjte pouze v dobfe vétranych mistnostech. V pripadé potreby
pouzijte vhodné odsavaci zarizeni.

e Pokud jsou k dispozici pfipojky pro odsavani prachu, presvédcte se, Ze jsou fadné
pripojeny a funguji.

e Vzdy pracujte s rozvahou a potfebnou opatrnosti a v Zzadném pfipadé nepouzivejte priliSné
nasili.

¢ Nepretézujte stroj!

e Pred nastavovanim stroje, zménou technického vybaveni, ¢iSténim, Gdrzbou nebo
servisem atd. stroj zastavte a odpojte jej od privodu elektrického proudu. Pfed zapocetim
praci na stroji vyckejte, dokud se nezastavi vSechny nastroje, resp. Casti stroje, a zajistéte
stroj proti neimysinému opétovnému zapnuti.

e V piipadé& Gnavy, nesoustied&nosti, resp. pod vlivem |1ékd, alkoholu nebo drog nepracujte
na stroji!

¢ NepouZzivejte stroj v prostorach, kde vypary z barev, rozpoustédel nebo hoflavych kapalin
predstavuji potencialni nebezpedi (riziko pozaru, resp. vybuchu!).

25.5 Elektricka bezpecnost

e Dejte pozor, aby byl stroj ukostren.

e PouZivejte jen vhodné prodluzovaci kabely.

e Predpisové konektory a vhodné zasuvky snizuji nebezpecdi Grazu elektrickym proudem.

e Stroj provozujte pouze pres proudovy chranic.

e Pred pfipojenim stroje prepnéte hlavni vypinac¢ do polohy "0".

25.6 Specialni bezpecnostni pokyny pro soustruhy

e Pred zapnutim soustruhu pevné upnéte obrobek.

e Soustruznicky n(z upnéte do spravné vysky a co nejvice nakratko.

e Pri soustruzeni neni dovoleno nosit rukavice!

e Udrzujte dostate¢nou vzdalenost od vSech rotujicich ¢asti.

e Pred mérenim obrobku vypnéte soustruh.

e Po kazdé vyméné nastroje vyjméte ze skli¢idla soustruhu upinaci klic.

¢ Nikdy neodstranujte tfisky ruc¢né! Pouzivejte k tomu hacek na tfisky, pryZzovou stérku,
ruéni kostatko nebo Stétec.
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e PrFi pouzivani chladicich maziv se fidte Udaji vyrobce a v pfipadé potfeby pouzijte
prostifedek na ochranu pokozky.

25.7 Upozornéni na nebezpeci

Urcita zbytkova rizika pretrvaji i v pfipadé pouziti v souladu s uréenim.

e Vytvoreni plynulé trisky
- Obtod&i se kolem predlokti a zplsobi vdZna fezna zranéni.

e Vymrst&ni obrobkl nebo ndstroji vysokou rychlosti.
- Vzdy zkontrolujte vhodnost obrobkd a pevné je upnéte.
- Delsi obrobky upnéte a vycentrujte pomoci pfidavného opérného loziska (napf¥.

koniku).

-V pripadé velmi dlouhych obrobkd pouzijte lunety.
Nebezpedi Urazu elektrickym proudem pfi pouziti nespravnych elektrickych pripojek.
Nebezpeci zakopnuti o privodni kabely na podlaze.
- Privodni vedeni a kabely polozte odborné.
- Mista s nebezpecim zakopnuti oznacte Zlutou a ¢ernou barvou.

Zbytkova rizika lze minimalizovat, pokud budou dodrzovany ,bezpecnostni pokyny" a ,pouziti v
souladu s uréenim", a také ovladaci instrukce celkové. Na zakladé struktury a konstrukce stroje
mohou pfi manipulaci se stroji nastat ohrozujici situace, které jsou v tomto navodu k obsluze
ozna&eny nasledujicim zplsobem:

Bezpeéngstm’ pokyn tohoto druhu upozorfuje na bezprostredné nebezpecnou situaci,
ktera zpusobi smrt nebo tézka zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

>

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozorfiuje na potencidlné nebezpecnou situaci,
kterd mQze zpUsobit t&Zkych zranéni nebo dokonce smrti, pokud ji nebude
zabranéno.

UPOZORNENI

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozorfiuje na moznost nebezpecné situace, ktera
mUze byt pti¢inou drobnych &i lehkych zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

A
A

Beozpeénostnl' pokyn tohoto druhu upozornuje na moznost nebezpecné situace, ktera
muze byt pricinou skod na majetku, pokud ji nebude zabranéno.

Bez ohledu na vechny bezpe&nostni predpisy jsou a zlstanou nejdileZit&j$imi bezpednostnimi
fakotory pro bezchybné ovladani stroje vas zdravy rozum a odpovidajici technicka
zpusobilost/kvalifikace. Bezpecna prace zavisi v prvni fadé na vas!
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26 TRANSPORT

Zdvihaci zarizeni a prostfedky na zavésovani bremen s poskozenim nebo s
nedostate¢nou nosnosti mohou zpUsobit tézka zran&ni nebo i smrt. Proto pred

A pouzitim zkontrolujte, zda maji zvedaci zafizeni a uvazovaci prostfedky dostatecnou
nosnost a zda jsou v bezvadném stavu. Bfemena peclivé upevnéte! Nikdy se
nezdrzujte pod visutymi bremeny!

Aby byl stroj spravné prepravovan, dodrzujte také pokyny a informace na pfepravnim obalu,

které se tykaji t&zist&, bodl zavéseni, hmotnosti, pouZivanych dopravnich prostfedkd i
predepsané prepravni polohy atd.

Stroj v obalu prepravte na misto instalace. K manévrovani se strojem v obalu lze pouzit napf.
paletovy zdvizny vozik nebo vidlicovy stohovaci vozik s odpovidajici nosnosti. Ujistéte se, ze jsou
zvolena zdvihaci zafizeni (jefab, stohovaci vozik, vysokozdvizny vozik, prostfedky na zavéSovani
bfemen atd.) v bezvadném stavu. Stroj sméji zdvihat a prepravovat jen kvalifikovani pracovnici s
prislusnym vycvikem pro pouzité zdvihaci zafizeni.

Vyhnéte se pouziti zavésnych Fetézl, nebot hrozi nebezpedi poskozeni tazného
hridele nebo vodiciho Sroubu. Davejte pozor, aby se zvedaci popruhy pri zvedani
nedotykaly vodiciho Sroubu, tazného hridele a drazkovaného hridele soustruhu. Nikdy
stroj nezvedejte za vieteno!

PFi umisténi stroje v misté instalace postupuijte nasledovné:
. oS W -

1. Pripravte si dvé dostatecné silné tyce z

Z kruhové oceli (délka cca 800 mm, @ cca 35
g g}w 4 mm).
90000 x> = 2. Tyce z kruhové oceli vedte pripravenymi
00O & otvory (1) v lozi soustruhu.
oYordl) = "tL 3. Ke kazdému ze &tyr koncl obou tyéi z kruhové
27 D oceli pfipevnéte zvedaci zavés

Zvednéte stroj pomoci vhodného prepravniho
zafizeni (napf. jefabu).

o ol \
Nezapomente: Pred zvednutim zkontrolujte, zda je konik zajistén. Zkontrolujte, zda je zavésSené

bfemeno vyvazené. V pripadé potreby zménte polohu podélného suportu a/nebo koniku, abyste
dosahli vyvazeného zavéseni bfemene.
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27 MONTAZ

27.1 Pripravné cinnosti
27.1.1 Kontrola rozsahu dodavky

Zjevné Skody zplUsobené pfepravou vzdy poznamenejte na dodaci list a stroj zkontrolujte ihned
po rozbaleni, zda nevykazuje §kody zplsobené piepravou, resp. zda nechybi nékteré dily nebo
nejsou poskozeny. Poskozeni stroje nebo absenci dild ihned oznamte prodejci, resp. pfepravci.

27.1.2 OCdcisténi a odstranéni konzervacénich prostredkt

Pfed instalaci a provozem stroje na ureném misté instalace peclivé odstrarite antikorozni
ochranu a zbytky maziva.

V zadném pripadé nepouzivejte k ¢isténi nitroredidlo nebo jiné Cistici prostiedky, protoze by
mohly poskodit lak stroje.

Holé ¢asti stroje (napf. loze stroje, pinolu koniku, tazny hfidel) namazte mazacim olejem bez
obsahu kyselin.

27.1.3 Pozadavky na misto instalace

Stroj umistéte na solidni podklad. Nejlepsim zakladem pro stroj je betonova podlaha. Pokud je to
nutné, pouzijte podstavec.

Prostorové naroky stroje a pozadovana nosnost podkladu vyplyvaji z technickych tdaji (rozméry,
hmotnost) vaseho stroje. Pfi Upravé pracovniho prostoru kolem stroje dodrzujte mistni
bezpecnostni predpisy. Pfi vymeérovani potfebného prostoru vezméte v Gvahu, Ze ovladani,
udrzba a opravy stroje museji byt mozné kdykoli bez jakéhokoli omezeni.

Zvolené misto instalace musi zarucovat vhodné pfipojeni k elektrické siti.

27.1.4 Instalace bez kotveni

Pouziti patek stroje (nejsou soucasti dodavky) usnadniuje vyrovnavani stroje a
snizuje vibrace

Po uvedeni stroje do poZzadované polohy na ureném misté instalace je tfeba stroj vyrovnat v
7 7 vrwv 7 ’ v v r v o
podélné a pricné ose pomoci pritlacnhych sroubu.

A B B C A ... Vretenik;
. B... Strojni vodovaha;
- | X | C ... Konik;
S D e s D ... PodéIné sané a pricné sané
H @ 1 = | E ... Vedeni loze
== H : E] 1 ji%_

]
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. Pod zakladnu stroje umistéte stavéci kotouc (3).

. Namontujte regulacni Srouby (1).

. Soustruh vyrovnejte pomoci strojni vodovahy (presnost: 0,02
mm na 1000 mm délky).

4. Po nivelaci zajistéte regulacni Srouby pojistnymi maticemi (2)

proti otaceni.
5. Po nékolika dnech pouzivani stroje zkontrolujte serizeni a v
pripadé potfeby jej znovu nastavte.

WN =

27.1.5 Kotvena montaz

Nedostatedna tuhost podkladu zplsobuje pfekryvani vibraci mezi strojem a
podkladem (vlastni frekvence soucasti). Pokud je tuhost celého systému
nedostatednd, rychle se dosdhne kritickych otaéek, coz vede ke $patnym vysledkim
soustruzeni.

Pro dosazeni tuhého spojeni s podkladem pouzijte kotvenou montaz. Tim se snizi potencial
vibraci. Kotvena montaz ma smysl vzdy, kdyz se pouzivaji soustruznické noze, resp.
soustruznické nastroje se slitinou z tvrdokovu a/nebo se maji obrabét velké dily az do maximalni
kapacity stroje.

1. Umistéte stroj na kotevni Srouby (MF) se
stavécim kotoucem (3).

2. Poté stroj vyrovnejte a utahnéte Srouby (1).

3. Po pevném utazeni pojistnych matic (2) znovu
zkontrolujte vyrovnani stroje.

4. V pripadé potfeby proces nivelace zopakujte

’ 2080 R
T T T T T T
: 425 300
| » @17 > I
Am un
| i O—'jﬁl I
| I
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27.1.6 Sestaveni

Stroj bude dodan predbézné smontovany. Montazni dily, které byly za Gcelem prepravy
odmontovany, je nutné nainstalovat podle navodu niZze, a musi byt provedeno elektrické pripojeni.
. - Montaz DRO

Drzak pro digitalni indikaci polohy (DRO) je jiz
predbézné namontovan. Jediné, co musite udélat, je
pripevnit indikaci k drzaku a pripojit kabely pomoci
konektorovych pfipojek.

Nasroubujte zavitovou ty¢ DRO do drzaku

Uvedte DRO do poZadované polohy a zajistéte ji
pojistnou matici.

K DRO pfipojte pfipojovaci kabely. Otacenim
pfislusnych rucnich kolecek urcete spravnou osu a v
pfipadé potieby zménte pfipojky. Kdyz jsou vSechny
kabely ve spravné poloze, zajistéte konektory pomoci
Sroubd.

Z, (Y)

Z —————— X <]
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27.2 Nastaveni stroje

27.2.1 Vyrovnani/nivelace soustruhu

Po montazi a uvedeni do provozu doporucujeme pred prvnim pouzitim zkontrolovat vyrovnani a
nivelaci stroje. Pro zajisténi pfesnosti prace je tfeba vyrovnani a nivelaci nasledné v pravidelnych
intervalech opakovat.

K vyrovnani stroje pouZijte pfesnou vodovahu (podle normy DIN 877) s
presnosti 0,02 mm na 1000 mm. To umoznuje kontrolovat vodorovnost
osy stroje s dostatecCnou presnosti v podélném i pficném sméru.

Pfi kotvené montdzi: Matice kotevnich &roubl opatrné a rovhomé&rné

utahnéte az po tfech az c¢tyrech dnech po vytvrzeni cementu.

Kontrolu vodorovnosti opakujte nélgolik dni po prvnim uvedeni do
() provozu a potom vzdy jednou za pul roku.

27.2.2 Kontrola ulozeni sklic¢idla soustruhu

Nepouzivejte sklicidla z Sedé litiny. Pouzivejte pouze sklic¢idla z tazné
litiny. Pfred demontazi sklicidla soustruhu umistéte pod vieteno
stabilni desku nebo kolébku sklicidla, abyste ochranili presné
brousené povrchy.

PFi montazi skli¢idla soustruhu nebo licni deskyose nejprve ujistéte, Zze jsou radné
upevnény pridrzné vackové Srouby. Jinak se muze stat, ze sklic¢idlo soustruhu/licni
desku nebude mozné pozdé&ji odstranit, protoze se pridrzné vackové Srouby budou
protacet.

Sklic¢idlo soustruhu opatrné demontujte. Za tim Gcelem uvolnéte pomoci
dodaného klice pridrzné vacky otédéenim ve sméru hodinovych ruci¢ek
(pFiblizné o tfetinu otacky) a opatrné sejméte sklicidlo soustruhu.
Zkontrolujte pridrzné vackové Srouby. Ujistéte se, Ze nebyly poskozeny
nebo zlomeny b&hem pFepravy. VSechny dily dikladné o¢istéte.
Vydistéte také vieteno a vlastni pridrzné vacky. Vieteno, pfidrzné vacky,
Srouby a téleso sklicidla lehce naolejujte vhodnym strojnim olejem.

Poté zvednéte sklicidlo soustruhu az ke konci vietena a pfitlacte je na
vieteno. Srouby pfidrznych vacek utahnéte otacenim pridrznych vacek
proti sméru hodinovych ruci¢ek. Po dotazeni by se blokovaci linie na
kazdé vacce méla nachazet mezi dvéma znackami V - viz obrazek vlevo.
Pokud se vacka nenachazi uvnitf tohoto znaceni, odstrarte sklicidlo
soustruhu nebo licni desku a upravte vysku Sroubu pFidrzné vacky - viz
dalsi obrazek.
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Sroub pridavné vacky je obvykle nastaven spravné, pokud je znacka

(C), vyryta do Sroubu, v jedné roviné se zadni ¢asti skli¢idla soustruhu.

Pokud je blokovaci linie vacky mimo znacky V, nastavte znovu vysku

| prislusného Sroubu pridrzné vacky. Za timto Ucelem musite nejprve
povolit pfidrzny Sroub (B), nastavit Sroub pridrzné vacky

zaSroubovanim, resp. vySroubovanim o celou otacku a poté pridrzny

Sroub opét utahnout.

ACB

Pokud je skli¢idlo soustruhu (upinaci prostfedek) spravné upevnéno,
meéla by byt na vieteno a upinaci prostfedek umisténa referencni
znacka, aby bylo mozné upinaci prostiedek vzdy povolit a znovu upevnit
ve stejné poloze a zajistit tak optimalni vystifedény chod.

Skli¢idla soustruhd nebo licni desky mezi soustruhy nemérite, aniz byste
zkontrolovali spravné zablokovani vacky.

27.2.3 Montaz nosicl obrobkl

Max. otacky vietena stroje museji byt mensi nez max. pripustné otacky pouzitého
nosice obrobku.

Stredici hrot

V, I 1. Vycistéte vnitini kuzel upinace vietena soustruhu.
2. Vycistéte Morselv kuZel a kuzel stiediciho hrotu.
3. Zatlacte stredici hrot s Morseovym kuzelem do vnitiniho kuzele
upinace vietena soustruhu.

