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DE SICHERHEITSZEICHEN EN SAFETY SIGNS
BEDEUTUNG DER SYMBOLE DEFINITION OF SYMBOLS
CE-KONFORM! - Dieses Produkt entspricht den EU-
DE . o
c € Richtlinien.
EN CE-Conformal! - This product complies with the EC-directives.
BETRIEBSANLEITUNG LESEN! Lesen Sie die Betriebs- und
Wartungsanleitung |hrer Maschine aufmerksam durch und
DE machen Sie sich mit den Bedienelementen der Maschine gut
vertraut, um die Maschine ordnungsgeman zu bedienen und
so Schaden an Mensch und Maschine vorzubeugen.
READ THE MANUAL! Read the user and maintenance
EN carefully and get familiar with the controls in order to use the
machine correctly and to avoid injuries and machine defects
DE Handschuh-Trageverbot bei Arbeiten an rotierenden Teilen!
EN Never wear gloves when working on rotating parts!
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Maschine vor Reinigungs-, Wartungs- oder

-/
Q

B>

DE Einstellungsarbeiten immer von der Energieversorgung
(Spannung und Hydraulik) trennen
Always disconnect the machine from the energy supply
EN (power and hydraulic) before cleaning, maintenance or
setting work and depressurise the hydraulic unit

DE Personliche Schutzausrlstung tragen!

EN Wear personal protective equipment!
DE CGefahrliche elektrische Spannung

EN Dangerous electrical voltage

DE Warnung vor Handverletzungen

EN Warning of hand injuries

DE Warnung vor spitzem (scharfem) Werkzeug

EN Warning of pointed (sharp) tool

DE Warnung vor Rutschgefahr

EN Warning of danger of slipping

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!

3 TECHNIK /TECHNIC

3.1 Komponenten / Components

Basisgestell / basic stand

Beschreibung / Description

# Beschreibung / Description ‘

1 | Zentralschmierung / central lubrication 12 | Bedienertlr / operator door

2 Wartungstur KUhImitteleinhe!t/ 13 | Wartungstlr Motor / maintenance door motor
maintenance door coolant unit

3 | Hydraulikeinheit / hydraulic unit 14 | Spanewanne / chip tray

4 | Schaltschrank / electrical cabinet 15 | Spindelbohrung / spindle bore

5 | Hauptschalter / main switch 16 | Spindelstock / headstock

6 | Signalleuchte / signal light 17 | Spindeleinheit / spindle unit

7 | Wartungstir Riemen / maintenance door belt 18 | Querschlitten / cross slide

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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8 | E-Handrad / E-handwheel 19 | Drehmaschinenbett / lathe bed
9 | Bedienpult / control panel 20 Reitstock / tailstock
10 Wartungstir Reitstock / maintenance door tailstock | 21 | LAngsschlitten / longitudinal slide

1| FuBpedal Drehfutter / foot pedal jaw chuck 22 | MaschinenfuB / machine foot

311 Bedienpult PPU / control panel PPU

SINUMERIK 808D
ADVANCED T
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Vertikale und horizontale Softkeys: Aufrufen spezifischer Menufunktionen /
Horizontal and vertical keys: Call the corresponding vertical/horizontal softkeys on the screen

Rucktaste: Zuriick zum MenU der nachsthéheren Ebene /
Return key: Returns to the next higher-level menu

Menlerweiterungstaste: Aufrufen des MenUs der nachsten untergeordneten Ebene oder Navigieren
3 | zwischen Menus derselben Ebene /
Menu extension key: Calls the extended menu items

4 | Buchstaben- und Zifferntasten / Alphabetic and numeric keys
5 | Steuerungstasten / Edit control keys

Alarmquittierungstaste: Quittieren von Alarmen und Meldungen, die mit diesem Symbol
6 | gekennzeichnet sind/
Alarm cancellation key: Cancels alarms and messages that are marked with the symbol on this key

Taste flr integrierten Assistenten: Bietet Schrittanleitungen flr Verfahren zur Grundinbetriebnahme
7 | und Bedienung/
Wizard key: Guides you through performing basic commissioning and operation tasks

8 | Hilfe-Taste: Aufrufen von Hilfeinformationen / Help key: Calls help information

9 | Cursor-Tasten / Cursor keys

10 | Bedienbereichstasten / Operating area keys

N | USB-Schnittstelle / USB interface

12 | Status-LEDs / Status-LEDs
Weitere Informationen siehe Originalbedienhandbuch SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED
More information see operating manual SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED
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312 Bedienpult MCP / control panel MCP

\ J o\ ] L
@ ® ® @ ® ®
1 Not-Halt-Schalter / Emergency stop button

Handrad-Taste: Steuern der Achsbewegung mit externen Handradern /
Handwheel key: Control of the axle movement with external handwheels

Werkzeughummernanzeige: Anzeige der aktuellen Werkzeugnummer /
Tool number display: Displays the number of the currently active tool

3

4 Betriebsart-Tasten / Operating mode selection area
5 Programmsteuerungstasten / Program control keys
6 Benutzerdefinierte Tasten / User-defined keys
7

8

9

Achsen-Verfahrtasten / Axis traversing keys

Spindle-Override-Schalter / Spindle override switch

Spindelstatustasten / Spindle control keys

10 Vorschub-Override-Schalter / Feedrate override switch

n Tasten zum Starten, Stoppen, Zurlcksetzen des Programms / Keys for program start, stop, reset
12 Taste Steuerung EIN / Control ON button