\ 9. »

Licni deska

1. Zkontrolujte dosedaci plochy upinace vietena soustruhu a na nosici obrobku, ktery ma byt
namontovan, z hlediska Cistoty a neposkozenosti upinacich ploch.

2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny upeviiovaci koliky v upinaci vietena soustruhu v oteviené
poloze.

3. Zvednéte licni desku na upinac vietena soustruhu.

4. Upevnovaci koliky upevnéte podle popisu v ¢asti ,Kontrola ulozeni skli¢idla soustruhu®

Ctyrcelistové sklicidlo

Vystupek pro vystredéni ¢tyréelistového sklicidla na upinaci ptirubé neni z dGvodu
presnosti vystfedéného chodu dokoné&en. Upinaci ptiruba musi byt ptizptisobena
étyrcelistovému sklicidlu.

1. Zkontrolujte dosedaci plochy upinade vietena soustruhu a na pfirubé pro ¢tyféelistové
sklic¢idlo, kterd ma byt namontovana, z hlediska cCistoty a neposkozenosti upinacich ploch.

2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny upeviiovaci koliky v upinaci vietena soustruhu v oteviené
poloze.
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Zvednéte prirubu na upinac vietena soustruhu

Upeviiovaci koliky upevnéte podle popisu v ¢asti ,Kontrola ulozeni skli¢idla soustruhu®.
Sttedici vystupek na upinaci pfirubé ptizplsobte otocenim ¢tyFéelistovému sklicidlu ve
vystredéném béhu a celnim hazeni.

uhw

27.2.4 SeFizeni vieteniku

Vretenik (1) je vyrovnan z vyroby. Pokud je oproti oCekavani nutné nastaveni, postupujte
nasledovné:

Jeden konec ocelové trubky o délce 150 mm a priiméru 50 mm
upnéte do sklicidla vieteniku. Druhy konec se volné pohybuje.
Nyni ostrym soustruznickym nozem odstrante tenkou vrstvu.
Hodnoty namérené Ciselnikovym uUchylkomérem nebo posuvnym
meéfitkem v bodech A a B se museji shodovat. Pokud tomu tak
neni, musite pro korekci rozdilu povolit ¢tyfi upevnovaci Srouby
vieteniku (J) (dva jsou umistény pod vietenikem) a provést
nové serizeni pomoci regulac¢niho sroubu (K). Poté upevnovaci
Srouby znovu pevné utahnéte a opakujte otaceni, méreni a
sefizovani tak dlouho, dokud se namérené hodnoty nebudou
shodovat a stroj nepobézi bez obvodového hazeni.

27.2.5 SeFizeni koniku

| C A
._ | 12in — ~ ﬂ
A 1 I
| — = 1
J JF—A

r" \
— I == - L)
T MR e -
\ - Regula&ni &rouby

Vietenik

Horni sané
A ... Upinaci paka koniku; C ... Upinaci paka pinoly;
Chcete-li seridit konik, upnéte mezi hrot vieteniku a hrot koniku brousenou ocelovou trubku o
délce 305 mm (12 in.) (viz obrazek vyse). Do drzaku nastroje upnéte digitalni dotykovy méfici
pristroj.
Nyni vedte horni sané ru¢nim posuvem (ru¢nim kolem) podél obrobku. Pokud pfitom ciselnikovy
Uchylkomér ukazuje rozdilné hodnoty, musite uvolnit upinaci paku koniku (A) a znovu provést
sefizeni pomoci dvou regulaénich &roubl. Postup opakujte tak dlouho, dokud nebudou oba hroty
presné v jedné roviné.
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27.2.6 Serizeni kluznych vedeni

Kluzna vedeni pri¢nych a hornich sani jsou vybavena zkosenymi
regula¢nimi Srouby vodicich list (viz obrazek vlevo), kterymi lze
. v O ,. s O v v . .

odstranit pripadnou vuli, ktera se zde muze casem objevit.

Pred sefizenim kluznych vedeni se ujistéte, e jsou dikladné
vycisténa. Poté vodici listy sefidte tak, ze vzdy mirné povolite zadni
sefizovaci Sroub vodici lisSty a souasné mirné utdhnete predni. Dbejte
na to, aby byl zaruc¢en hladky chod po celém Useku kluznych voditek.

v i Pokud je nastaveni prilis tuhé, vede to ke zvysenému opotrebeni a
Regulacni Srouby | t&zkému, trhavému chodu.

27.2.7 Vizualni kontrola

Stroj je expedovan se zabéhovym olejem! Tento olej je treba po dobé zabéhu (cca
100 provoznich hodin) vyménit. Pokud tak neudinite, mize dojit k vdznému
poskozeni stroje. Pro bézny provoz pouzivejte husty olej s viskozitou ISO 220 (napr.
GOES5L) nebo srovnatelny olej SAE140!

Maziva jsou toxicka a nesméji se dostat do zivotniho prostredi! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné likvidace,
popripadé kontaktujte mistni organy.

Zkontrolujte mazani nasledujicich ¢asti, a v pripadé potreby dopliite pred uvedenim stroje do
provozu olej:

Vietenik

Lozisko vreteniku se nachazi v olejové lazni. Pfesvédcte se, Ze
hladina oleje vzdy dosahuje ke znaéce prizoru (1). Hladinu oleje
pravidelné kontrolujte.

Prvni vymeéna oleje po 100 provoznich hodinach, potom jednou
ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Viz Udrzba

Presvédcte se, ze hladina oleje vzdy dosahuje ke znaéce prizoru
(2).

Prvni vymeéna oleje po 100 provoznich hodinach, potom jednou
rocné nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Viz Udrzba
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Suportova sk¥in

Hladinu oleje pravideln& kontrolujte pomoci prizoru (3) na &elni
strané.

Prvni vymeéna oleje po 100 provoznich hodinach, potom jednou
roc¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Viz Udrzba

Ostatni casti

Mazaci mista najdete na hnacim hrideli, vodicim Sroubu a tazném hfideli, pfi¢nych a hornich
sanich, rucnich kolech a na koniku. PraV|deIne je mazte mazacim lisem. Viz Udrzba

27.2.8 Naplnéni chladici kapaliny

Chladici kapaliny jsou toxické a nesmi uniknout do Zivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy. Provoz cerpadla bez
chladici kapaliny v nadrzi mdze &erpadlo trvale poskodit.

V didsledku tieciho tepla vznikaji na bfitu nastroje vysoké teploty. Nastroj by proto mél byt
béhem soustruzeni chlazen. Chlazenim vhodnym chladivem dosahnete lepsiho pracovniho
vysledku a prodlouzite soustruznického noze. Proto nalijte chladivo. Jako chladivo pouzivejte
vodou Feditelnou ekologicky Setrnou emulzi, kterd je k dostani u specializovanych prodejcu (napf.
KSM5L).

0 Nadrz chladiva je umisténa v pravé spodni ¢asti stroje pod konikem. Uvolnéte 4
inbusové Srouby a odstrarte kryt.

Chladivo kontrolujte v pravidelnych intervalech. Dbejte na to,

o aby byl k dispozici dostatek chladiva,

o aby Uroven tfisek v prvni komore nebyla prilis vysoka

o a chladivo nebylo Zluklé i znecisténé.

Piivod chladici kapaliny

5. Presvédcte se, Ze je nadrz chladici kapalmy fadné udrzovana a naplnéna.

6. Trysku chladiva umistéte podle pozadavk{ vageho provozu.

7. Pro zapinani, resp. vypinani cerpadla chladiva pouzijte spina¢ na ovladacim panelu.
8. Pridtok chladiva regulujte pomoci pritokového ventilu.

27.2.9 Kontrola funkce

Zkontrolujte hladky chod vsSech vreten!
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27.3 Pripojeni k elektrické siti

a opravovat pouze kvalifikovany personal nebo personal pod vedenim a dohledem

Nebezpecné elektrické napéti! Stroj smi pripojovat, elektricky zkouset, udrzovat
kvalifikovaného elektrikare!

5. Zkontrolujte funkcénost nulového vodi¢e a ochranného uzemnéni.
6. Zkontrolujte, zda napajeci napéti a frekvence proudu odpovidaji specifikacim stroje.

Odchylka napajeciho napéti a frekvence proudu
Odchylka +£5 % od hodnoty napajeciho napéti je povolena.
V napajeci siti stroje musi byt zkratova pojistka!

7. Pozadovany prifez pfivodniho kabelu naleznete v tabulce proudové zatiZitelnosti
(doporucuje se pouziti kabelu typu HO7RN, pficemz je tifeba pfijmout opatfeni na ochranu
proti mechanickému poskozenti).

a ochrannym vodicem (PE) a v zavislosti na typu stroje i N vodicem. Ihned po
provedeni elektrického pripojeni zkontrolujte spravny smér chodu stroje! Pokud byla
spinaci pac¢ka na zamkové skiini nastavena smérem doll, musi se soustruznické
sklic¢idlo otacet proti sméru hodinovych ruci¢ek. Eventudlné budete muset vymeénit
dvé ze tri fazi (L1/L2 nebo L1/L3)!

8. Napajeci kabel pfipojte k odpovidajicim svorkam ve vstupni skfince (L1, L2, L3, N (je-li k
dispozici), PE). Pokud je k dispozici zastrcka CEE, pripojeni k siti se provede pomoci
vhodné napajené CEE spojky.

0 Stroje provozované s trifazovym proudem musi byt vzdy pripojeny nejméné 3 fazemi

Konektorové pFipojeni 400 5vodicové: 4vodicové:

V: s bez
neutralniho neutralniho
vodice vodice

28 PROVOz
28.1 Provozni pokyny

Zkontrolujte Sroubové spoje

Zkontrolujte vSsechny Sroubové spoje a v pripadé potieby je dotédhnéte.
Zkontrolujte hladinu oleje

Zkontrolujte hladinu oleje a v pfipadé potfeby olej doplnite.

Zkontrolujte chladivo

Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny a v pfipadé potieby chladici kapalinu doplrite.
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28.2 Prvni uvedeni do provozu

Nikdy nezarazujte prevodové stupné stroje za jeho provozu a pred uvedenim stroje
do provozu se ujistéte, Ze aretaéni paka rezani zavitl (matice vodiciho Sroubu) i
areta¢ni paka pri¢ného a podélného posuvu je odjisténa! V opaéném pFipadé mize
dojit k posunuti sani dopredu do sklic¢idla soustruhu nebo koniku a k vaznému
poskozeni.

montazi a serizeni, ze jste si precetli ndvod a ze jste sezndmeni s ruznym| funkcemi a
bezpecnostnimi prvky tohoto stroje. PFi nedodrzeni tohoto varovani muze dojit k
tézkym zranénim nebo dokonce k umrti!

ff Pred spustenlm strOJe se ujistéte, ze jste provedh vsechny predch02| pokyny k

Po dokonceni montaze vyzkousejte, zda stroj funguje spravné a je pripraven k béznému provozu.
To se provadi bez upnutého obrobku. Test provedte podle nasledujiciho popisu.

28.2.1 Provedeni zkusebniho chodu

1. Ujistéte se, Ze jste porozuméli bezpednostnim pokyndm uvedenym v tomto navodu a Ze
jste provedli vSechny ostatni kroky instalace.

2. Ujistéte se, zZe jsou nality potfebné provozni kapaliny (pfevodovy olej, chladivo atd.).

3. Dejte pozor, aby bylo sklicidlo soustruhu spravné upevnéno.

4. Ujistéte se, Ze jsou ze stroje odstranény vSechny nastroje a predméty pouzité pfi
sefizovani.

5. Uvolnéte aretaéni paku Fezani zavitl (matice vodiciho $roubu) (P) a aretaéni paku ptiéného
posuvu - podélného posuvu (L).

6. Ujistéte se, Ze je Cerpadlo chladici kapaliny (I) vypnuté; trysku chladici kapaliny
nasmérujte do zasobniku tfisek stroje.

7. Otacejte spinacem nouzového zastaveni (H) ve sméru otaceni hodinovych rucicek, dokud

nevyskodi.

Presunte volici paku sméru posuvu (D) do odjisténé stredni polohy.

Tlacitko pro nastaveni otacek vretena (G) otocte proti sméru hodinovych rucicek az

10. Pfesurnite paku pro volici paku rozsahu otacek vretena (F) do polohy , L%, aby byl vietenik
nastaven na dolni rozsah otacek (70-440 ot/min). Je mozné, Ze budete muset rukou lehce
otocit skli¢idlem soustruhu, abyste paku zaaretovali.

11. Pripojte stroj ke zdroji napdajeni a poté prepnéte hlavni spina¢ do polohy ZAP.

12. Aktivujte Fadici paku sméru otaceni (Q), aby se stroj spustil. Vieteno se otaci rychlosti 70
otacek za minutu. Pfi spravnem provozu bézi stroj hladce, s malymi nebo zadnymi
vibracemi nebo hlukem zplsobenym tfenim.

13. Uvedte radici paku sméru otaceni (Q) do stfedni polohy a stisknéte spina¢ nouzového
zastaveni (H)

14. Aniz byste spina¢ nouzového zastaveni (H) uvedli do plvodniho stavu, premistéte radici
paku sméru otaceni (Q) doll. Stroj se nesmi spustit.

V takovém pripadé je zarucena bezpecnostni funkce spinace nouzového zastaveni (H).
Pokracujte s nasledujicim krokem.

Pokud se vSak stroj po stisknuti spinace nouzového zastaveni (H) spusti, okamzité odpojte
napajeni stroje. Spina¢ nouzového zastaveni (H) nefunguje spravné. V takovém pripadé se
obratte na zakaznicky servis.

15. Otacejte spinatem nouzového zastaveni (H) ve sméru otaceni hodinovych rucicek, dokud
nevyskodi.

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at

ED1000F | ED 1000FDIG



MANN

N MASCHINEN PROVOZ
- |

2/

16. PfesvédcCte se, ze funguje digitalni indikace otacek vietena (E).

17. Ujistéte se, ze tryska chladici kapaliny sméruje k zasobniku na tfisky, poté otocte
spinacem cerpadla chladici kapaliny a otevrete ventil trysky. Po kontrole, ze chladici
kapalina vytéka z trysky, vypnéte spinac cerpadla chladici kapaliny.

18. Spustte vieteno a poté aktivujte nozni brzdu. Napajeni motoru by se mél prerusit a
vieteno by se mélo okamzité zastavit.

Zabéh stroje ma byt provadén pri nejnizsi rychlosti vietena. Nechte stroj bézet touto rychlosti
priblizné 1 hodinu. Pfitom vénujte pozornost jakymkoli abnormalitam a/nebo nepravidelnostem,
jako jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenost atd. Pokud je vSe v poradku, postupné zvysujte
rychlost. Nejvyssi otacky mohou byt spustény az po 10 hodinach provozu.

Pokud se béhem zkusSebniho provozu objevi neobvyklé zvuky nebo vibrace, okamzité stroj
vypnéte a prectéte si kapitolu Odstrariovani poruch. Pokud zde nenajdete feSeni, obratte se na
svého prodejce nebo zakaznicky servis.

28.3 Ovladani

28.3.1 Symboly oviadani

Hlavni spinac Cerpadlo chladiva
I: Zapnuti O & I Zelena: Zapnuti

0: Vypnuti Cervend: Vypnuti

Matice vodiciho E@j Matice vodiciho
Sroubu je oteviena Sroubu je zaviena
i J j

mm I

—

H \\{\\‘\\\ Metricky zavi T R

\“W.w ‘ ‘ Pravy zavit a podélny posuv ke Levy zavit a podélny posuv ke
‘ > it | | strané vieteniku (obrazek vlevo) strané koniku (obrazek vpravo)

Podélny posuv je
zaaretovan (nahore)

odji&téné (stted) Qil inlet Vtok oleje
Pri¢ny posuv je
zaaretovan (dole)

Tlacitko okamzitého

Elektrické napéti chodu

Spinac nouzového

resp. smér otaceni za zastaveni

provozu!

-
@ Nemérite rychlost, :
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28.3.2 Zapnuti stroje

Nezapomente, Ze stroj Ize spustit pouze tehdy, je-li odblokovan spina¢ nouzového
zastaveni, ochranny prvek sklic¢idla soustruhu je zavieny a vSechny polohové spinace
jsou aktivni.