13 Taste Steuerung AUS / Control OFF button

Weitere Informationen siehe Originalbedienhandbuch SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED
More information see operating manual SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

313 Koordinatensystem / coordinate system

+Z
+Y
+X
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3.2 Technische Daten / Technical data

Spezifikation / Specification

Spannung (Frequenz) / voltage (frequency)

400V /3/50Hz

Gesamtanschlusswert / power requirement 8,5 KVA
Leistung Hauptmotor / power main motor 3,7 kW
Leistung Kuhlmittelpumpe / power coolant pump 210 W
Leistung Zentralschmierung / power central lubrication 100 W
Spitzenweite / max. distance between centers 750 mm
Spitzenhéhe / center height 180 mm
max. Drehdurchmesser Uber Maschinenbett / max. swing over bed @ 360 mm
max. Drehdurchmesser Uber Querschlitten / max. swing over cross slide @160 mm
Bettbreite / bed width 260 mm
Spindelbohrung / spindle bore @ 60 mm
Spindelbohrung mit Hydraulik-Backenfutter / spindle bore with hydraulic chuck @ 48 mm
Spindelaufnahme / spindle nose mount A2-6
Spindel Konus / spindle taper MK6 / MT6
3-Backenfutter / 3-jaw lathe chuck @ 200 mm
Spindeldrehzahlbereich / spindle speed range 150 - 2500 min"!
Verfahrweg Langsschlitten (Z-Achse) / total travel longitudoinal slide (Z-axis) 600 mm
Verfahrweg Querschlitten (X-Achse) / total travel cross slide (X-axis) 170 mm

Geschwindigkeit Eilgang X | Z Achse / rapid speed X | Z axis

4|7 m/min

Werkzeugplatze im Werkzeugrevolver / tool stations of the revolver head 6
Max. Werkzeugaufnahme (h x t) / tool post max. opening (h x t) 16 x16 mm
Reitstock-Pinolenhub / tailstock sleeve travel 100 mm
@ Reitstock-Pinole / @ tailstock sleeve @ 50 mm
Reitstock Konus / tailstock taper MK4 [/ MT4
Netto-Gewicht / net weight 1200 kg
Brutto-Gewicht / gross weight 1400 kg

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

2280 x 1450 x 1920 mm

Maschinenmafe (L x B x H) / machine dimensions (L x W x H)

2200 x 1400 x 1600 mm

Hydraulik Olmenge / hydraulic oil volume 45|
Zentralschmierung Olmenge / central lubrication volume 21
KUhImitteleinrichtung / coolant device 301

Schalldruckpegel Lpa / sound pressure level Lpa

85 dB(A) k = 3dB(A)

(DE) Hinweis Gerauschangaben: 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 zuverlassig zur Feststellung darUber 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 Gerauschquellen 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 zulassige 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.
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Sehr geehrter Kunde!

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren
Inbetriebnahme und Handhabung der CNC Drehmaschine CD3675TOP_400V, nachfolgend als
"Maschine" bezeichnet.

Die Anleitung ist Bestandteil der Maschine und darf nicht entfernt werden. Bewahren Sie
sie fUr spatere Zwecke an einem geeigneten, fur Nutzer (Betreiber) leicht zuganglichen,
vor Staub und Feuchtigkeit geschutzten 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
geringflgig abweichen. Sollten Sie Fehler feststellen, informieren Sie uns bitte.

Technische Anderungen vorbehalten!

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

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

Far nicht vermerkte Transportschaden kann Holzmann Maschinen GmbH keine
Gewadbhrleistung ibernehmen.

Urheberrecht
© 2024

Diese Dokumentation ist urheberrechtlich geschutzt. 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 fur 4170 Haslach zustandige Gericht als
vereinbart.

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at -
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Dieser Abschnitt enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren Inbetriebnahme und
Handhabung der Maschine.

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

51 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Maschine ist ausschlieBlich fur folgende Tatigkeiten bestimmt: das Langs- und Plandrehen
von runden oder regelmafig geformten 3-, 6- oder 12-kantigen WerkstlUcken aus Kunststoff, Metall
oder ahnlichen, nicht gesundheitsgefahrdenden, entzindlichen oder explosionsgefahrlichen
Materialien, jeweils innerhalb der vorgegebenen technischen Grenzen.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH Ubernimmt keine Verantwortung oder
Gewahrleistung fur eine andere oder darUber hinausgehende Verwendung und
daraus resultierende Sach- oder Personenschaden.

511 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fUr den Einsatz unter folgenden Umgebungsbedingungen bestimmt:

Rel. Feuchtigkeit: max. 80 %
Temperatur (Betrieb) +0° C bis +45° C
Temperatur (Lagerung, Transport) -20° C bis +50° C

512 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 explosionsgefahrlichen Bedingungen (Maschine kann beim

Betrieb Zundfunken 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 bestimmungsgemaRe Verwendung bzw. die Missachtung der in dieser Anleitung
dargelegten AusfuUhrungen und Hinweise hat das Erldéschen samtlicher Gewahrleistungs- und
Schadenersatzanspriche gegenuber der Holzmann Maschinen GmbH zur Folge.

5.2 Anforderungen an Benutzer

Die Maschine ist fUr die Bedienung durch eine Person ausgelegt. Voraussetzungen fur das
Bedienen der Maschine sind die korperliche 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, durfen sie nicht ohne Aufsicht oder Anweisung durch eine
verantwortliche Person benutzen.

Grundkenntnisse der Metallbearbeitung vor allem Kenntnisse Uber den Zusammenhang von
Material, Werkzeug, Vorschub, Drehzahlen und CNC Steuerung.

Bitte beachten Sie, dass oértlich geltende Gesetze und Bestimmungen das Mindestalter des
Bedieners festlegen und die Verwendung dieser Maschine einschrianken kénnen!

Legen Sie ihre personliche Schutzausrustung vor Arbeiten an der Maschine an.

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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SICHERHEIT
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Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

“ﬁ‘ e Einen selbst verriegelnden Not-Halt Schalter am Bedienpult und

am E-Handrad, um gefahrbringende Bewegungen jederzeit
stoppen zu kdénnen.

e Eine verriegelte, trennende Schutzeinrichtung:
Bedienertur (1) mit Positionsschalter. Die Maschine schaltet nur
ein, wenn der Drehfutterschutz geschlossen ist.

5.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

Zur Vermeidung von Fehlfunktionen, Schaden und gesundheitlichen Beeintrachtigungen sind bei
Arbeiten mit der Maschine neben den allgemeinen Regeln fur sicheres Arbeiten folgende Punkte
zuU berucksichtigen:

Kontrollieren Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Vollstandigkeit und Funktion.
Benutzen Sie die Maschine nur dann, wenn die fur die Bearbeitung erforderlichen

trennenden Schutzeinrichtungen und andere nicht trennende Schutzeinrichtungen
angebracht sind, sich in gutem Betriebszustand befinden und richtig gewartet sind.

e Wahlen Sie als Aufstellort einen ebenen, erschutterungsfreien, rutschfesten Untergrund.

e Sorgen Sie fur ausreichend Platz rund um die Maschine!

e Sorgen Sie fur 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.

e Entfernen Sie WerkzeugschlUssel und anderes Einstellwerkzeug, bevor Sie die Maschine
einschalten.

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

e Uberprufen Sie die Verbindungen der Maschine vor jeder Verwendung auf ihre Festigkeit.

e 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.

e 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.

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

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

e Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.

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

¢ Metallstaub kann chemische Stoffe beinhalten, die sich negativ auf die Gesundheit
auswirken konnen. FUhren Sie Arbeiten an der Maschine nur in gut durchliUfteten Raumen
durch. Verwenden Sie gegebenenfalls eine geeignete Absauganlage.

e Falls Anschllsse zur Staubabsaugung vorhanden sind, Uberzeugen Sie sich, dass diese
ordnungsgemal angeschlossen und funktionstuchtig sind.

e 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-, UmrUst-, Reinigungs-, Wartungs- oder

Instandhaltungsarbeiten etc. still und trennen Sie sie von der Spannungsversorgung.

Warten Sie vor der Aufnahme von Arbeiten an der Maschine den volligen Stillstand aller
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Werkzeuge bzw. Maschinenteile ab und sichern Sie die Maschine gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten.

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

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

Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.

Ein beschadigtes oder verheddertes Kabel erhéht die Stromschlaggefahr. Behandeln Sie
das Kabel sorgfaltig. Benutzen Sie das Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Abtrennen
der Maschine. Halten Sie das Kabel vor Hitze, Ol, scharfen Kanten oder beweglichen Teilen
fern.

Wasser, das in die Maschine eindringt, erhdht die Stromschlaggefahr. Setzen Sie die
Maschine keinem Regen oder keiner Nasse aus.

Der Einsatz der Maschine ist nur dann statthaft, wenn die Stromqguelle mit einem
Fehlerstrom-Schutzschalter geschutzt ist.

Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter der Maschine ausgeschaltet ist, bevor sie an die
Spannungsversorgung angeschlossen wird.

Benutzen Sie die Maschine nur, wenn das Bedienpult in einwandfreien Zustand ist.

Spezielle Sicherheitshinweise fiir CNC Drehmaschinen

Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, stellen Sie sicher, dass sich bei geschlossener
BedienertUr niemand im Bearbeitungsraum oder in der Nahe der rotierenden oder
beweglichen Teile der Maschine befindet.

Maschine darf nur mit geschlossener BedienertUr betrieben werden.

Beim Messen des Werkzeugversatzes, bei der Programmbkontrolle, beim Probedrehen oder
bei anderen Einstellungsarbeiten kann es erforderlich sein, die BedienertUr zu 6ffnen. In
diesem Fall muUssen Sie sich darUber im Klaren sein, dass dies mit vielen Gefahren
verbunden ist. Achten Sie daher besonders auf die Sicherheit.

Spannen Sie das Werkstuck fest ein, bevor Sie die Maschine einschalten.

Aufgrund der Tragheit der beweglichen Teile werden diese moglicherweise nicht sofort
angehalten, wenn der NOT-HALT-Schalter gedruckt wird. Vergewissern Sie sich immer,
dass alle Vorgange zum Stillstand gekommen sind, bevor Sie sich diesen Teilen nahern.
Verwenden Sie nur Werkzeuge die den Spezifikationen, Abmessungen und Typen der
Maschine entsprechen.