Chcete-li stroj zapnout, otocte hlavni spinac (1) do polohy ,ON".
Hlavni spinac stroje je umistén na zadni strané vreteniku. Po

1
“ zapnuti sviti digitalni indikace otacek vretena.
sl
'~ Y
2

Pred spusténim stroje vzdy otocte tlacitko pro nastaveni otacek
vietena (2) az nadoraz proti sméru hodinovych rucicek (nejnizsi
otacky).

Stroj se spusti stisknutim Fadici paky sméru otaceni (3).

28.3.3 Tlacitko okamzitého chodu

Reset W) Pro pohodlnou zménu otacek hlavniho vietena, potvrzeni rychlosti
K posuvu a centrovani predmétd je stroj vybaven tladitkem okamzitého
D 2 chodu (1). Po stisknuti tlacitka se hlavni vieteno otacdi vpred a zastavi

se, jakmile tlacitko uvolnite.

28.3.4 Nozni brzda

PFi aktivaci nozni brzdy se pohon deaktivuje a vieteno se
zabrzdi.

Stroj se znovu uvede do chodu stisknutim fadici paky sméru
otaceni.

“d| 1. Stfedni poloha 2. Volba sméru otaceni

28.4 Nastaveni otacek viretena a sméru otaceni

Nikdy nemeénte smeér otaceni / pocet otacek, dokud se motor / vieteno .
zcela nezastavi! Zmeéna sméru otaceni / poctu otacek béhem provozu muze
vést ke zniceni soucasti.

Spravné otacky vietena jsou dllezité pro bezpe¢né a uspokojivé vysledky a pro maximalizaci
Zivotnosti nastroje.
Pro spravné nastaveni otacek vietena je tfeba provést nasledujici kroky:
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e Urcit optimalni otacky vietena pro dany obrabéci ukol
e a nastavit Fizeni stroje tak, aby bylo pozadovanych otacek vretena skute¢né dosazeno.

28.4.1 Nastaveni rychlosti hlavniho vietena

Otacky vietena se jednak nastavuji volici pakou rozsahu otacek vietena (F) i pomoci tlacitka pro
nastaveni otacek vietena (G) na vieteniku.

Pokud je volici paka rozsahu otacek vretena v poloze ,L", Ize rychlost hlavniho vietena v nizsim
rozsahu otacek I plynule nastavovat pomoci tlacitka pro nastaveni otacek vietena. Pokud je volici
paka rozsahu otacek vretena v poloze ,H", Ize rychlost hlavniho vietena ve vyssim rozsahu
otacek II plynule nastavovat pomoci tlacitka pro nastaveni otacek vietena.

Pouzijte tlacitko okamzitého chodu (B) a usnadnéte si zaaretovani volici paky rozsahu otacek
vietena v prislusné spinaci poloze.

28.4.2 Smér otaceni hlavniho vretena

Stroj se zapina pomoci fadici paky sméru otaceni (1).

Pokud umistite spina¢ dol{, skli¢idlo soustruhu se bude pohybovat
proti sméru hodinovych rucicek.

Pokud umistite spinac¢ nahoru, skli¢idlo soustruhu se bude pohybovat
ve sméru hodinovych rudicek.

28.4.3 Probihajici provoz

Pouzivejte pouze soustruznicka skli¢idla doporucena spolec¢nosti Holzmann Maschinen.

Maximalni rychlost vietena pro licni desku o priméru @ 250 mm by neméla prekrocit 1255
ot/min.

Pokud se nepouziva fezani zavitl nebo automaticky posuv, méla by byt volici padka sméru posuvu
v neutralni poloze, aby bylo zajisténo oddéleni vodiciho Sroubu a tazného hridele. Aby
nedochazelo ke zbyte¢nému opotifebeni, nemél by byt zavitovy indikator spojen s vodicim
Sroubem.

28.5 Zavity a posuvy

28.5.1 Prevodovka s vyménnymi koly

Pro optimalni prizplsobeni ptislusnym pozadavklm pfi fezani zavitl je tfeba nastavit prevodovku
s vymé&nnymi koly podle datové stupnice. Velky polet posuvl a vét§inu stoupani zavitl lze
nastavit pomoci vyménnych kol, namontovanych z vyroby. Pro specidlni posuvy nebo stoupani
zavitl je tfeba vyménit potfebna vyménna kola.

Pfed vymeénou nebo zménou polohy vyménnych kol vypnéte stroj a zajistéte jej proti
neopravnénému, resp. neimysinému opétovnému spusténi.

Vymeénna kola pro posuv jsou upevnéna na lyfe, resp. pfimo na vodicim Sroubu a pfevodovce
posuvu.

Abyste ziskali pozadovany zavit podle tabulky, je tfeba pfedem namontovat odpovidajici
kombinace ozubenych kol:
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Odpojte stroj od napajeni a zajistéte jej proti
nelmysinému opétovnému spusténi.

Otevrete kryt na levé strané vreteniku.

Povolte Sestihranné matice (1) a inbusovy Sroub (4) a
odstavte otocny upinac (2).

Vymérite ozubend kola (3) podle tabulky posuvd, resp.
zavitd.

Otocny upinac umistéte tak, aby velké ozubené kolo
zapadlo do mensich ozubenych kol. Poté jej utahnéte.
Dbejte na to, aby mezi ozubenymi koly byla vile 0,005
- 0,007 mm. Pokud budou ozubena kola nastavena
priliS tésné, bude to mit za nasledek nadmérny hluk a
zvysSené opotrebeni.

Zavrete kryt (davejte pozor na polohovy spinac!) a
znovu pripojte stroj k napajeni.

Rucni posuv podélnych sani se provadi pomoci ru¢niho kola

(1).

Rucéni posuv priénych sani se provadi pomoci ru¢niho kola (2).
Rucéni posuv hornich sani se provadi pomoci ru¢niho kola (3).

28.5.3 Automaticky posuv

0=

Pred jakoukoli zménou fadici polohy volici paky vyckejte, dokud se stroj
zcela nezastavi. V pripadé potreby pouzijte tlacitko okamzitého chodu,
abyste podpofrili aretaci paky.

Tazny htidel se zapina pomoci volici paky sméru
posuvu (D) na vieteniku, coz urCuje smér posuvu.
Umistéte volici paku doleva nebo doprava podle
symbold.

Pomoci volici paky posuvu (A) nastavte pozadovany

posuv nebo stoupani zavitu.
Volitelné rychlosti posuvu pro podélny posuv se

pohybuji od 0,078 do 1,044 mm/ot.

Volitelné rychlosti posuvu pro pfi¢ny posuv
se pohybuji od 0,022 do 0,298 mm/ot.

Pro nastaveni pozadované rychlosti posuvu pouzijte

jako pomdcku tabulky na boku pievodové skFiné.
LEVER = volici pdka; T = poc&et zubl; napf. 40T

- AN -
o 1207 %\
407 mm /0
Cross screw: 2.5mm
a 307
LEVER| OT 0S OR ou
1.044 0475 0733 0627
A D 0.288 0.278 0.224 0.179
0522 0487 0392 0313
B D 0.149 0139 0112 0.089
0261 0244 0198 0157
A C 0075 0070 0056 0.045
0131 0122 0098 0078
B C 0.037 0.035 0.028 0.022
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PFiény nebo podélny posuv:
Aretacni paka (L)

28.5.4 Rezani zavitd

Stroj Ize pouzit k Fezani metrickych nebo palcovych zavitd.
Smér otadeni pro fezani zavitl (levy/pravy zavit) miZete stanovit pomoci volici paky sméru

v ’ 7’ s O v V. rd . 7 s v 7 7
posuvu (D) na vreteniku. Stoupani muzete urcit pomoci volici paky posuvu (A). Aretacni paka
v Ve e s ., 0 M .7 v Ve ’ v v Ve e s ., 0 v v r
rezani zavitu (matice vodiciho sroubu) (P) musi byt béhem rezani zavitu vzdy zavrena.

28.5.5 Tabulka stoupani zavitu / podélny posuv

o e,
b
4mm 127T 4mm
a 30T a 407
b 40T b 40T
4 1 4 2 3 1 3 3 1 2 1 3 3
LEVER T T TR s s Tu RITU LEVER - = y = y
AlDI|I10]|80|75]|60]|56|48|45]|36 AlD 74 3 T4 4 5
BIDI|50]40]3.75|3.0]|28|24]225]|1.8 BID 4% G 7V g 10
AlcCcl25]201emi]15]14 1.2 1125109 Al C 9 12 15 16 20
B | C [1.25]1.0 psrs|0.75] 0.7 | 0.6 p.5625|0.45 B|C 18 24 a0 32 40
Metrické zavity maji rozsah od 0,45 do 10 Palcové zavity maji rozsah od 2'4 do 40 TPI,
mm, k dispozici je 32 stupfid. k dispozici je 20 stupfd.

28.5.6 Zavitovy indikator (pro obnovu stoupani)

Neprovadéjte aretaci matice vodiciho Sroubu, pokud se vodici Sroub otaci rychlosti
vySSi nez 200o otacek za minutu nebo pokud je zaaretovan blokovaci mechanismus
sani, jinak muze dojit k posSkozeni lozisek nebo ke zlomeni stfizného koliku vietena!
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Pro fezani metrickych zavitl Ize také pouzit zavitovy indikator (1).
Zavitovy indikator (pro obnovu stoupani) se nachazi na pravé
strané suportové skfiné.

Zavitovy indikator ma dlleZitou funkci. Ukazuje spravny okamzik,
ve kterém musi byt zasunuta ,aretacni paka fezani zavitl (matice
vodiciho Sroubu)" (2), aby nastroj pfi kazdém kroku obnovil stejny
chod zavitu.

Na spodnim konci h¥idele zavitového indikatoru se nachazi nékolik ozubenych kol s riznym
poctem zubd, aby bylo moZné soustruZit metrické zavity s rlznym stoupdnim zavitd. Vertikalni
poloha zavitového indikatoru se méni podle potreby tak, aby ozubené kolo, zvolené pro
pozadované stoupani zavitu, zapadlo do vodiciho Sroubu.

Na Ciselniku zavitového indikatoru jsou zaznamenany ocislované dilky 1, 3, 5, 7, 9 a 11. Mezi
nimi se nachazeji dilky bez Cislovani, tzv. polovi¢ni dilky. Kdyz je voodici Sroub zasunut, Ciselnik se
otaci. Na krytu zavitového indikatoru je pouze jedno oznaceni dilku (pevny dilek).

Tabulka umisténa na oplasténi prevodovky ukazuje

INDICATOR TABLE kromé& stoupani i vybér a pofadi spojovani dilkl na
1 mm [0.45 | 0.6 | 15 | 30 | 4.5 | 6.0 OtOEHéI'\\:\ Ciselniku s pevnym dilkem - viz obrazek
27 [ scale 17579 vlevo. Cisla v radku ,scale”, v némz je zobrazen
_mm 0.7 | 35 20 ciselnik, se vztahuji k Cislovani dilku stupnice na
28' [ ocale 17477710 /7 zavitovém indikatoru. Pro rezani zavitu zaaretujte
. 125 | 25 | 50 | 10 matici vodiciho Sroubu ve vysce pfislusného cisla,
T ‘ ‘ ' uvedeného v tabulce
30 [scale 1/3/5/7/9/11 '
-_mm 1.0 2.0 4.0
0 [scale

28.6 Drzak nastroje

Hlavni funkci drzadku nastroje spociva v upevnéni nastroje.
PFi vkladani nastroje dbejte na to, aby zavitova hlava nastroje sméfrovala ve sméru osy otaceni
obrobku.

Upnuti nastroje:

UPOZORNENI

Pred jakoukoli ru¢ni vymeénou nastroje zastavte vietena, pockejte, az se vSechny
nastroje zastavi, a pfed vyménou nastroje zajistéte stroj proti neimysinému
opétovnému spusténi!

Upnéte soustruznicky nz do drzdku nastroje.

Soustruznicky n(z musi byt upnut co nejvic nakratko a pevné,
aby mohl dobfe a spolehlivé absorbovat feznou silu, kterd vznika
pfi tvorbé trisek.

Davejte také pozor, aby byl soustruznicky ndZ upnut v pravém

’ 7 v s . I3 Ve V. /4 ’ O v
uhlu k ose otaceni (viz obrazek vlevo). Pri Sikmém upnuti muze
dojit k vtazeni soustruznického noze do obrobku.
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Soustruznicky n(z vyrovnejte na vysku. K uréeni poZzadované vy&ky pouzijte konik se
stfedicim hrotem. V pripadé potreby umistéte pod soustruznicky nuz ocelové podlozky,
abyste dosahli pozadované vysky.

BFit soustruznického noze musi byt pfi ¢elnim obrabéni nastaven
presné na vysku hrotu, aby bylo zajisténo, ze ¢elni plocha bude
bez &epl. Pti ¢elnim obrdbéni vznikaji rovné plochy, které sviraji
pravy Uhel s osou otaceni obrobku. PFitom rozliSujeme pficné
Celni soustruzeni, pri¢né upichovani a podélné Celni soustruzeni.

Rychlovyménny drzak:

Chcete-li otocit rychlovyménny drzak, otevrete svéraci Sroub
(1), otocte rychlovyménny drzak do pozadované polohy a
svéraci Sroub znovu utahnéte.

Chcete-li vymeénit drzak nastroje (3), oteviete svéraci paku
(2), vyménte drzak nastroje a svéraci paku opét zavrete

28.7 Montaz lunet

K podepteni dlouhych soustruzenych dilG pouZijte pohyblivou nebo

g X‘ pevnou lunetu, pokud hrozi, Ze fezna sila soustruznického noze ohne
) soustruzeny dil.
F

28.8 Konik

¢

Konik slouzi jako opérné lozZisko pfi soustruzeni mezi hroty a k upnuti
vrtacich, zahlubovacich a vystruZzovacich nastrojl. Je veden po
postranicich loze stroje a Ize jej upnout v libovolném bodé pomoci
svéraci paky (2).

Konik je v lozi stroje (lité loZe) zajistén dorazovym Sroubem koncové
polohy (1), aby se zabranilo nechténému vysunuti koniku (viz
obrazek vlevo).

Pinolu koniku (1) Ize posouvat pomoci zavitového vietena a ru¢niho
kola (3) a lze ji upnout pomoci svéraci paky (2). Vnitfni kuzel v
pinole umoznuje nasazeni strediciho hrotu, vrtakového skli¢idla nebo

” 3 nastrojd s kuZzelovou stopkou.
E_A__‘ ¢ Do pinoly koniku upnéte pozadovany nastroj.
]

— K nastaveni a/nebo sefizeni pouzijte stupnici na pinole.
e Upnéte pinolu pomoci svéraci paky.
L — Pinolu zasouvejte a vysouvejte pomoci rucniho kola.
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28.8.1 P¥Ficny posun koniku

PFicny posun koniku je nutny pfi soustruzeni dlouhych kdénickych téles.

Za tim Ucelem povolte svéraci paku koniku (1) a regulacni Srouby (2)
na levé a pravé strané koniku.

Pozadovany pfi¢ny posun lze nastavit pomoci stupnice na zadni strané
koniku.

Nakonec svéraci paku a regulacni Srouby znovu utahnéte,

Obé&zny primér Ize zvétsit vyjmutim mastku loZze (1). Max.

ob&Zny primér bez mistku a délku mdstku loZe (2) naleznete

v technickych udajich.

Max. vzdalenost hrotd zavisi na pouZitém upinadi nastroje.

e Nejprve umistéte podélny doraz (je-li k dispozici) na
pravou stranu loze stroje (5).

e Napred povolte upevnovaci Srouby (3) a poté vytahnéte
zalicované koliky (4)

e  PFi zpétné montdazi postupujte v opacném poradi.

28.10 Vseobecné pracovni pokyny

Neupinejte obrobky, které pfesahuji pfipustny upinaci rozsah upinadd obrobkd,
sklic¢idel soustruhu atd. I?’Fi prekroceni upinaciho rozsahu je upinaci sila sklicidla
soustruhu pfrilis mala. Muze dojit k uvolnéni upinacich celisti.

Pravidelné kontrolujte zavieny stav upevfiovacich kolikd.

UPOZORNENI

Obrobky museji byt pfed obrabénim bezpecné a pevné upnuty na stroji. Upinaci sila by méla byt
dimenzovéna tak, aby bylo bezpe¢né zaruceno unaseni obrobku, ale aby nedoslo k jeho poskozeni
nebo deformaci.

Upnuti obrobku

1. Odpojte stroj od sité.

2. Pod vieteno umistéte stabilni desku nebo kolébku skli¢idla, abyste ochranili presné
brousené povrchy.

3. KIli¢ sklic¢idla vloZte do Sroubovaci matice a otacenim proti sméru hodinovych rucicek
otevirejte Celisti tak dlouho, dokud obrobek nebude lezet rovné na upinaci plose, resp.
rovhomeérné na stupnich Celisti ¢i nezapadne do otvoru skli¢idla soustruhu a skrz otvor
vietena.

4. Zavirejte cCelisti, dokud se lehce nedotknou obrobku.
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5. Sklicidlem soustruhu ru¢né otacejte, abyste se ujistili, Ze je obrobek rovnomérné drzen
vSemi tfemi Celistmi a je vystfedén na sklicidle soustruhu.
Pokud obrobek neni vystifedény, uvolnéte Celisti a obrobek znovu vyrovnejte. Znovu utdhnéte
Celisti a opakujte krok 5. Kdyz je obrobek vystredény, Celisti zcela utdhnéte.

28.10.1 Tricelistové skli¢idlo

Tricelistové skli¢idlo doddvané se strojem je skli¢idlo posuvné, tj. véechny tfi Celisti se pfi otaceni
skli¢idlovym klicem pohybuji rovhomérné. Toto usporadani Celisti se pouziva k upinani
soustifednych obrobkd, které jsou vystfedény stejnym tlakem v&ech t¥i &elisti. Souc¢asti dodavky
je také sada reverznich vyménnych &elisti, které umozfiuji dal$i konfigurace obrobkd.

Obé sady cCelisti mohou drzet obrobek na vnitfni i vnéjsi
strané - viz obrazek vlevo. Bez ohledu na to, jak Celisti
nakonfigurujete, dbejte na to, aby byl obrobek v ¢elistovém
sklic¢idle pevné upnut.

| Ty

Upinani na vnitfni plose !

© )

j \
i J
v 4, 1 Pt
2D A-A1l B - B1 c-C1
200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

Upinani na vnéjsi ploge

28.10.2 Cty¥celistové sklicidlo

étyrcelistové sklicidlo pouzije pfi stfedni nebo vysoké rychlosti, témér vzdy dojde k
nevyvazenosti a pracovnik obsluhy nebo okolostojici osoby se vystavuji riziku
zasazeni vymrsténym obrobkem.

if Ctyrcelistové sklicidlo pouZivejte pouze pro soustruzeni pfi nizké rychlosti. Pokud se

Ctyreelistové skli¢idlo ma nezavisle nastavitelné &elisti. To umoziiuje drzet
pfi Celnim soustruzeni nebo vrtani dily, které nejsou valcové, a umistit je do
osy vietena. Daléi vyhodou je, ze vé&tdinu obrobk{ Ize umistit mimo osu
otaleni vietena, napf. tehdy, kdyz je tfeba do obrobku vyfiznout otvor nebo
schod na vnéjsim okraji.

Pro optimalni uchopeni obrobk{ jiného nez valcového tvaru Ize také jednu
nebo vice Celisti otoCit o 180° a ziskat tak vétsi plochu pro upnuti.

28.10.3 Licni deska

PFi pouziti licni desky viody pouzivejte alespon tfi nezavislé upinaci pripravky.
Nedostate¢né upnuti muze mit za nasledek vymrsténi obrobku za provozu!
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Licni deska Ctyrcelistové sklicidlo Licni deska ma nékolik otvor( pro $rouby s T-drazkou,
AT~ py v do kterych Ize umistit upinaci prostredek. Licni desku

namontujte vzdy, kdyz se domnivate, ze tfi- nebo
v v v . 7 4 rv. O v v v
Ctyrcelistove sklicidlo nemuze obrobek dostatecnée
pevné uchytit — viz obrazek vlevo.

,./"/A &

Montaz licni desky

1. Odpojte stroj od elektrické sité!

2. Vlozte pevny hrot koniku do koniku, zasurite konik az k licni desce a provedte aretaci
koniku v dané poloze.

3. Obrobek polozte na licni desku, pinolu koniku otocte tak, aby se pevny hrot koniku dotykal
obrobku.

4. Pinolu zaaretujete, kdyz vyvinete dostatecny tlak, aby byl obrobek pfidrzen. V zavislosti na
obrobku mtZe byt podle okolnosti zapotrebi dalsi podpéra.

5. Obrobek upnéte alespon na tfech mistech, kterd jsou od sebe co nejrovnomérné;ji
vzdalena - viz obrazek vyse.

6. Znovu zkontrolujte véechna bezpe&nostni opatieni a vili pfi otaceni.

Odsunite konik od obrobku a namontujte potfebné nastroje koniku pro vrtani ¢i vyvrtavani nebo
umistéte dlato pro soustruzeni.

28.10.4 Podélné soustruzeni

Pfi podélném soustruzeni se soustruznicky niz
pohybuje rovnobézné s osou otaceni. Posuv se
provadi bud’ ru¢né otacenim rucniho kola podélnych
¢i hornich sani, resp. zapnutim samocinného posuvu.
Prisuv pro hloubku zabéru se provadi pomoci
pricnych sani.

28.10.5 Celni soustruzeni a zapichy

PFi Eelnim soustruZeni se soustruznicky nGz pohybuje v
pravém uhlu k ose otaceni. Posuv se provadi ru¢né pomoci
ru¢niho kola pfi¢nych sani. PFisuv pro hloubku zabéru se
provadi pomoci hornich nebo podélnych sani.
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28.10.6 Upevnéni podélnych sani

Rezna S|Ia kterd vznika prl zapichovani, resp. upichovani,
maze zpusoblt posouvanl podélnych sani. Proto podélné
sané zajistéte zajistovacim $roubem.

28.10.7 Soustruzeni mezi hroty

Deiidact Obrobky, které vyzaduji vysokou presnost vystfedéného
srdce Obrobek chodu, se obrabé&ji mezi hroty. Za Ucelem upnuti se do
Pevnvhsrgtedlcu p— obvou sgustruien{/f:p (”:galnl'ch stran obrobku vyvrta
stred'c' hrot 60 stredici otvor. Unaseci srdce se upne na obrobek. Na
)EL, unaseci srdce prenasi tocivy moment unaseci kolik,
P Ll ktery je zasroubovan do priruby skli¢idla. Pevny stredici
s',’(,fgglildﬁg @ e hrot se nachazi ve stredicim otvoru obrobku na strané
= rosw hlavy vietena. Pohyblivy stiedici hrot se nachazi ve
stfedicim otvoru obrobku na strané koniku.

Unéseci kolik

28.10.8 Soustruzeni kratkych kuzel& pomoci hornich sani

Soustruzeni kratkych kuZell se provadi ruéné& pomoci
hornich sani. Horni sané se natoci do poZzadovaného
Uhlu. Prisuv se provadi pomoci pri¢nych sani:

1. Povolte dva svéraci Srouby na predni a zadni strané
hornich sani.

2. Otocte horni sané do poZzadované polohy.

3. Horni sané opét zajistéte.
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28.10.9 Soustruzeni zavitd

SoustruZeni nebo Fezani zavitl vyzaduje od

S 18] H pracovnika obsluhy dobré znalosti
T = T - soustruzeni a dostatecné zkusSenosti.
% Viz vysvétlujici priklad nize.
Ry
LS
‘@*Q{D
VS

Priklad vnéjsiho zavitu:

Prdmé&r obrobku musi byt osoustruzen na primér pozadovaného zavitu.

Obrobek vyzaduje zkoseni na zacdatku zavitu a podfiznuti na vybéhu zavitu.

Otacky museji byt co nejnizsi.

NUZ na Fezani zavitd musi pfesné odpovidat tvaru zavitu, musi byt absolutné& pravouhly a

musi byt upnut pfesné na stred otaceni.

e Aretadni paka rezani zavitu musi zlstat po celou dobu fezani zavitu zaviend. To neplati pro
stoupani zavitd, které Ize provadét pomoci zavitového indikatoru.

e Zavit se zhotovuje v nékolika feznych operacich, takze na konci fezné operace musi byt
soustruznicky ndz zcela vytoen ze zavitu (pomoci pfiénych sani).

e Zpétny pohyb se provadi se zavienou matici vodiciho roubu a nozem na Ffezani zavitd,
ktery neni v zabéru, stisknutim ,fadici paky sméru otaceni".

e Vypnéte stroj a znovu provedte pfisuvy noze na Fezani zavitd v malych hloubkach zabéru
pomoci pfi¢nych sani.

e Pred kazdym prichodem posurite horni sané sttidavé doleva a doprava o cca 0,2 aZ 0,3
mm, abyste dosahli podsoustruZeni zavitu. To znamena, e n(Z na fezani zavitl feZe pfi
kazdém prlchodu pouze na jednom boku zavitu. PodsoustruZeni zastavte az kratce pred
dosazenim pIné hloubky zavitu.

29 CISTENI

Nespravné Cistici prostfedky mohou narusit lak stroje. K Cisténi nepouzivejte
rozpoustédla, nitrofedidla nebo jiné Cistici prostfedky, které by mohly poskodit lak
stroje. Ridte se Udaji a pokyny vyrobce disticiho prostiedku!

7 v

Provedte Upravu povrchl a lesklé &asti stroje namazte mazacim olejem neobsahujicim kyselinu.
Pravidelné Cisténi je proto predpokladem bezpecného provozu stroje a jeho dlouhé Zivotnosti. Po
kazdém pouZziti proto zafizeni oCistéte od tfisek a Castecek nedistot.
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30 UDRZBA

Ohrozeni elektrickym napétim! Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k
privodu elektrického napéti, mize zplsobit tézka zranéni nebo smrt. Pred
provadénim Udrzby nebo opravy vzdy odpojte stroj od napajeni a zajistéte jej proti
neumyslnému opétovnému spusténi!
Stroj je nenaroCny na Udrzbu a udrzovat je tfeba jen malo ¢asti. Bez ohledu na to je nutné
okamzité odstranit poruchy nebo zavady, které mohou negativné ovlivnit bezpecnost uzivatele!
e Pred kazdym spusténim se ujistéte, Ze jsou bezpecnostni zafizeni v bezvadném stavu a
spravneé funguji.
Nejméné jednou tydné zkontrolujte t&snost a utazeni véech spojd.
Bezvadny stav a citelnost varovnych a bezpecnostnich nalepek na stroji pravidelné
kontrolujte.
Pouzivejte jen bezvadné a vhodné naradi.
Pouzivejte vyhradné originalni nahradni dily doporucené vyrobcem.

30.1 Plan servisu a udrzby

Druh a stupen opotrebeni stroje ve velké mife zavisi na provoznich podminkach. Nize uvedené
intervaly plati pfi pouzivani stroje ve stanovenych mezich:

Interval Komponenty Opatreni
Vodici drahy naolejovat
Vymeénna kola lehce namazat tukem

Pfed zahajenim prace nebo
po kazdém servisnim
Ukonu ¢i udrzbé

Upevnovaci kolik
Camlock Upinac¢ Zkontrolovat upevnéni
vietena soustruhu
Prevodovka posuvu
Suportova skfin Vizualni kontrola hladiny oleje (viz prizor)
Vretenik
Vodici Sroub
Tazny htidel
Konik

Horni sané
Pri¢né sané
Podélné sané

vSechny mazaci Cepy a olejnicky namazat,
resp. naplnit strojnim olejem

Jednou tydné
vSechny mazaci Cepy a olejnicky namazat,
resp. naplnit strojnim olejem

Pfevodovka posuvu Vymeéna oleje

Jednou rocné nebo vzdy

po 1000 provoznich hodin Suportova skfin Vyména oleje
Vretenik Vymeéna oleje
Chladici kapalina doplnéni

podle potieby Vodici drahy Sefizeni klinovych list

Zkontrolovat a popfipadé napnout klinovy

Vietenik "
ete femen
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30.1.1 Serizeni klinovych list

D éroup
ch sani

Nadmérnou vdli vodicich drah Ize sniZit sefizenim klinovych list. Sefizeni provedete otadéenim

v s v v . ’ Vva.wv ’ ’ s .V v O .
staveciho Sroubu ve smeéeru hodinovych rucicek. Tim se klinova lista posune dozadu a zmensi vuli
prislusné vodici drahy.

30.1.2 Vizualni kontrola hladiny oleje

- 05 .

Pfed zahdjenim prace, resp. po kazdé udrzbé a opravé zkontrolujte hladinu oleje ve vreteniku (1),
v prevodovce posuvu (2) a v suportové skfini (3). Hladina oleje musi dosahovat minimalné po
stfed, resp. po horni znacku.

30.1.3 Vymeéna oleje ve vieteniku, prevodovce posuvu a suportové skfini

pouzivejte vhodné jimaci nadoby s dostate¢cnym objemem! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro dalsi informace, tykajici se moznosti spravné

% Maziva jsou toxicka a nesmi uniknout do zivotniho prostredi. Pfi vymeéné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy.

Pro prevodovku pouzivejte prevodovy olej (doporuceno pro ISO 12925-1 CKD, DIN51517 ¢ast 3
CLP, US Steel 224, AGMA 9005-E02) s viskozitou 220.

F 1 3 . Vretenik (1)
Lozisko vieteniku se nachazi v olejové lazni.
PfesvédcCte se, ze hladina oleje vzdy dosahuje ke
znadce prizoru. Sejméte kryt na levé strané. Za
Ucelem vymeény oleje nechte olej vytéci
odstranénim vypoustéciho Sroubu (D). Chcete-li
znovu doplnit olej, nalijte jej do plniciho otvoru
(F). Opét namontujte kryt. Hladinu oleje
pravidelné kontrolujte.
Prvni vyména oleje (zabéhovy olej) po 100
provoznich hodinach, potom jednou ro¢né nebo po
kazdych 1000 provoznich hodin.
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Pfevodovka posuvu (2)

Pfesvédéte se, Ze hladina oleje vzdy dosahuje ke znadce prizoru. Sejméte kryt na levé strand. Za
Ucelem vymény oleje nechte olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (D). Chcete-li znovu
doplnit olej, nalijte jej do plniciho otvoru (F). Opét namontujte kryt. Hladinu oleje pravidelné
kontrolujte.

Prvni vyména oleje (zabéhovy olej) po 100 provoznich hodinach, potom jednou ro¢né nebo po
kazdych 1000 provoznich hodin.

Suportova sk¥in (3)

Olej musi dosahovat az ke zna&ce v prizoru pro kontrolu oleje. Za Géelem vymény oleje nechte
olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (D). Chcete-li znovu doplnit olej, nalijte jej do plniciho
otvoru (F). Hladinu oleje pravidelné kontrolujte. Prvni vyména oleje (zabéhovy olej) po 100
provoznich hodinach, potom jednou ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

30.1.4 Ostatni mazaci mista

Ozubena kola

Ozubena kola namazte tézkym neodstfedénym tukem. Dejte pozor, aby se tuk nedostal na
femenice nebo remeny!

Mazaci ¢epy a olejnicky

Mazaci Cepy, resp. olejni¢ky vodiciho Sroubu a tazného htidele,
koniku i pricnych a hornich sani namazte, resp. naplfite strojnim
olejem. Mazani téchto mazacich mist a vedeni je nutné provadét
alespon jednou tydné.

30.1.5 Kontrola a c¢isténi chladivového systému

Chladici kapaliny jsou toxické a nesmi uniknout do Zivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy.

Kontrola chladivového systému

Druha komora o 1. Otevrete kryt prostoru Cerpadla/nadrze
s Délici sténa kcl;\r/#éra chladiva. i . L, .

2. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny v
nadrzi. Kapalina by méla byt zhruba jeden
centimetr pod hornim okrajem nadrze.

3. Zkontrolujte Uroven kovovych tfisek v prvni
komore. Kdyz tfisky dosahnou 3/4 vysky
délici stény, odstrante je.

4. Zkontrolujte kvalitu chladici kapaliny podle

s Udajl vyrobce a vymérite ji podle

tfisky doporuceni.
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Cisténi chladivového systému
1. Zbytky chladici kapaliny, které zUstaly v trysce chladici kapaliny, vyprazdnéte do
vypoustéci nadrze.
Konstrukéni skupinu nadrze zvednéte z ukotveni.
Odstrante vSechny kovové tfisky a zbytky chladici kapaliny a vycCistéte nadrz.
Vycistéte saci sitko u Cerpadla.
Vratte nadrzku chladici kapaliny na ptvodni misto.
Naplnte nadobu Cerstvou chladici kapalinou.
Namontujte radné kryt prostoru cerpadla.

2.
3.
4.
5.
6.
7.

30.1.6 Vyménte klinovy Femen

Klinové remeny nikdy nevymeénujte jednotlivé, pouze jako kompletni sadu!