Wenn Sie eine Maschine nach einem Stillstand (oder Stromausfall) wieder in Betrieb
nehmen, Uberprufen Sie alle Bearbeitungsschritte, als ob Sie das erste Werkstlck
bearbeiten wurden.

Die im Speicher abgelegten Benutzerprogramme, die werkseitig eingestellten Parameter
und die vom Benutzer eingegebenen Offsetdaten konnen durch falsche Bedienung oder
andere Ursachen zerstort werden oder verloren gehen. Um die Daten vor Zerstérung und
Verlust zu schutzen, sichern Sie sie mit einem externen Speichermedium.

Achten Sie bei der Montage von Werkzeugen am Werkzeugrevolver darauf, dass es keine
Uberschneidungen zwischen den Werkzeugen/Haltern und dem WerkstUck oder der
Maschine gibt, und stellen Sie sicher, dass die Anordnung im Werkzeugrevolver
ausgewogen ist.

Machen Sie immer einen Probelauf, nachdem Sie ein Werkzeug installiert haben.
Spannen Sie den Drehstahl auf die richtige Hohe und so kurz wie moglich ein.

Das Tragen von Handschuhen ist beim Drehen nicht zulassig!

Halten Sie ausreichend Abstand von allen drehenden Teilen.

Schalten Sie die Maschine aus, bevor Sie das WerkstlUck messen.

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

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

Gefahrenhinweise

Trotz bestimmungsmafiger Verwendung bleiben bestimmte Restrisiken bestehen.
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e Achten Sie besonders auf die folgenden Quetschstellen:
- Drehung von Spindel und Spannfutter
- Indexierung von Revolver und Werkzeugen
- Bewegung des Langs- und des Querschlittens
- Bewegung des Reitstocks, sowohl der Reitstockpinole
e Wegschleudern von WerkstlUcken oder Werkzeugen mit gro3er Geschwindigkeit.
- Werkstlcke immer auf Eignung prufen, sowie sicher und fest einspannen
- Langere Werkstucke Uber ein zusatzliches Gegenlager (z.B. Reitstock) einspannen und
zentrieren
- Beisehr langen Werkstucken, LUnetten verwenden
- Lange Drehteile die aus der Spindelbohrung hinausragen mussen betreiberseitig durch
geeignete Abdeckungen (z.B. befestigte HUlse am Spindelstock) gesichert werden.
e Gefahrdung durch Strom, bei Verwendung nicht ordnungsgemafer Elektroanschlissen.
e Stolpergefahr durch bodenseitige Versorgungsleitungen.
- Versorgungsleitungen und Kabel fachgerecht verlegen
- Nicht vermeidbare Stolperstellen gelb-schwarz markieren
Restrisiken kbnnen minimiert werden, wenn die ,Sicherheitshinweise" und die
.Bestimmungsgemalle Verwendung®, sowie die Bedienungsanweisung insgesamt beachtet
werden. Bedingt durch Aufbau und Konstruktion der Maschine konnen 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 fuhrt, wenn sie nicht
gemieden wird.

>

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

VORSICHT

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

> P

HINWEIS

Ein derartig gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine moglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zu Sachschaden fihren 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 hangt in erster Linie von Ihnen ab!

6 TRANSPORT

Beschadigte oder nicht ausreichend tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel
kénnen schwere Verletzungen oder sogar den Tod nach sich ziehen. Prufen 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!
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FUr einen ordnungsgemafBen 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 Manovrieren 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 fur die verwendete Hebeeinrichtung, durchgefuhrt werden.

Vermeiden Sie die Verwendung von Anschlagketten, da die Gefahr besteht die
Maschine zu beschadigen. Legen Sie Schutzmaterial auf alle Teile der Maschine, die
von den Hebegurten berthrt werden

1. Bereiten Sie zwei ausreichend starke Rundstahlstangen
vor (Lange ca.1600 mm, @ ca. 35 mm).

2. Fuhren Sie die Rundstahlstangen durch die Locher im
Basisgestell.

3. Befestigen Sie die Hebevorrichtungsteile wie abgebildet
an der Maschine.

4. Heben Sie die Maschine mit einer geeigneten

Fordereinrichtung (z.B. Kran) vorsichtig an.

f L N Zur Beachtung: Prufen 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.

63"

1600mm 3157
3300LB £00nm
1500Kg

A: Transportpunkte fur Gabelstapler

7 MONTAGE
7.1 Vorbereitende Tatigkeiten

711 Lieferumfang priifen

Vermerken Sie sichtbare Transportschaden stets auf dem Lieferschein und Uberprufen 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.

712 Reinigen und abschmieren

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

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

Olen Sie blanke Maschinenteile (z.B. Maschinenbett, Reitstockpinole, Spindel) mit einem
saurefreien Schmieraol.
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713 Anforderungen an den Aufstellort

Platzieren Sie die Maschine auf einem soliden Untergrund. Ein Betonboden ist das beste
Fundament fur die Maschine.

Der Raumbedarf der Maschine sowie die erforderliche Tragfahigkeit des Untergrundes resultieren
aus den technischen Daten (Abmessungen, Gewicht) ihrer Maschine. Beachten Sie bei der
Gestaltung des Arbeitsraumes um die Maschine die ortlichen Sicherheitsvorschriften.
Berucksichtigen Sie bei der Bemessung des erforderlichen Raumbedarfs, dass die Bedienung,
Wartung und Instandsetzung der Maschine jederzeit ohne Einschrankungen maoglich sein muss.
Der gewahlte Aufstellort muss einen passenden Anschluss an die Spannungsversorgung
gewahrleisten.

714 Verankerungsfreie Montage

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

A B R ¢ A ... Spindelstock;
p—— B... Prazisionswaage;
C ... Reitstock;
— D ... Querschlitten
E .. BettfUhrung

BINMYIEEE Der Einsatz von MaschinenfiBen erleichtert das Nivellieren
3 der Maschine und reduziert Vibrationen

1. Setzen Sie die Stellscheibe (3) unter den Maschinenunterbau.

2. Montieren Sie die Nivellierschrauben (1) und Muttern (2) wie

W% ! abgebildet.
Eg )L 2 3. Richten Sie die Maschine mit einer Prazisionswasserwaage
' (Genauigkeit: 0,02 mm auf 1000 mm Lange) aus.
. 4. Sichern Sie die Nivellierschrauben (1) nach dem Nivellieren mit den
L ‘ z Muttern (2) gegen verdrehen.
V ___T\ ; 5. Uberprufen Sie die Ausrichtung nach einigen Tagen der Maschine im
o Einsatz und justieren Sie ggfs. nach.

715 Verankerte Montage

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

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
grof3e Teile bis zur Maximalkapazitat der Maschine bearbeitet werden sollen.

1. Maschine auf die Ankerschrauben mit
Stellscheibe setzen.

2. Danach die Maschine ausrichten und
Schrauben anziehen.

3. Ausrichtung der Maschine nach dem
Festziehen der Kontermuttern erneut prufen.

4. Nivelliervorgang erforderlichenfalls wiederholen

A:1920 mm  B: 1302 mm
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716 Zusammenbau

Die Maschine kommt vormontiert, es ist lediglich die elektrische Verbindung herzustellen
7.2 Maschineneinstellungen

7221 Maschine ausrichten/nivellieren

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

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

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

Wiederholen Sie die Uberprufung der Horizontalitat einige Tage nach der
Erstinbetriebnahme und in der Folge halbjahrlich.

722 Sitz des Drehfutters Uberpriifen

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

f Verwenden Sie keine Grauguss-Futter. Verwenden Sie nur Drehfutter
s j” aus duktilem Gusseisen. Bevor Sie das Drehfutter demontieren,

Die max. Spindeldrehzahl der Maschine muss kleiner sein, als die max. zulassige
Drehzahl des verwendeten Drehfutters.

Bei der Montage eines ASA-Drehfutters muss zuerst eine Grundplatte montiert werden, und dann
wird das Drehfutter auf die Spindelnase gesetzt. Es ist einfacher, das Drehfutter zu montieren,
wenn die Grundplatte bereits gut an der Maschine befestigt ist.

723 Spindelstock justieren

Der Spindelstock wurde werkseitig ausgerichtet. Sollte wider Erwarten oder nach einer Kollision
eine Einstellung erforderlich sein, gehen Sie folgendermaflen vor:

AQ}O B
S A
i l 300mm |
— N ro—

Spannen Sie ein Ende eines Stahrohres mit einer Lange von 300 mm und einem Durchmesser von
50 mm in das Drehfutter des Spindelstocks. Das andere Ende lauft frei. Tragen Sie nun mit einem
scharfen DrehmeifB3el eine dUnne Schicht ab. Die mit der Messuhr oder Schublehre gemessenen
Werte an Punkt A und B mussen Ubereinstimmen. Ist dies nicht der Fall, mUssen Sie zur Korrektur
der Differenz die Spindelstock-Befestigungsschrauben (2) [6sen und mit Hilfe der Einstellschraube
(2) eine Neujustierung vornehmen. Drehen Sie anschlieRend die Befestigungsschrauben wieder
fest und wiederholen Sie Drehung, Messung und Justierung so lange, bis die Messwerte
Ubereinstimmen und die Maschine rund lauft.
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724 Reitstock justieren

Dol o !

. I \ \ |
i | +—=
m L

Spannen Sie zum Justieren des Reitstocks ein geschliffenes Stahlrohr mit einer Lange von 300 mm
zwischen Spindelstock- und Reitstockspitze (siehe Abbildung oben). Befestigen Sie am
Langsschlitten eine Messuhr und setzten Sie den Abtaststift am Stahlrohr an.

FUhren Sie jetzt den Langsschlitten mit manuellem Vorschub entlang des Werkstuckes. Zeigt die
Messuhr dabei unterschiedliche Werte an, l6sen Sie die Klemmschrauben (1) und nehmen Sie mit
der Einstellschraube eine Neujustierung vor. Wiederholen Sie den Vorgang so lange, bis beide
Spitzen genau fluchten.

i

]

725 Gleitfihrungen Querschlitten justieren

Die GleitfUhrungen des Querschlittens sind mit abgeschragten
FUhrungsleisten-Stellschrauben ausgestattet (siehe Abbildung
links), anhand derer sich jedes Spiel beseitigen lasst, das dort mit
der Zeit auftreten kann.