= Otevrete kryt na levé strané vreteniku.

* Povolte stavéci matici (1) drzaku motoru a zmenSete
napnuti klinového femenu.

» Pak povolte inbusovy Sroub (2) a odstrante remenici.

= Vyménte klinové femeny a napnéte je.
— Napnuti je spravné, kdyz Ize jednotlivy klinovy
remen palcem protlacit uz jen maximalné o 5 mm.

» Stavéci matice opét pevné utdahnéte.

= Kryt znovu zaviete (pozor na polohovy spinac!)

30.1.7 Vyména celisti

Chcete-li vymeénit Celisti, musite otevfit sklicidlo pomoci sklicidlového klice. Ve zcela oteviené
poloze pak Ize Celisti vyjmout jednotlivé jednu po druhé.

PFi nasazovani vyménnych Celisti

2 dodrzujte nasledujici pokyny:

e Zavitové segmenty (2) Celisti jsou
odstupnovang, jak je znazornéno
na obrazku.

e Jsou také ocislovany od 1 do 3,
coz oznacuje (1) skutec¢né
stoupani ve sklicidle soustruhu.

T 4

Davejte proto pozor, aby byly Celisti namontovany ve spravném poradi:

1. Usporadejte Celisti tak, jak je znézorgéno na obrazku vyse, a v tomto poradi je ve sméru
hodinovych rucicek zasurte do otvoru skli¢idla soustruhu.

2. Celisti drzte a upnéte je pomoci klic¢e sklicidla.
3. Skli¢idlo soustruhu zcela zaviete a zkontrolujte, zda se Celisti uprostfed dotykaji.

Pokud néktera Celist neni spravné usazena, otevrete skli¢idlo soustruhu, pevné zatlacte na cCelist a
otacejte klicem sklicidla, dokud Celist nebude ve spravné poloze. Znovu zkontrolujte, zda se Celisti
uprostied dotykaiji.
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30.1.8 Dodatecné nastaveni bezpecnostni spojky proti pretizeni na tazném hfideli

Regulacni sroub bezpecnostni spojky proti pretizeni nikdy nedotahujte Uplné nad
ramec bézného nastaveni, popsaného v tomto postupu. Mohlo by to vést k vaznému
poskozeni prevodovky.

Soustruh je vybaven bezpec¢nostni spojkou proti pretizeni (3) na
tazném hrideli (1), ktera spojuje naboj pohonu s taznym
hridelem pomoci sady odpruzenych vnitfnich kulicek. Tato
spojka pomaha chranit suportovou skfin pred pretizenim, resp.
stroj pred poskozenim. Spojka tazného hridele je nastavena z
vyroby a je tfeba ji sefidit pouze v pfipadé problému.
Spojka prokluzuje napriklad v pripadé, Ze je draha podélnych
nebo pfiénych sani zablokovana, pokud nastroj narazi na
rameno obrobku, pokud je blokovaci mechanismus sani
1 aktivovan na levé strané pfri aretaci paky pro volbu posuvu
nebo pokud je proveden pfilis hluboky fez.

/.

Nastaveni spojky:

Odpojte stroj od elektrické sité! - Pokud spojka pfi bézném pracovnim zatizeni prokluzuje a neni
problém s podavacim systémem, je tfeba zvysit tlak pruziny spojky. Za timto Ucelem utadhnéte
oba regulacni Srouby (2) o osminu otacky a znovu zkontrolujte, zda spojka neprokluzuje.

Pokud spojka z n&jakého dlvodu védzne nebo je zablokovana a neprokluzuje, kdyz by méla
prokluzovat, je tfeba tlak pruziny spojky snizit. Za timto Ucelem povolte oba regulac¢ni Srouby (2)
o osminu otacky a poté znovu zkontrolujte prokluz.

31 SKLADOVANI

PFfi nespradvném skladovani se mohou dileZité soucasti poskodit a zni¢it. Zabalené
nebo jiz rozbalené dily skladujte jen za uréenych okolnich podminek!

Pokud stroj nepouzivate, ulozte jej na suchém, pfed mrazem chranéném a uzamykatelném misté,
abyste zabranili vzniku koroze a zajistili, Ze se k nému nedostanou nepovolané osoby, zejména
déti.
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32 LIKVIDACE

LIKVIDACE

Dodrzujte predpisy prislusné zemé o likvidaci odpadu. Stroj, jeho komponenty
nebo provozni prostiedky nikdy nelikvidujte spolu se zbytkovym odpadem. Pro
informace, tykajici se dostupnych moznosti likvidace, popfipadé kontaktujte

mistni organy.

Pokud u specializovaného prodejce zakoupite novy stroj nebo rovnocenny

stroj.

33 ODSTRANOVANI CHYB

VAROVANI

pristroj, je tento prodejce v urcitych zemich povinen odborné zlikvidovat stary

Ohrozeni elektrickym napétgm! Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k
privodu elektrického napéti, muze privodit tézka zranéni nebo smrt! Proto pred
provadénim jakychkoli praci pfi odstranovani zavad vzdy odpojte stroj od napajeni a

zajistéte jej proti neldmysinému opétovnému spusténi!

PFfi fadném pfipojeni stroje k elektrické siti je mozné jiz pfedem vylouéit mnoho pFipadnych zdrojl

chyb.

Pokud nejste schopni Fadné provadét potfebné opravy a/nebo k tomu nemate predepsanou
kvalifikaci, pfizvéte k odstrafiovani problému vzdy odbornika.

Chyba

mozna pricina

Odstranéni

Stroj nelze spustit

Stroj neni pripojen
Poskozena pojistka nebo stykac

Poskozeny kabel

Bezpecnostni zafizeni neni
zajisténo

Zkontrolujte vSechna elektricka
zastrckova spojeni

Vymeénte pojistku, aktivujte
stykac

Vymeénte kabel

Zkontrolujte chranic vietena /
kryt prevodovky

Stroj nedosahuje potiebné
rychlosti

Prodluzovaci kabel pfilis dlouhy

Motor neni vhodny pro stavajici
napéti
Slaba elektricka sit

Vymeéna za vhodny prodluzovaci
kabel

viz kryt spinaci krabice pro
spravné zapojeni

Kontaktujte kvalifikovaného
elektrikare

Stroj silné vibruje

Stroj stoji na nerovném
podkladu

Upevnéni motoru je uvolnéné

Provedte nové sefizeni
Utadhnéte upevnovaci Srouby

Soustruznicky ntiz ma
kratkou

zivotnost

Tvrda lici kdra
PFiliS vysoka rychlost fezu

PFiliS velky pfisuv

PFilis malé chlazeni

Lici klru pfedem rozbijte
Zvolte nizsi rychlost
fezu

Mensi pfisuv (pfidavek na
obrobeni nacisto

nesmi prekrocit 0,5 mm)
Vice chlazeni
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ODSTRANOVANI CHYB

BFit se vylamuje

PFili§ maly Uhel bfitu (zadrzovani
tepla)

Trhliny po brouseni v ddsledku
chybného chlazeni

PFili§ velka vlle v uloZeni
vietena (dochazi k vibracim)

Zvolte vétsi Uhel bFitu

Provadéjte rovnomérné chlazeni
Sefidte vili v uloZeni vietena.
Pokud je to tfeba, vyménte
kuzelikové lozisko.

Soustruzeny zavit je
Spatny

NGz na Fezani zavitl je Spatné
upnuty nebo Spatné nabrouseny
Nespravné stoupani

Nespravny primér

Soustruznicky n(z nastavte na
stired

Spravné bruste uhly
Nastavte spravné stoupani

Obrobek QFedsoustruite na
pfesny prumér

Stroj se zastavuje kviili
pretizeni

Sviti resetovaci tlacitko
frekvenéniho ménice

Nastavte fadici paku sméru
otaceni do polohy VYP a
stisknutim resetovaciho tlacitka
stroj znovu aktivujte.
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SCHALTPLANE / WIRING DIAGRAMS / SCHEMATA ZAPOJENI

ZAPOJENI

34.1
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SCHALTPLANE / WIRING DIAGRAMS / SCHEMATA ZAPOJENI

ED1000FDIG
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34.1 Schaltplan ED1000FDIG/ Wiring diagram ED1000FDIG / Schéma
zapojeni
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35 ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

35.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order / Objednani nahradnich
dild

(DE) Mit HOLZMANN-Ersatzteilen verwenden Sie Ersatzteile, die ideal aufeinander abgestimmt sind. Die
optimale Passgenauigkeit der Teile verkiirzen die Einbauzeiten und erhéhen die Lebensdauer.

Der Einbau von anderen als Originalersatzteilen fiihrt zum Verlust der Garantie!
Daher gilt: Beim Tausch von Komponenten/Teilen nur Originalersatzteile verwenden
Beim Bestellen von Ersatzteilen verwenden Sie bitte das Serviceformular, das Sie am Ende dieser Anleitung
finden. Geben Sie stets Maschinentype, Ersatzteilnummer sowie Bezeichnung an. Um Missverstandnissen

vorzubeugen, empfehlen wir mit der Ersatzteilbestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung beizulegen, auf
der die bendétigten Ersatzteile eindeutig markiert sind.

Oder nutzen sie die Online-Bestellmoglichkeit {iber den Ersatzteilkatalog bzw.
Ersatzteilanforderungsformular auf unserer Homepage.

Bestelladresse sehen Sie unter Kundendienstadressen im Vorwort dieser Dokumentation.

(EN) With original HOLZMANN spare parts you use parts that are attuned to each other shorten the installation
time and elongate your products lifespan.

IMPORTANT

The installation of other than original spare parts voids the warranty!
So you always have to use original spare parts

When you place a spare parts order please use the service formular you can find in the last chapter of this
manual. Always take a NOTICE of the machine type, spare parts number and partname. We recommend to
copy the spare parts diagram and mark the spare part you need.

Or use the electronic ordering opportunity via the spare parts catalogue or spare parts request
form on our homepage.

You find the order address in the preface of this operation manual.

(CZ) V podobé nahradnich dﬂf_’l HOLZMANN pouzivate nahradni dily, které jsou vzajemné zkoordinovany.
Optimalni presnost licovani dilu zkracuje dobu montaze a prodluzuje Zivotnost.

Montaz jinych nez originalnich nahradnich dilli zpdsobi ztratu zaruky!
Proto plati: Pfi vymé&né& komponentl/dild pouZivejte pouze originalni nahradni dily.
PFi objednavani nahradnich dili pouzijte servisni formulaF, ktery najdete na konci tohoto ndvodu. Vzdy uvedte
typ stroje, cislo nahradniho dilu a oznacdeni. Abychom EFedeéIi nedorozuméni, doporucujeme pfilozit k

objednévce nahradnich dild kopii vykresu ndhradnich dili, na kterém jsou potfebné nahradni dily jasné
oznaceny.

Nebo vyuZijte moZznost objednani online prostiednictvim katalogu nahradnich dilii, resp. formulare
pro pozadavky nahradnich dil& na nasi domovské strance.

Objednaci adresu najdete pod adresami zakaznickych servisti v Uvodnim slové této dokumentace.
(DE) Den elektronischen Ersatzteilkatalog finden Sie auf unserer Homepage (Ersatzteile)

(EN) For electronic spare-parts catalogue please refer to our homepage (spare-parts)
(CZ) Elektronicky katalog nahradnich dild najdete na na&i domovské strance (Nahradni dily)
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35.2 Explosionszeichnung / Exploded view / Vykres v rozloZzeném stavu

Bed Assembly(1/2)
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Bed Assembly (1/2)

No Part no NAME Spec Qty
1 V-BELT A838/A850/A864 1
2 | D330A-11106 PULLEY 50Hz 1
3 GB1096 KEY 8x%x35 1
4 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M8x25 1
5 GB97.1 WASHER 8 1
6 MOTOR 240v/380v/400v-50Hz-1.5Kw 1
7 GB78 SCREW M6x8 1
8 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x 30 1
9 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M8x40 1
%a GB6170 NUT M8 1
10 GB70 SOCKET HEAD SCREW M12x35 1
11 GB97.1 WASHER 12 1
12 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M12x40 1
13 D330B-11107G | BRACKET 1
14 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M10x30 1
15 GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x35 1
16 GB70 SOCKET HEAD SCREW M12x40 1
17 GB881 ASSEMBLING PIN 8x70 1
18 D330B-11103G | BRIDGE 1
19 D330B-11101G | BED 1
20 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x50 1
21 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x30 1
22 GB118 TAPER PIN 6%30 1
23 GB879 SPRING PIN 4x42 1
24 GB879 SPRING PIN 4%32 1
25 D330B-11203G | CONTROL ROD 1
26 D330B-11202G FEED ROD 1
27 D330B-11201G LEADSCREW Tr22x4-7h 1
28 GB879 SPRING PIN 5%x20 1
29 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x16 1
30 D330B-11205G | SHORT RACK 1
31 D330B-11204G | LONG RACK 1
32 GB1096 ORIENTED KEY 4x50 1
33 D330B-11217G COLLAR 1
34 GB77 SCREW M8x8 1
35 SPRING 6x1x15 1
36 D330B-11105G-1 | ASSEMBLING PIN 1
37 SPRING 32x3.6X50 1
38 D330B-11105G BRACKET 1
39 GB879 SPRING PIN 5x20 1
40 KNOB BM10x32 1
41 D330B-11206G LEVER 1
42 GB879 SPRING PIN 4x%x20 1
43 D330B-11104G BRACKET 1
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44 GB78 SCREW M6x16 1
45 GB6170 NUT M6 1
46 GB118 TAPER PIN 6x45 1
47 GB7940.4 OIL CUP 6 1
48 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x 60 1
49 GB78 SCREW M8x12 1
50 D330C-3012C | PLECTRUM 1
51 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1
52 GB818 SCREW M4x42 1
53a SWITCH 1
53 D330C-11301C | BOX 1
54 D330C-11302C | COVER 1
55 GB818 SCREW M4x 10 1
56 | D330B-11210G-1 |COVER 19 1
57 | D330B-11210G-2 |COVER 22 1
58 GB5781 HEXAGON HEAD TAP BOLT M12x45 1
59 GB97.1 WASHER 12 1
60 GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x35 1
61 GB6170 NUT M10 1
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Bed Assembly (2-1/2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x12 1
2 GB97.1 TAILOR-MADE WASHER 6 1
3 D330B-14205 SPLASH GUARD 1
4 GB818 SCREW M5x8 1
5 GB818 SCREW M4x28 1
6 GB91 PIN 3x16 1
7 D330B-14214 CONNECTING ROD 1
8 GB879 SPRING PIN 5x25 1
9 D330A-71205 BACKSTOP 1
10 D330A-21231 ROCKER 1
11 D330A-21230 SHAFT 1
12 D330A-21239 PIN 1
14 D330A-21105 PULLEY 1
15 GB97.1 WASHER 8 1
16 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1

16a GB1096 KEY 8%20 1
19 D330B-14203 OIL TRAY 1
20 D330B-14204 OIL TRAY 1
24 GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x30 1
25 GB6170 HEXAGON NUT M10 1
26 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x10 1
27 D330B-14201 CASTING LEFT STAND 1
28 D330B-14210 COVER 1
29 GB818 SCREW M5x12 1
30 D330B-14209 COVER 1
31 D330A-11237 DRAWSPRING 1
32 D330A-11236 PIN 1
33 D330A-11242 SHAFT 1
34 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x40 1
35 GB879 SPRING PIN 5x40 1
36 D330A-11235 ROCKER 1
37 D330A-11238 LONG SHAFT 1
38 D330B-14206 ANGLE IRON 1
39 GB6170 HEXAGON NUT M6 1
40 GB97.1 TAILOR-MADE WASHER 6 1
41 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x12 1
42 GB879 SPRING PIN 5x28 1
43 D330B-14207 BAFFLE BOARD 1
44 D330B-14212 BRAKE PEDAL 1
45 D330A-11241 SHORT SHAFT 1
46 D330B-14202 CASTING RIGHT STAND 1
47 D330B-14208 COVER 1
48 D330B-14213 FUNNEL 1
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Bed Assembly (2-2/2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x12 1
2 GB97.1 TAILOR-MADE WASHER 6 1
3 D330B-14205 SPLASH GUARD 1
4 GB818 SCREW M5x8 1
5 GB818 SCREW M4x28 1
6 GB91 PIN 3x16 1
7 D330B-14214 CONNECTING ROD 1
8 GB879 SPRING PIN 5x25 1
9 D330A-71205 BACKSTOP 1
10 D330A-21231 ROCKER 1
11 D330A-21230 SHAFT 1
12 D330A-21239 PIN 1
14 D330A-21105 PULLEY 1
15 GB97.1 WASHER 8 1
16 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1