Sorgen Sie dafur, dass die GleitfUhrungen vor ihrer Justierung
grundlich gereinigt werden. Justieren Sie dann die
FUhrungsleisten, indem Sie stets die hintere FUhrungsleisten-
Stellschraube (1) ein wenig lockern und gleichzeitig die vordere ein
wenig (2) anziehen. Achten Sie darauf, dass auf der ganzen
Gleitfuhrungsstrecke ein reibungsloser Lauf gewahrleistet wird.
Eine zu stramme Einstellung fuhrt zu hoherem Verschleil3 und
schwergangigem, ruckartigem Lauf.

726 Gleitfihrungen Langsschlitten justieren

Die GleitfUhrungen des Langsschlitten sind mit abgeschragten
FUhrungsleisten-Stellschrauben ausgestattet (siehe Abbildung
links), anhand derer sich jedes Spiel beseitigen lasst, das dort mit
der Zeit auftreten kann.

Sorgen Sie dafur, dass die GleitfUhrungen vor ihrer Justierung
grundlich gereinigt werden. Justieren Sie dann die
FUhrungsleisten, indem Sie stets die hinteren FUhrungsleisten-
Stellschrauben (1, 2, 3) ein wenig lockern und gleichzeitig die
vorderen (4, 5, 6) ein wenig anziehen. Achten Sie darauf, dass auf
der ganzen GleitfUhrungsstrecke ein reibungsloser Lauf
gewahrleistet wird. Eine zu stramme Einstellung fuhrt zu héherem
Verschlei3 und schwergangigem, ruckartigem Lauf.

727 Einstellungen Werkzeugrevolver

Werkzeugrevolver mit Montagebock auf den Querschlitten montieren.

Radiusflache (1) ausrichten: geforderte Genauigkeit = 0,03 mm
Achsenflache (2): geforderte Parallelgenauigkeit = 0,02 mm
Rundgenauigkeit prufen: geforderte Genauigkeit = -0,03 mm

728 Sichtprifung

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen!
Beachten Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls
Ihre lokale Behorde fur Informationen bezuglich ordnungsgemafier

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

Zentralschmierung

Wenn der Olstand im Schmieréltank unter dem Standardwert liegt,
erscheint eine Warnmeldung auf dem Display. Wenn dieser Alarm
bei niedrigem Schmierolstand erscheint, mUssen Sie Schmierol
nachfullen.

Die Olmenge kann an der Olstandsanzeige (1) abgelesen werden
Olwechsel siehe Wartung
4: Olzufuhrtaste

Wenn der Olstand im Hydraulikdltank unter dem Standardwert liegt,
erscheint eine Warnmeldung auf dem Display. Wenn dieser Alarm
bei niedrigem Hydraulikdlstand erscheint, mussen Sie Hydraulikdl
nachfullen.

Die Olmenge kann an der Olstandsanzeige (1) abgelesen werden

Sonstige Teile

Schmierstellen finden Sie an der Leitspindel, am Drehfutter und am Reitstock. Schmieren Sie diese
regelmafiig mit einer Fettpresse. Siehe Wartung

729 Kuhlmittel einfullen

Kuhlmittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale
Behorde fur Informationen bezuglich ordnungsgemafer Entsorgung. Das
Betreiben der Pumpe ohne Kuhimittel im Behalter kann die Pumpe
dauerhaft beschadigen

An der Werkzeugschneide entstehen durch die auftretende Reibungswarme hohe Temperaturen.
Deshalb sollte das Werkzeug beim Drehen gekuhlt werden. Durch die Kihlung mit einem
geeigneten Kuhlmittel erreichen Sie ein besseres Arbeitsergebnis und eine langere Standzeit des
Drehmeif3els. Fullen Sie daher Kihlmittel ein. Verwenden Sie als KUhImittel eine wasserlosliche,
umweltvertragliche Emulsion, die im Fachhandel erhaltlich ist (z.B. KSM5L).

Montieren Sie bei der Installation der Maschine den Kuhlmitteltank und den Spanebehalter,
indem Sie sie in eine geeignete Position schieben, um zu verhindern, dass Kuhlmittel um die
Maschine herum spritzt.

Kuhlmittelstand an der Fullstandsanzeige ablesen
Minimum: Rote Linie (1)
1 Maximum: Schwarze Linie (2)

KUhlmittel in den Kihlmittelbehalter (2) nachfullen,
wenn der Kihlmittelstand unter Minimum fallt.

Kontrollieren Sie das Kuhimittel in regelmaiigen Abstanden. Achten Sie darauf,

e dass genugend Kuhlmittel vorhanden ist,

e dass der Spane-Spiegel nicht zu hoch ist und

e dass das KUuhimittel nicht ranzig oder verunreinigt ist.

Kihimittel zufiihren

1.  Vergewissern Sie sich, dass der KUhImittelbehalter ordnungsgemaf gewartet und gefullt ist.
2. Positionieren Sie die KUhimitteldlse wie gewUlnscht fur Ihren Betrieb.