16a GB1096 KEY 8%20 1
24 GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x30 1
25 GB6170 HEXAGON NUT M10 1
26 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x10 1
29 GB818 SCREW M5x12 1
31 D330A-11237 DRAWSPRING 1
32 D330A-11236 PIN 1
33 D330A-11242 SHAFT 1
34 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x40 1
35 GB879 SPRING PIN 5x40 1
36 D330A-11235 ROCKER 1
37 D330A-11238 LONG SHAFT 1
39 GB6170 HEXAGON NUT M6 1
40 GB97.1 TAILOR-MADE WASHER 6 1
41 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x12 1
42 GB879 SPRING PIN 5x28 1
45 D330A-11241 SHORT SHAFT 1
47 D330B-14208 COVER 1
49 D330B-14203 OIL TRAY 1
50 D330B-14204 OIL TRAY 1
51 D330B-14201 STEEL LEFT STAND 1
52 D330B-14210 COVER 1
53 D330B-14209 COVER 1
54 D330B-14206 ANGLE IRON(LEFT & RIGHT) 1
55 D330B-14207 BAFFLE BOARD 1
56 D330B-14212 BRAKE PEDAL 1
57 D330B-14202 STEEL RIGHT STAND 1
58 D330B-14213 FUNNEL 1
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Head stock Assembly(1/2-2)
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Headstock Assembly (1/2-2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 D330D-21107 HEADSTOCK 1
2 D330B-21113 CASE FRAME 1
3 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x40 1
4 GB879 SPRING PIN 5x40 1
5 D330A-21246 SLEEVE 1
6 D330A-21235 SLEEVE 1
7 GB819 SCREW M4 x8 1
8 D330A-11230 SHAFT 1
9 GB894.1 CIRCLIP 12 1
10 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x20 1
11 D330A-21124 COVER 1
12 D330A-21601 GASKET 1
13 GB3871 OIL SEAL SD25X40X7 1
14 GB276 RADIAL THRUST BEARING 6005/P5 1
15 D330A-21215 SHAFT 1
16 GB1096 KEY 6x120 1
17 D330A-21217 GEAR 1
18 GB1096 KEY 6x50 1
19 D330A-21220 GEAR 1
20 D330D-21221 WASHER 1
21 GB894.1 CIRCLIP 35 1
22 GB894.1 CIRCLIP 22 1
23 GB276 RADIAL THRUST BEARING 6203 1
24 D330A-21106 FRONT PLUG 1
25 GB78 SCREW M8x16 1
26 GB1235 O-RING 40x3.1 1
27 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x25 1
28 GB70 SOCKET HEAD SCREW M4 x12 1
29 D330A-21104 COVER 1
30 D330A-21602 GASKET 1
31 GB276 RADIAL THRUST BEARING 6204 1
32 D330A-21211 WASHER 1
33 D330D-21223 GEAR 1
34 D330E-21221 WASHER 1
35 D330D-21224 GEAR 1
36 GB1096 KEY 8x55 1
37 D330A-21212 SHAFT 1
38 GB1235 O-RING 47%x3.1 1
39 D330D-21208 NUT 1
40 D330D-21102 COLLAR 1
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41 |D330D-21103 END COVER 1
42 | D330D-21603 GASKET 1
43 GB297 RADIAL THRUST BEARING 32012/P5 1
44 | D330D-21207 GEAR 1
45 D330D-21227 GEAR 1
46 | GB1096 KEY 8x18 1
47 D330D-21226 GEAR 1
48 GB894.1 CIRCLIP 90 1
49 | GB297 RADIAL THRUST BEARING 32015/P5 1
50 |D330D-21108 FRONT COVER 1
51 |D330D-21605 GASKET 1
52 D330D-21252 TAILOR-MADE RING SPRING 1
53 | D330D-21251 TAILOR-MADE KEY 6x18 1
54 |GB73 SCREW M6x8 1
55 GB1096 KEY 8x%x85 1
56 |D330D-21228 SPINDLE 1
57 |GB1235 O-RING 25x2.4 1
58 |D330A-21238 SHAFT 1
59 GB893.1 CIRCLIP 42 1
60 GB276 RADIAL THRUST BEARING 16004 1
61 |D330A-21237 GEAR 1
62 |GB894.1 CIRCLIP 20 1
63 |D330B-21239G SHAFT 1
64 GB3871 OIL SEAL 24x32x%x5 1
65 |D330A21202 WASHER 1
66 |GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x16 1
67 D330A-21101 COLLAR 1
68 | D330A-21604 GASKET 1
69 D330A-21201 GEAR 1
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Headstock Assembly(2/2-2)
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Headstock Assembly (2/2-2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
70 D330A-21403 SHIFT FORK 1
71 D330D-21121 SHIFT COLLAR 1
72 GB1096 KEY 5x14 1
73 GB1235 O-RING 30x3.1 1
74 D330A-21240 WASHER 1
75 D330A-21402 SHIFT FORK 1
76 D330A-21111 ROCKER 1
77 GB879 SPRING PIN 4%x18 1
78 D330B-21236G SHAFT 1
79 GB1235 O-RING 10x1.9 1
80 GB7271.3 COVER BM8x40 1
81 D330A-21249 HANDLE 1
82 D330A-21117 HANDLE BASE 1
83 GB308 STEEL BALL 6 1
84 GB2089 SPRING Y1-6x1x10 1
85 GB77 SCREW M8x8 1
86 POSITION SIGN 1
87 GB818 SCREW M4 x8 1
88 GB879 SPRING PIN 4x50 1
89 D330A-21248 HANDLE 1
90 GB77 SCREW M6x 8 1
91 GB2089 SPRING Y1-5x1x25 1
92 GB308 STEEL BALL 5 1
93 D330A-21120 HANDLE BASE 1
94 GB78 SCREW M6x16 1
95 D330D-21250 SCREW BUSHING 1
96 D330D-21254 SPRING 1
97 D330D-21253 ARRESTING PIN 1
98 D330D-21231 CAM 1
99 THREE JAW CHUCK D5/200 1
100 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x20 1
101 D330D-81201 CAM LOCK STUD 1
102 |GB1160.1 OIL SIGHT A12 1
103 |GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x25 1
104 D330B-21112G COVER BOARD 1
105 ELEG(éGONAL SOCKET HEAD M16x1.5 1
106 COPPER WASHER 16 1
107 D330E-21232 PLUG 1
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Gearbox Assembly (1/2 & 2/2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DiLY

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB276 RADIAL THRUST BEARING 6203 1
2 D330B-31105 SPACE WASHER 1
3 GB894.1 CIRCLIP 16 1
4 D330B-31201 GEAR 1
5 D330B-31106 SPACE WASHER 1
6 GB276 RADIAL THRUST BEARING 6202 1
7 D330B-31107 SPACE WASHER 1
8 GB894.1 CIRCLIP 28 1
9 D330B-34201-3 GEAR 1
10 D330B-34201-2 GEAR 1
11 GB1096 KEY Adx22 1
12 D330B-34201-1 GEAR 1
13 GB894.1 CIRCLIP 20 1
14 D330C-0546C CIRCLE NUT 1
15 GB301 THRUST BALL BEARING 51105 1
16 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x14 1
17 D330B-31102-0 FLANGE 1
18 D330B-31103 GASKET 1
19 D330B-31101 SHAFT 1
20 GB1096 KEY 5x45 1
21 D330B-30101 CASTING CASE 1
22 D330B-37103-0 GASKET 1
23 D330B-37102-0 BUSH 1
24 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x14 1
25 D330B-37101-0 SHAFT 1
26 D330B-32102 END COVER 1
27 D330B-32103 GASKET 1
28 GB1096 KEY 4x55 1
29 D330B-32101 SHAFT 1
30 GB1096 KEY 4x80 1
31 D330B-35101 SHAFT 1
32 GB1096 KEY 4%x18 1
33 D330B-35103 GASKET 1
34 D330B-35102 END COVER 1
35 D330B-33102 END COVER 1
36 D330B-33103 GASKET 1
37 HEXAGONAL SOCKET HEAD PLUG M16x1.5 1
38 COPPER WASHER 16 1
39 GB276 RADIAL THRUST BALL BEARING 6004 1
40 D330B-36103 GASKET 1
41 D330B-36102 FLANGE 1
42 GB3871 OIL SEAL SD25X40X7 1
43 D330B-36101 SHAFT 1
44 D330B-32201 GEAR 1
45 D330B-32202 GEAR 1
46 D330B-32104 SPACE WASHER 1
47 D330B-32203 GEAR 1
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48 D330B-32105 SPACE WASHER 1
49 D330B-35106 SPACE WASHER 1
50 |D330B-35205 GEAR 1
51 |D330B-35105 SPACE WASHER 1
52 | D330B-35204 GEAR 1
53 | D330B-35203 GEAR 1
55 | D330B-35202 GEAR 1
56 |D330B-35104 SPACE WASHER 1
57 | D330B-35201 GEAR 1
58 |D330B-33101 SHAFT 1
59 | D330B-33201 GEAR 1
60 |D330B-36104 SPACE WASHER 1
61 |GB894.1 CIRCLIP 16 1
62 |D330B-36201 GEAR 1
63 |D330B-38102 END COVER 1
64 |D330B-38103 RACK-A 1
65 |D330B-38104 SHIFT FORK-A 1
66 |D330B-38105 RACK-B 1
67 |D330B-38106 SHIFT FORK-B 1
68 |D330B-38101 SHAFT 1
69 |D330B-38108 SHIFT FORK-C 1
70 | D330B-38107 RACK-C 1
71 | D330B-38110 SHIFT FORK-D 1
72 | D330B-38109 RACK-D 1
73 | GB78 SCREW M5x8 1
74 | GB1235 O-RING 12x1.9 1
75 | D330B-38111 GEAR 1
76 | GB1096 KEY 5x8 1
77 |GB1235 O-RING 16x2.4 1
78 D330A-3054 HANDLE 1
79 GB308 STEEL BALL 6 1
80 |GB2089 SPRING Y1-6x1x25 1
81 |GB77 SCREW M8x8 1
82 GB97.1 WASHER 6 1
83 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x12 1
84 POSITION SIGN 1
85 |GB818 SCREW M4x6 1
86 ALUMINUM PLATE 1
87 GB1160.1 OIL SIGHT Al6 1
88 GB879 SPRING PIN 4x25 1
89 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x20 1
90 |D330B-38112 COVER 1
91 |D330B-38113 GASKET 1
92 | GB819 SCREW M4x6 1
93 |D330B-38115 COVER-2 1
94 |D330B-38114 COVER-1 1
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Change Gearbox(1/1)

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at

ED1000F | ED 1000FDIG



MANN
N MASCHINEN
- |

2/

Change gear box (1/1)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB6170 HEXAGON NUT M10 1
2 GB97.1 WASHER 10 1
3 GB893.1 CIRCLIP 35 1
4 D330A-91208 GEAR 1
5 GB276 RADIAL THRUST BALL BEARING 6003-Z 1
6 D330B-91209G COLLAR 1
7 D330B-91101G GEAR FRAME 1
8 GB6170 HEXAGON NUT M12 1
9 D330B-91210G BOLT 1
10 GB97.1 WASHER 12 1
11 D330B-91213G-1 | SPACE WASHER 1
12 D330B-91201G CHANGE GEAR 1
13 D330B-91214G SPACE WASHER 1
14 GB901 DOUBLE-SCREW BOLT M10x70 1
15 GB1096 KEY 5x14 1
16 1
17 D330B-91212G SPACE WASHER 1
18 D330B-91202G CHANGE GEAR 1
19 CHANGE GEAR SET COVER 1
20 D330B-11216G CIRCLE NUT 1
21 D330B-11213G-1 |SHORT DOUBLE SCREW BOLT 1
22 D330B-11213G-2 |LONG DOUBLE SCREW BOLT 1
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Apron
No. Part no NAME Spec Qty
1 33-4012 GEAR M1.5x60T 1
2 GB879-86 SPRING PIN 5x30 1
3 33-4024 GEAR M1.5x18T 1
4 33-4010 PINION SHAFT M1.5x11T 1
5 GB79-85 SET SCREW M6x16 1
6 33-4049 SLEEVE 1
7 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M6x12 1
8 32-06240 WASHER 1
9 32-06231 GEAR 1
10 32-06232 IDLE SHAFT 1
11 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M5x12 1
12 GB1255-76 O-RING 1
13 33-4026 SHAFT 1
14 32-06429 WORM GEAR 1
15 33-4028 WASHER 1
16 GB5783-86 CAP SCREW M6x12 1
17 33-4038 INTERLOCK PIECE 1
18 GB6170-86 PAN HEAD SCREW M6x20 1
19 GB77-85 SOCKET HEAD SET SCREW M6x12 1
20 GB5783-86 HEXAGON HEAD SCREW M5x20 1
21 33-4036 GIB 1
22 GB5783-86 HEXAGON HEAD SCREW M6x10 1
23 GB77-85 SOCKET HEAD SET SCREW M6x35 1
24 GB6170-85 HEXAGON NUTS M6 1
25 33-4040B DIAL INDICATOR(FOR IMPERIAL USE) 1
26 33-4035 HALF NUT BASE 1
27 33-4035 1/2 HALF NUT 1
28 GB119-86 PIN 8x16 1
29 32-06228 WORM 1
30 32-06225 CAM SHAFT 1
31 GB80-85 SOCKET HEAD SET SCREW M5x16 1
32 GB41-86 HEXAGON NUT M5 1
33 33-4040A DIAL INDICATOR(FOR METRIC USE) 1
34 33-4039A THREAD DIAL BODY(FOR METRIC USE) 1
35 32-06206 WASHER 1
36 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M8x50 1
37 33-4039B THREAD DIAL BODY (FOR IMPERIAL USE) 1
38 33-4045A HELICAL GEAR 1
39 GB95-85 WASHER 8 1
40 GB41-86 HEXAGON NUT M8x50 1
41 33-4043 HELICAL GEAR 1
42 32-06237 SPACER 1
43 33-4042 HELICAL GEAR 1
44 33-4041 HELICAL GEAR 1
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45 GB827-86 BUTTON HEAD RIVER 2x5 1
46 33-4048 HELICAL GEAR CHART 1
47 33-4046 INDICATOR TABLE 1
48 Q/2G285.3 DRAIN PLUG 1/8" 1
49 33-4050 HALF NUT INDICATOR 1
50 GB1160-89 OIL SIGHT GLASS A20 1
51 GB879-86 SPRING PIN 5x35 1
52 GB2089-80 COMPRESSION SPRING 1
53 GB308-77 STEEL BALL 1
54 33-4027 PLUG 1
55 GB879-86 SPRING PIN 3x25 1
56 GB119-85 PIN C5x25 1
57 GB77-85 SOCKET HEAD SET SCREW M6x6 1
58 33-4033 LEVER HANDLE 1
59 33-4034 LEVER 1
60 GB1342-73 KNOB M8x40 1
61 33-4002-1 SPACER 1
62 33-4002 FRONT COVER 1
63 33-4047 FEED DIRECTION INDICATOR 1
64 GB117-86 TAPER PIN 5x20 1
65 33-4020 CAM SHAFT 1
66 33-4022 CHANGE LEVER 1
67 GB2089-80 COMPRESSION SPRING 1
68 33-4019 BRACKET 1
69 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M6x 35 1
70 CL6132-06-02 PLUG 1
71 33-4013 SHIFTING SHAFT 1
72 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M6x16 1
73 33-4016 CLUTCH GEAR 1
74 33-4015 CLUTCH GEAR 1
75 33-4014 CLUTCH GEAR 1
76 33-4011 PLUG 1
77 GB1155-79 BALL CAP 1
78 33-4008 BOLT 1
79 33-4009 HANDLE 1
80 GB818-85 CROSS RECESSED HEAD SCREW M6x15 1
81 33-4007 WASHER 1
82 33-4005 HANDLE WHEEL 1
83 33-4006 DIAL 1
84 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M5x25 1
85 33-4004 BRACKET 1
86 33-4004-1 SPACER 1
87 GB1096-79 DOUBLE ROUND HEAD KEY 5x5x20 1
88 33-4003 GEAR SHAFT 1
89 GB70-85 SOCKET HEAD CAP SCREW M8x30 1
90 GB117-85 TAPER PIN 8x40 1
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Cross slide Assembly(1-1/2)
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Cross slide Assembly (1-1/2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 D330A-81202 COLLAR 1
2 D330A-81203-2 SCREW M10 1
3 GB78 SCREW M6x25 1
4 D330B-51207G-1 ADJUSTING SCREW 1
5 D330B-51207G HANDLE WHEEL 1
6 GB2089 SPRING Y1-5x1x12 1
7 GB308 STEEL BALL 5 1
8 D330B-51208G INDEX RING 1
9 GB301 THRUST BALL BEARING 51102 1
10 D330B-51106G BRACKET 1
11 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x20 1
12 D330B-51206G CROSS LEADSCREW Metric or inch 1
13 GB1096 KEY 5x8 1
14 D330A-51201 SPACE WASHER 1
15 GB879 SPRING PIN 4x25 1
16 D330C-51202C GEAR 1
17 GB79 SCREW M6x8 1
18 D330B-51401G COPPER NUT 1
19 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x16 1
20 GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x30 1
21 GB118 TAPER PIN 6%x45 1
22 D330A-51301 LEFT RUBBER WIPER 1
23 GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x45 1
24 D330B-51101G SADDLE CASTING 1
25 D330A-51214 ADJUSTING SCREW 1
26 D330B-51212G WEDGE 1
27 D330B-51102G CROSS SLIDE 1
28 STAFF GUAGE 1
29 D330B-51203G TAILOR-MADE NUT 1
30 D330B-51219G SLIDE AXIS 4x80 1
31 D330B-51201G WASHER 1
32 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1
33 GB1155 OIL CUP 6 1
34 D330A-51103 FRONT STRIP 1
35 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M8x20 1