3. Verwenden Sie den Schalter am Bedienpult, um die KUhImittelpumpe ein- bzw.
auszuschalten.

4. Regulieren Sie den Durchfluss des KuhIimittels mit Hilfe des Durchflussventils.
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7.3 Elektrischer Anschluss

Gefahrliche elektrische Spannung!
Verletzungsgefahr durch gefahrliche elektrische Spannung!
- Das AnschlieBen der Maschine, an die Spannungsversorgung sowie die damit
verbundenen Uberprifungen dirfen nur von einer Elektrofachkraft

durchgeflhrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft
vorgenommen werden!

e Prufen Sie, ob die Nullverbindung (wenn vorhanden) und die Schutzerdung funktionieren.

e Prufen Sie, ob die Speisespannung und die Frequenz den Angaben der Maschine
entsprechen.

Abweichung der Speisespannung und der Frequenz!

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

¢ Verwenden Sie ein Versorgungskabel, das den elektrischen Anforderungen entspricht (z.B.
HO7RN, HO5RN) und entnehmen Sie den erforderlichen Querschnitt des
Versorgungskabels einer Strombelastbarkeitstabelle. Achten Sie dabei auf die MaBnahmen
zum Schutz gegen mechanische Beschadigungen.

e Stellen Sie sicher, dass die Spannungsversorgung mit einem Fehlerstrom-Schutzschalter
geschutzt ist.

e Ein beschadigtes Kabel ist umgehend zu erneuern.
731 Maschine mit 400 V installieren
e Der Erdungsleiter ist gelb-grun ausgefuhrt.

e Schlie3en Sie die Maschine fest an einen Anschlusskasten an. Ein
Anschluss Uber einen handelsUblichen 16 A CEE - Stecker ist nicht
zulassig, weil der Ableitstrom des Frequenzumrichters den zulassigen
Wert von 3,5 mA Uberschreitet

-

EN 50178/
VDE 0160-5.2.11.1

e Prufen Sie nach dem elektrischen Anschluss die korrekte Laufrichtung. Wenn die Maschine
in die falsche Richtung lauft, vertauschen Sie zwei leitende Phasen, z. B. L1 und L2, am
Anschlussstecker.

Frequenzumrichter konnen die Fehlerstromschutzeinrichtung (RCD) Ihrer
elektrischen Versorgung auslésen. Um eine Funktionsstérung zu vermeiden
bendtigen Sie entweder eine pulsstromsensitive, oder eine allstromsensitive
Fehlerstromschutzeinrichtung (RCD).

8 BETRIEB

Betreiben Sie die Maschine nur im einwandfreien Zustand. Vor jedem Betrieb ist eine
Sichtprufung der Maschine durchzufuhren. Sicherheitseinrichtungen, elektrische Leitungen und
Bedienelemente sind genauestens zu kontrollieren.

8.1 Betriebshinweise

Stellen Sie sich niemals vor die Spindel oder andere rotierende Teile. Stehen Sie niemals vor
dem Drehfutter, da das Werkstuck, die Schneidwerkzeuge oder die Spannbacken
herausfliegen kénnten, insbesondere bei Testschnitten.

Stellen Sie eine Spindeldrehzahl ein, die niedriger ist als die hochste der zulassigen Drehzahlen
far Drehfutter, Spannvorrichtung und Zylinder. Betreiben Sie spindelmontiertes Zubehor nie
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Uber der Nenndrehzahl. Wenn das Drehfutter oder das Zubehor nicht von Holzmann-
Maschinen GmbH geliefert wird, erkundigen Sie sich beim Hersteller nach der sicheren
Betriebsgeschwindigkeit.

e Bevor Sie die Spindel im Handbetrieb starten, stellen Sie die Spindeldrehzahl auf die niedrigste
Stufe. Erhéhen Sie die Spindeldrehzahl nach dem Starten der Spindel schrittweise auf die
gewunschte Drehzahl. Wenn Sie die Spindel anhalten, verringern Sie zuerst die
Spindeldrehzahl und halten Sie sie dann an.

e Wahlen Sie den geeigneten Drehfutter-Einspanndruck und die Druckkraft der
Reitstockspindel fur die Werkstuckform, den Werkstoff und die Drehbedingungen.

e Werkstlck niemals von Hand entgraten, wahrend es im Drehfutter eingespannt oder in der
Maschine befestigt ist.

e Beider Bearbeitung von Stangenmaterial auf der Maschine mit einem Stangenlader oder
einer Spindelbohrung durfen nur gerade Werkstucke verwendet werden.

e Vergewissern Sie sich nach dem Einschalten des Hauptschalters, dass die Lufter normal
arbeiten, damit die Warme im Inneren der Maschine abgefuhrt werden kann.

e Vergewissern Sie sich nach dem Einschalten des Hauptschalters, dass die Schmierpumpe
normal arbeitet. Um die gleitenden Teile zu schutzen, sollten Sie die Achsen niemals
unmittelbar nach dem Einschalten des Hauptschalters vorschieben, sondern die
Gleitbahnoberflache zuerst manuell bedienen.

¢ Nach dem Einschalten der Maschine muss die Spindel etwa 15 Minuten lang aufgewarmt
werden. Wenn Sie die Spindel nicht aufwarmen, werden die Lebensdauer und die
Bearbeitungsgenauigkeit der Maschine beeintrachtigt.

8.2 Vor Inbetriebnahme

Olen Sie alle blanken Maschinenteile mit einem saurefreien Schmierdl ein.

Kontrollieren Sie die Funktion der beweglichen und festen Teile.

Schmieren Sie die Drehmaschine gemaf Schmierplan ab.