36a D330A-51215 SCREW PLUG 1
36 D330A-51105 STRIP 1
37 D330A-51302 RIGHT RUBBER WIPER 1
38 D330A-51205 PLATE 1
39 GB818 CUP HEAD SCREW M5x12 1
40 GB83 COACH BOLT M8x25 1
41 GB6170 HEXAGON HEAD NUT M8 1
42 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M8x25 1
43 D330A-51104 BACK STRIP 1
44 D330A-51216 WEDGE 1
45 D330A-51204 PLATE 1
46 D330A-51303 BACK RUBBER WIPER 1
47 GB78 SCREW M8x16 1
48 GB78 SCREW M6x12 1
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Cross slide Assembly(1-2/2)
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Cross slide Assembly (1-2/2)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DiLY

Part no NAME Spec
D330A-81202 COLLAR
D330A-81203-2 SCREW M10
GB78 SCREW M6x25
D330B-51207G-1 | ADJUSTING SCREW
D330B-51207G HANDLE WHEEL
GB2089 SPRING Y1-5x1x12
GB308 STEEL BALL 5
D330B-51208G INDEX RING
GB301 THRUST BALL BEARING 51102
D330B-51106G BRACKET
GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x20
GB1155 OIL CUP 8
D330B-F4003 SPACE WASHER
GB1096 KEY 4%x16
D330B-F4004 CONNECTING SHAFT
GB819 SCREW M3 x4

D330B-F4008

TAILOR-MADE KEY

D330B-F4005

CROSS LEADSCREW

Metric or inch

D330B-51401G

COPPER NUT

Metric or inch

No
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

Qty
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x16 1
GB301 THRUST BALL BEARING 51101 1
D330B-F4006 BACK BRACKET 1
GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1
D330B-F4007 COVER 1
GB6170 HEXAGON NUT M10 1
GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x30 1
GB118 TAPER PIN 6x45 1
D330A-51301 LEFT RUBBER WIPER 1
GB70 SOCKET HEAD SCREW M10x45 1
D330B-51101G SADDLE CASTING 1
D330A-51214 ADJUSTING SCREW 1
D330B-51212G WEDGE 1
D330B-51102G CROSS SLIDE 1
STAFF GUAGE 1
D330B-51203G TAILOR-MADE NUT 1
D330B-51219G SLIDE AXIS 1
D330B-51201G WASHER 1
GB1155 OIL CUP 6 1
D330A-51103 FRONT STRIP 1
GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M8x20 1
41a D330A-51215 SCREW PLUG 1
41 D330A-51105 STRIP 1
42 D330A-51302 RIGHT RUBBER WIPER 1
43 D330A-51205 PLATE 1
44 GB818 CUP HEAD SCREW M5x12 1
45 GB83 COACH BOLT M8x25 1
46 GB6170 HEXAGON HEAD NUT M8 1
47 GB5781 HEXAGON(AL) HEAD TAP BOLT M8x25 1
48 D330A-51104 BACK STRIP 1
49 D330A-51216 WEDGE 1
50 D330A-51204 PLATE 1
51 D330A-51303 BACK RUBBER WIPER 1
52 GB78 SCREW M6x12 1
53 GB78 SCREW M8x16 1
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Cross slide Assembly(2/2)
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

Tool Post: cross slide Assembly (2/2)

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1
2 SWIVEL SLIDE 1
3 WEDGE 1
4 GB1155 OIL CUP 6 1
5 GIB 1
6 GB2089 SPRING Y1-8x1x11 1
7 WIPER 1
8 HANDLE 1
9 HANDLE BASE 1
10 WASHER 1
11 GB83 COACH BOLT M10x50 1
12 TOOL POST 1
13 SHAFT 1
14 PLATE 1
15 LEADSCREW Metric or inch 1
16 NUT 1
17 GB1096 KEY 4x14 1
18 BRACKET 1
19 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x16 1
20 GB301 THRUST BALL BEARING 51103 1
21 INDEX RING 1
22 GB2089 SPRING Y1-5x1x12 1
23 GB308 STEEL BALL 5 1
24 HANDLE WHEEL 1
25 COLLAR 1
26 BOLT 1
27 GB78 SCREW M6x25 1
28 ADJUSTING SCREW 1
29 BOLT 1
30 COLLAR 1
31 GB80 SCREW M6x 16 1
32 ADJUSTING BOLT 1
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Tailstock Assembly(1/1)
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Tailstock Assembly (1/1)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 SLEEVE 1
2 COPPER NUT Metric:4mm or inch:10TPI 1
3 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x12 1
4 LEADSCREW Metric:4mm or inch:10TPI 1
5 GB1096 KEY 4x15 1
6 D330A-81202 COLLAR 1
7 D330A-81203-1 |BOLT M8 1
8 HANDLE WHEEL 1
9 SPRING REED 1
10 D330A-6010 INDEX RING 1
11 END COVER 1
12 GB1155 OIL CuP 8 1
13 GB301 THRUST BALL BEARING 51102 1
14 TAILSTOCK CASTING 1
15 LOCK BLOCK 1
16 PIN 1
17 SHAFT 1
18 HANDLE 1
19 JB1342 COVER M8x40 1
20 GB79 SCREW M12x45 1
21 GB97.1 WASHER 12 1
22 ADJUSTING SCREW 1
23 GB78 SCREW M6x25 1
24 GB79 SCREW M6x8 1
25 PIN 1
26 HANDLE 1
27 ECCENTRICITY SHAFT 1
28 DRAW-IN BOLT 1
29 GB879 SPRING PIN 4x50 1
30 BASE 1
31 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x40 1
32 D330A-6042 TAILOR-MADE WASHER 1
33 SPRING 1
34 D330A-6043 TAILOR-MADE WASHER 1
35 CLAMP PLATE 1
36 GB97.1 WASHER 16 1
37 GB6170 HEXAGON NUT M16 1
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Steady & Follow Rest
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Steady & follow rest

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 JB1360-76 KNOB M32X8 1
2 GB119-86 PIN 3X18 1
3 3210203 COLLAR 1
4 32-10204 SCREW 1
5 32-10201 COLLAR 1
6 32-10401 CLAPPING HEAD 1
7 32-10205 NUT 1
8 32-10101 UPSIDE OF CENTER REST 1
9 GB6170-86 NUT M6 1
10 GB79-85 SCREW M6X18 1
11 GB65-85 SCREW M6X30 1
12 32-10206 SCREW 1
13 GB87986 PIN 5X24 1
14 32-10102 DOWNSIDE OF CENTER REST 1
15 GB6170-86 NUT M12 1
16 GB97.1-86 WASHER 12 1
17 GB78-85 SCREW M6X6 1
18 32-10103 CLAMP 1
19 GB37-85 SCREW M12X65 1
20 3210104 FOLLOW REST 1
21 GB70-85 SCREW M8X46 1
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Coolant system & work light

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 32-15201 WORK LIGHT 1
2 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x12 1
3 LIQUID NOZZLE 1
4 D330A-71206-2 BRACKET 1
5 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x16 1
6 LOCK CONNECTING M20x1.5 1
7 PLASTIC TUBE 1
8 GB78 SCREW M6x12 1
9 D330A-92202 PIPE 1
10 METAL COOLING TUBE 1
11 LOCK CONNECTING M12x1 1
12 D330A-92203 CONNECTING 1
13 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x12 1
14 AB-12 PUMP 1
15 GB6170 HEXAGON NUT M5 1
16 D330B-14401 WATER TANK 1
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Electric Assembly

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 ELECTRIC BOX 1
2 CIRCUITRY ASSEMBLY PLATE 1
3 GB818 SCREW M4 x6 1
4 Q/CY080 TRANSFORMER 1
5 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x12 1
6 GB14048.4 |AC CONTACTOR JZC4-40 24V 1
7 GB6170 NUT M5 1
8 SHEET COPPER 1
9 GB818 SCREW M4x12 1
10 EARTH SIGN PLATE 1
11 GB97.1 WASHER 4 1
12 GB70 SOCKET HEAD SCREW M4x10 1
13 RUBBER CUSHING 1
14 COVER 1
15 LOCKER CONNECTING M16x1.5 1
16 IRON LOCKER CONNECTING M20x1.5 1
17 LOCKER CONNECTING M20x1.5 1
18 JUNCTION BOX 1
19 FIXING RAIL CLIP 1
20 GB818 SCREW M5x15 1
21 TRANSDUCER VFDO0O7M23A 1
22 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x12 1
23 BRAKING RESISTOR 70Q 1
24 CONTACTOR RELAY HH54P 1
25 FIXING RAIL CLIP 1
26 GB10963.1 PROTECTIVE CIRCUIT BREAKER Dz47-60 2A C 1P 1
27 FIXING RAIL CLIP 1
28 POWER SWITCH 1
29 GB818 SCREW M4 x6 1
30 ANGLE IRON 1
31 DRC FOR THE SPINDLE SPEED 1
32 GB14048.5 |INDICATION LIGHT ADG62-22D/S 24V white 1
33 GB14048.5 |BUTTON SWITCH LAY3-11X/2 380V 1
34 ADJUSTABLE RESISTOR 1
35 GB14048.5 |FAST-STOP KNOB ZB2-BE101C 1
36 GB14048.5 |EMERGENCY PRESS BUTTON ZB2-BE102C 1
37 PVC TUBE ®16x1200 1
38 HEMICYCLE CLIP C-16 1
39 ELBOW CONNECTING 1
40 GB818 SCREW M5x10 1
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Optional accessories
CE safety protecting for chuck & change gears
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

CE safety protecting for chuck & change gears

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB6170 NUT M4 1
2 D330A-71204-1 PROTECTING GLASS 1
3 GB818 SCREW M4x10 1
4 D330A-71204 IRON COVER 1
5 GB879 SPRING PIN 4x25 1
6 D330A-71203 SHAFT 1
7 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x45 1
8 GB6170 NUT M6 1
9 GB79 SCREW M6x16 1
10 D330A-71101 CASTING BOX 1
11 GB818 SCREW M4 x25 1
12 SWITCH 1
13 D330A-71208 BAFFLE-IRON 1
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Optional accessories
------ Leadscrew guard
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Optional accessories
—————— Safety clutch for feed rod

Feed rod
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Optional accessories
—————— Simple safety protecting glass
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Optional accessories
—————— Demarcation framework for longitudinal travel
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Safety clutch for feed rod

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DiLY

No. Part no NAME Spec Qty
1 D330B-36101-01 SHAFT 1
2 GB308 STEEL BALL 6 1
3 GB879 SPRING PIN 4x42 1
4 D330B-36101-02 CLUTCH 1
5 GB1358 SPRING Y1-6x1x25 1
6 GB77 SCREW M8x8 1
7 GB78 SCREW M6x10 1
8 D330B-CS004 COVER 1
9 GB301 BEARING 51104 1

Lead screw guard

No. Part no NAME Spec Qty
1 D330B-1030G BRACKET 1
2 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x10 1
3 D330-F3001 SPRING COVER 1
4 D330A-1034 LEFT BRACKET 1
5 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x12 1
6 D330A-1032 LEFT BRACKET 1
7 D330A-1033 RIGHT BRACKET 1
8 D330B-1029G RIGHT BRACKET 1
9 D330A-1031 BRACKET 1

Simple safety protecting glass

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB818 SCREW M6x8 1
2 F1001 IRON BRACKET 1
3 F1002 SHAFT 1
4 GB818 SCREW M5x8 1
5 F1004 PROTECTING GLASS 1
6 F1003 ORIENTED SLEEVE 1
7 GB97.1 WASHER 4 1
8 GB818 SCREW M4 x8 1
9 GB79 SCREW M5x10 1

Demarcation framework for longitudinal travel

No. Part no NAME Spec Qty
1 DCO003 INDEX RING 1
2 GB879 SPRING PIN 3x6 1
3 DCO004 SHAFT 1
4 GB79 SCREW M6x10 1
5 DCO001 CASTING BODY 1
6 DC002 PLATE 1
7 GB70 SOCKET HEAD SCREW 1
8 GB79 SCREW M5x16 1
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Optional Accessories
------ Taper former Assembly

34

38 37 36 35

HOLZMANN Maschinen GmbH  www.holzmann-maschinen.at

ED1000F | ED 1000FDIG



MANN
N MASCHINEN
- |

2/

Taper former Assembly

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

No. Part no NAME Spec Qty
1 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x50 1
2 D330B-F4026 CASTING BRACKET 1
3 D330B-F4027 STRIP 1
4 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x25 1
5 D330B-F4025 SHAFT 1
6 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x16 1
7 D330B-F4024 DRAW BAR 1
8 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x14 1
9 D330B-F4033 SQUARE NUT 1
10 D330B-F4016 FIXED GUIDE BAR 1
11 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x 30 1
12 D330B-F4028 ANGLE STAFF GUAGE 1
13 GB818 SCREW M4 x6 1
14 D330B-F4022 ADJUSTING SCREW 1
15 D330B-F4020 WEDGE 1
16 D330B-F4018 ADJUSTABLE GUIDE BAR 1
17 D330B-F4017 ROTATIVE PIN 1
18 D330B-F4019 SLIDE 1
19 D330B-F4023 PIN 1
20 D330B-F4021 ADJUSTING SCREW 1
21 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x16 1
22 D330B-F4030 HANDLE 1
23 GB879 SPRING PIN 3x16 1
24 D330B-F4029 BRACKET 1
25 D330B-F4031 SCREW 1
26 D330B-F4032 NUT 1
27 GB70 SOCKET HEAD SCREW M6x30 1
28 D330B-F4015 WEDGE 1
29 GB6170 NUT M6 1
30 GB79 SCREW M6x25 1
31 D330B-F4011 CASTING BRACKET 1
32 GB118 TAPER PIN 8x30 1
33 D330B-F4014 COVER 1
34 GB819 SCREW M4 x6 1
35 GB70 SOCKET HEAD SCREW M5x45 1
36 GB70 SOCKET HEAD SCREW M8x20 1
37 D330B-F4012 SLIDE 1
38 D330B-F4013 BRACKET 1
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1.) Gewadhrleistung:

HOLZMANN gewahrt fir elektrische und mechanische Bauteile eine Gewahrleistungsfrist von 2 Jahren fir den nicht
gewerblichen Einsatz;

bei gewerblichem Einsatz besteht eine Gewahrleistung von 1 Jahr, beginnend ab dem Erwerb des Endverbrauchers/Kaufers.
HOZMANN weist ausdriicklich darauf hin, dass nicht alle Artikel des Sortiments flir den gewerblichen Einsatz bestimmt sind.
Treten innerhalb der oben genannten Fristen/Mdngel auf, welche nicht auf im Punkt ,Bestimmungen® angefiihrten
Ausschlussdetails beruhen, so wird HOLZMANN nach eigenem Ermessen das Gerat reparieren oder ersetzen.

2.) Meldung:

Der Hé&ndler meldet schriftlich den aufgetretenen Mangel am Gerdt an HOLZMANN. Bei berechtigtem
Gewabhrleistungsanspruch wird das Gerat beim Handler von HOLZMANN abgeholt oder vom Handler an HOLZMANN gesandt.
Retoursendungen ohne vorheriger Abstimmung mit HOLZMANN werden nicht akzeptiert und kdnnen nicht angenommen
werden. Jede Retoursendung muss mit einer von HOLZMANN Ubermittelten RMA-Nummer versehen werden, da ansonsten
eine Warenannahme und Reklamations- und Retourenbearbeitung durch HOLZMANN nicht méglich ist.

3.) Bestimmungen:

a) Gewahrleistungsanspriiche werden nur akzeptiert, wenn zusammen mit dem Gerat eine Kopie der Originalrechnung oder
des Kassenbeleges vom Holzmann Handelspartner beigelegt ist. Es erlischt der Anspruch auf Gewahrleistung, wenn das
Gerat nicht komplett mit allen Zubehorteilen zur Abholung gemeldet wird.

b) Die Gewahrleistung schlieBt eine kostenlose Uberpriifung, Wartung, Inspektion oder Servicearbeiten am Gerét aus.
Defekte aufgrund einer unsachgemaBen Benutzung durch den Endanwender oder dessen Handler werden ebenfalls nicht
als Gewahrleistungsanspruch akzeptiert.

c) Ausgeschlossen sind Defekte an VerschleiBteilen wie z. B. Kohleblirsten, Fangsacke, Messer, Walzen, Schneideplatten,
Schneideeinrichtungen, Fiihrungen, Kupplungen, Dichtungen, Laufréder, Sageblatter, Hydraulikéle, Olfiltern, Gleitbacken,
Schalter, Riemen, usw.

d) Ausgeschlossen sind Schaden an den Gerdten, welche durch unsachgemaBe Verwendung, durch Fehlgebrauch des
Gerates ( nicht seinem normalen Verwendungszweckes entsprechend ) oder durch Nichtbeachtung der Bedienungs- und
Wartungsanleitungen, oder héhere Gewalt, durch unsachgemé&Be Reparaturen oder technische Anderungen durch nicht
autorisierte Werkstatten oder den Geschaftspartnern selbst, durch die Verwendung von nicht originalen HOLZMANN Ersatz-
oder Zubehorteilen, verursacht sind.

e) Entstandene Kosten (Frachtkosten) und Aufwendungen (Prifkosten) bei nichtberechtigten Gewahrleistungsanspriichen
werden nach Uberpriifung unseres Fachpersonals dem Geschaftspartnern oder Handler in Rechnung gestellt.

f) Gerate auBerhalb der Gewahrleistungsfrist: Reparatur erfolgt nur nach Vorauskasse oder Handlerrechnung gemaB des
Kostenvoranschlages (inklusive Frachtkosten) der Fa. HOLZMANN.

g) Gewahrleistungsanspriiche werden nur fiir den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Handlers, welcher das Gerat direkt
bei der Fa. HOLZMANN erworben hat, gewahrt. Diese Anspriiche sind bei mehrfacher VerduBerung des Gerates

nicht Gbertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen:

Die Fa. Holzmann haftet in allen Fallen nur beschrankt auf den Warenwert des Gerates. Schadensersatzanspriiche
aufgrund schlechter Leistung, Mdngel, sowie Folgeschaden oder Verdienstausfélle wegen eines Defektes wahrend der
Gewabhrleistungsfrist werden nicht anerkannt. Die Fa. Holzmann besteht auf das gesetzliche Nachbesserungsrecht eines
Gerates.

SERVICE

Nach Ablauf der Garantiezeit kdnnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefiihrt werden. Es steht Ihnen auch die HOLZMANN-Maschinen GmbH weiterhin gerne mit Service und Reparatur zur
Seite. Stellen Sie in diesem Fall eine unverbindliche Kostenanfrage, unter Angabe der Informationen siehe C) an unseren
Kundendienst oder senden Sie uns Ihre Anfrage einfach per umseitig beiliegendem Formular ein.

Mail: info@holzmann-maschinen.at

oder Nutzen sie das Online Reklamations.- bzw. Ersatzteilbestellformular zur Verfligung gestellt auf unserer Homepage:
www.holzmann-maschinen.at unter der Kategorie Service/News
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1.) Warranty:

For mechanical and electrical components Company Holzmann Maschinen GmbH garants a warranty period of 2 years for
DIY use and a warranty period of 1 year for professional/industrial use - starting with the purchase of the final consumer
(invoice date).

In case of defects during this period which are not excluded by paragraph 3, Holzmann will repair or replace the machine
at its own discretion.

2.) Report:

In order to check the legitimacy of warranty claims, the final consumer must contact his dealer. The dealer has to report in
written form the occurred defect to Holzmann. If the warranty claim is legitimate, Holzmann will pick up the defective
machine from the dealer. Returned shippings by dealers which have not been coordinated with Holzmann will not be
accepted. A RMA number is an absolute must-have for us - we won't accept returned goods without an RMA number!

3.) Regulations:

a) Warranty claims will only be accepted when a copy of the original invoice or cash voucher from the trading partner of
Holzmann is enclosed to the machine. The warranty claim expires if the accessories belonging to the machine are missing.
b) The warranty does not include free checking, maintenance, inspection or service works on the machine. Defects due to
incorrect usage through the final consumer or his dealer will not be accepted as warranty claims either.

c) Excluded are defects on wearing parts such as carbon brushes, fangers, knives, rollers, cutting plates, cutting devices,
guides, couplings, seals, impellers, blades, hydraulic oils, oil filters, sliding jaws, switches, belts, etc.

d) Also excluded are damages on the machine caused by incorrect or inappropriate usage, if it was used for a purpose which
the machine is not supposed to, ignoring the user manual, force majeure, repairs or technical manipulations by not
authorized workshops or by the customer himself, usage of non-original Holzmann spare parts or accessories.

e) After inspection by our qualified staff, resulted costs (like freight charges) and expenses for not legitimated warranty
claims will be charged to the final customer or dealer.

f) In case of defective machines outside the warranty period, we will only repair after advance payment or dealer’s invoice
according to the cost estimate (incl. freight costs) of Holzmann.

g) Warranty claims can only be granted for customers of an authorized Holzmann dealer who directly purchased the machine
from Holzmann. These claims are not transferable in case of multiple sales of the machine.

4.) Claims for compensation and other liabilities:

The liability of company Holzmann is limited to the value of goods in all cases.
Claims for compensation because of poor performance, lacks, damages or

loss of earnings due to defects during the warranty period will not be accepted.
Holzmann insists on its right to subsequent improvement of the machine.

SERVICE

After Guarantee and warranty expiration specialist repair shops can perform maintenance and repair jobs. But we are still
at your service as well with spare parts and/or product service. Place your spare part / repair service cost inquiry by filing
the SERVICE form on the following page and send it:

via Mail to info@holzmann-maschinen.at

or use the online complaint.- or spare parts order formula provided on our homepage www.holzmann-maschinen.at under
the category service/news.
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1.) Zaruka:

Spole¢nost HOLZMANN poskytuje na elektrické a mechanické soucasti pro nekomercni pouziti zarucni dobu 2 roky;

pro komercni pouziti je poskytovana zaruka 1 rok od data zakoupeni koncovym spotiebitelem/kupujicim. Spole¢nost
HOZMANN vyslovné upozoriiuje, ze ne vSechny polozky sortimentu jsou uréeny pro komercni pouziti. Pokud se ve vyse
uvedenych Ihiitdch vyskytnou zavady, které nejsou zalozeny na udajich o vylouceni uvedenych v bod& ,Ustanoveni®,
spole¢nost HOLZMANN pfistroj podle vlastniho uvazeni opravi nebo vymeéni.

2.) Hlaseni:

Prodejce pisemné oznami vzniklou zavadu na pfistroji spole¢nosti HOLZMANN. V pfipadé opravnéného naroku ze zaruky si
spole¢nost HOLZMANN pfistroj vyzvedne u prodejce nebo ji prodejce zasle spole¢nosti HOLZMANN. Vracené zasilky nebudou
bez predchozi dohody se spolecnosti HOLZMANN akceptovany a nemohou byt pfijaty. Kazda vracena zasilka musi byt
opatrena Cislem RMA predanym spolecnosti HOLZMANN, protoZe jinak spole¢nost HOLZMANN nebude moci pfijmout zbozi
a zpracovat reklamaci a vraceni.

3.) Ustanoveni:

a) Naroky ze zaruky budou uznany pouze v pripadé, Ze k pfistroji bude prilozena kopie originalu faktury nebo pokladniho
dokladu od obchodniho partnera spolecnosti Holzmann. Narok na zaruku zanikne, pokud pfistroj nebude nahlasena k
vyzvednuti se vsemi dily pFislusenstvi.

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatnou kontrolu, Gdrzbu, inspekci nebo servisni prace na pristroji. Zavady zplisobené
nespravnym pouzivanim koncovym uzivatelem nebo prodejcem nebudou rovnéz uznany jako narok ze zaruky.

c) Vylouceny jsou zavady na dilech podléhajicich rychlému opotfebeni, jako jsou uhlikové kartace, zachytné vaky, noze,
valce, fezné desky, fezna zafizeni, voditka, spojky, tésnéni, obézna kola, lopatky, hydraulické oleje, olejové filtry, posuvné
Celisti, spinace, femeny atd.

d) Je vylou¢eno pogkozeni zafizeni zplisobené nespravnym pouzivanim, chybnym pouZivédnim zafizeni (v rozporu s jeho
béznym Gcelem pouziti) nebo nedodrzenim navodu k obsluze a Gdrzbé ¢i vyssi moci, nespravnymi opravami nebo
technickymi zmé&nami provedenymi neautorizovanymi servisy & obchodnimi partnery samotnymi, pouZitim nahradnich dilG
nebo prislusenstvi, které nejsou originalni od spolec¢nosti HOLZMANN.

e) Vzniklé naklady (néklady na dopravu) a vydaje (néklady na prohlidku) budou v p¥ipad& neopravné&nych narokd ze zaruky
po kontrole nasimi odbornymi pracovniky fakturovany obchodnimu partnerovi nebo prodejci.

f) Zarizeni mimo zarucni dobu: Oprava bude provedena pouze po zaplaceni zalohy nebo faktury prodejce v souladu s
odhadem néklad{ (véetné nakladd na dopravu) spole¢nosti HOLZMANN.

g) Naroky ze zaruky budou pfiznany pouze obchodnimu partnerovi prodejce HOLZMANN, ktery zakoupil zafizeni pfimo od
spole¢nosti HOLZMANN. Tyto naroky jsou v pFipadé vicenasobného prodeje zafizeni nepfenosné.

4.) Naroky na nahradu skody a jina ruceni:

OdPovédnost firmy Holzmann je ve vSech pfipadech omezena pouze na hodnotu zboil'zaﬁ'z%nl'. Naroky na nahradu skody
zpusobené Spatnym vykonem, vadami, jakoZ i naslednymi Skodami nebo uslym ziskem v dusledku vady béhem zarucni
doby se neuznavaji. Firma Holzmann trva na zakonném pravu na odstranéni vadyzarizeni.

SERVIS

Po uplynuti zaruéni doby mohou opravy a Udrzbu provadét odborné zpdsobilé firmy. Spole¢nost HOLZMANN-Maschinen
GmbH vam také bude rada naddle pomahat se servisem a opravami. V takovém pfipadé prosim zaslete nasemu
zdkaznickému servisu nezavaznou poptévku na cenu a uvedte (daje uvedené v bodé C) nebo ndm jednodude zaSlete svij
dotaz pomoci formulare na druhé strané.

Mail: info@holzmann-maschinen.at

nebo pouZijte online formulaf pro reklamaci, resp. objednévku néhradnich dil, ktery naleznete na nasi domovské strance:
www.holzmann-maschinen.at v kategorii Servis/novinky

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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http://www.holzmann-maschinen.at/

MANN

I MASCHINEN PRODUKTBEOBACHTUNG | PRODUCT MONITORING
d

0O
Tr/ss
40 PRODUKTBEOBACHTUNG | PRODUCT MONITORING

Wir beobachten unsere Produkte auch nach | We monitor our products even after delivery.
der Auslieferung. In order to be able to guarantee a continuous

Um einen standigen Verbesserungsprozess | IMProvement process, we are dependent on
gewahrleisten zu kénnen, sind wir von you and your impressions when handling our
Ihnen und Ihren Eindriicken beim Umgang products. Let us know about:

mit unseren Produkten abhingig: - Problems that occur when using the

- Probleme, die beim Gebrauch des product . . .
Produktes auftreten - Malfunctions that occur in certain

) : L , operating situations
Fehlfunkt_loner_l, die in bestimmten - Experiences that may be important for
Betriebssituationen auftreten

Erfah die fi q B ‘ other users
- crrahrungen, die fur andere benutzer Please note down such observations and send
wichtig sein kdnnen !
o ; ) them to us by e-mail, fax or letter post.
Wir bitten Sie, derartige Beobachtungen zu
notieren und diese per E-Mail, Fax oder Post
an uns zu senden

Meine Beobachtungen / My experiences:

Name / Name:

Produkt / Product:

Kaufdatum / Purchase date:

Erworben von / purchased from:

E-Mail/ e-mail:

Vielen Dank fir Ihre Mitarbeit! / Thank you for your cooperation!

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4 AUSTRIA
Tel : +43 7289 71562 0

Fax: +43 7289 71562 4
info@holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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SERVICEFORMULAR / SERVICE FORM

Bitte kreuzen Sie eine der untenstehenden an / Please tick one box from below:

[l  Serviceanfrage /
[ | Ersatzteilanfrage /
[]  Garantieantrag /

1. Daten Antragsteller (* sind Pflichtfelder) / senders information (* required)
* Vorname, Nachname / first name, family name

* StraBBe, Hausnummer / street, house number

* PLZ, Ort / ZIP code, place

* Staat / country

* (Mobil)telefon / (mobile) phone
International numbers with country code

* E-Mail

Fax

service inquiry
spare part inquiry
guarantee claim

> Gerateinformationen / tool information

Seriennummer/serial number:

*Maschinentype/machine type:

2.1 benotigte Ersatzteile / required spare parts

Ersatzteilnummer / Part No® |Beschreibung / description

Anzahl / number

2.2 Problembeschreibung / problem description

Bitte fithren Sie in der Fehlerbeschreibung unter anderem an:

Was hat den Defekt verursacht bzw. was war die letzte durchgefiihrte Tatigkeit, bevor
Thnen das Problem/der Defekt aufgefallen ist?

bei Elektrodefekten: Wurde die Stromzuleitung sowie die Maschine bereits von einem
Elektrofachmann gepriift

Please describe amongst others in the problem:

What has cause the problem/defect, what was the last activity before you noticed the
problem/defect?

For electrical problems: Have you had checked you electric supply and the machine already
by a certified electrician?

3. Bitte beachten

UNVOLLSTANDIG AUSGEFULLTE FORMULARE KONNEN NICHT BEARBEITET
WERDEN!

GARANTIEANTRAGE KONNEN AUSSCHLIESSLICH UNTER BEILAGE DES
KAUFBELEGES/ABLIEFERBELEGES AKZEPTIERT WERDEN.

BEI ERSATZTEILBESTELLUNGEN LEGEN SIE DIESEM FORMULAR EINE KOPIE
DER BETREFFENDEN ERSATZTEILZEICHNUNG BEI! MARKIEREN SIE DARAUF
DIE BENOTIGTEN ERSATZTEILE. DIES ERLEICHTERT UNS DIE IDENTIFIZIE-
RUNG UND ERMOGLICHT SO EINE RASCHERE BEARBEITUNG.

VIELEN DANK!

Additional information

INCOMPLETELY FILLED SERVICE FORMS CANNOT BE PROCESSED!

FOR GUARANTEE CLAIMS PLEASE ADD A COPY OF YOUR ORIGINAL SALES /
DELIVERY RECEIPT OTHERWISE IT CANNOT BE ACCEPTED.

FOR SPARE PART ORDERS PLEASE ADD TO THIS SERVICE FORM A COPY OF THE
RESPECTIVE EXPLODED DRAWING WITH THE REQUIRED SPARE PARTS BEING
MARKED CLEARLY AND UNMISTAKABLE.

THIS HELPS US TO IDENTIFY THE REQUIRED SPARE PARTS FASTLY AND ACCEL-
LERATES THE HANDLING OF YOUR INQUIRY.

THANK YOU FOR YOUR COOPERATION!