Uberprufen Sie die Olstande und fullen Sie bei Bedarf Ol nach.

o Drucken Sie bei der ersten Inbetriebnahme die Olzufuhrtaste auf der Zentralschmierung,
um Schmierdl in die leeren Leitungen zu leiten. Halten Sie die Olzufuhrtaste niemals
langer als 3 Minuten gedruckt.

o Stellen Sie nach dem Einschalten der Stromversorgung sicher, dass die Gleitflachen,
Kugelumlaufspindeln und Keilleisten mit Schmierol versorgt werden.

e Prufen Sie alle Spindeln auf Leichtgangigkeit.

e Kontrollieren Sie, ob die Befestigungsschrauben des Drehfutters fest angezogen sind.

e Spannen Sie ein Werkstlck in das Drehfutter der Drehmaschine oder drehen Sie die
Spannbacken des Drehfutters komplett zusammen bevor Sie die Drehmaschine einschalten.

e Uberprufen Sie samtliche Schraubenverbindungen und ziehen Sie sie bei Bedarf nach.

8.3 Erstinbetriebnahme

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

Montage- und Einstellanweisungen durchgefuhrt haben, dass Sie die Anleitung
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 fuhren!

Nach Abschluss der Montage testen Sie die Maschine, um sicherzustellen, dass sie
ordnungsgemaf funktioniert und fur den regularen Betrieb bereit ist. Dies erfolgt ohne
eingespanntem WerkstUck. Test wie nachfolgend beschrieben durchfUhren.

Das Einfahren soll mit der niedrigsten Spindelgeschwindigkeit durchgefuhrt werden. Lassen Sie
die Maschine mit dieser Geschwindigkeit ungefahr fur 1 Stunde laufen. Achten Sie dabei auf
Auffalligkeiten und/oder UnregelmaBigkeiten, wie zum Beispiel ungewdhnliche Gerdusche,
Unwuchten etc. Ist alles in Ordnung, erhdéhen Sie allmahlich die Geschwindigkeit. Die hochsten
Drehzahlen, durfen erst nach 10 Betriebsstunden gefahren werden.

Treten wahrend des Testlaufs ungewdhnliche Gerausche oder Vibrationen auf, stellen Sie die
Maschine sofort ab und lesen Sie den Abschnitt Fehlerbehebung. Finden Sie dort keine Abhilfe,
wenden Sie sich an Ihren Handler bzw. an den Kundendienst.
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8.4 Bedienung
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. Beim Be- und Entladen von Teilen darf nur ein Bediener die Bedienertur 6ffnen, die Aufgabe
abschlieBen und die BedienertUr schlielBen, bevor er den Zyklusstart druckt (Start der
automatischen Bewegung).

e Esist erforderlich, den Betrieb der Maschine zu stoppen oder die Spannungsversorgung zu
unterbrechen, bevor der geschulte Bediener den Arbeitsbereich betritt, und sicherzustellen,
dass die Bedienertlr wahrend des Be- und Entladens von WerkstUcken offen ist, bis der
Ladevorgang abgeschlossen ist. SchlieBen Sie die Bedienertur, bevor Sie den Zyklusstart
drucken (Start der Einrichtbewegung).

e Beim Einschalten des Hauptschalters muss der Bediener prufen, ob die
BedienertUrliberwachung ordnungsgemaf funktioniert.

. Im Automatikbetrieb sollte man nur an der Maschine arbeiten kbnnen, wenn die
BedienertUren vollstandig geschlossen und verriegelt sind.

e Beiausgeschalteter Maschine oder Steuerung, bei Not-Aus oder Stromausfall ist die
BedienertUr zum Arbeitsraum verriegelt und kann Uber die Notentriegelung oder einen
Hilfsentriegelungsmechanismus geoffnet werden.

e Beigeodffneter Bedienertlr kann die Maschine im "Einrichtbetrieb" mit reduziertem Vorschub
und reduzierter Spindeldrehzahl betrieben werden.

e Achtung! Diese Betriebsart birgt ein erhdhtes Unfallrisiko.

Einschalten
Hauptschalter (1) auf Position | (ON) drehen

Steuerung einschalten: Taste (1) Power ON drucken
Die Steuerung bendtigt einige Sekunden zum Hochfahren.

Power ON Power OFF
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Ausschalten

Steuerung ausschalten: Taste (2) Power OFF drucken

1 Die Steuerung wird heruntergefahren.
Hauptschalter (1) auf Position O (OFF) drehen oder in
Notfallsituationen den Not-Halt Schalter drucken
VORSICHT: Entriegeln des Not-Halt-Schalters kann erst nach

Beseitigung der Notfallsituation erfolgen.

-
Statusanzeige Signalleuchte:
1
1: Rotes Licht: Not-Halt Schalter betatigt
2 2: Gelbes Licht: Stérung

A

3: Grines Licht: Programmablauf aktiv

Immer an der Maschine bleiben, bis der Programmablauf
beendet ist.

8.5 Werkzeughalter

Die Hauptfunktion des Werkzeughalters besteht in der Befestigung des Werkzeugs. Falls notig,
kann der Werkzeughalter auch mehr als ein Werkzeug aufnenmen.

Achten Sie beim Einsetzen des Werkzeugs darauf, dass der Schneidkopf des Werkzeugs in
Richtung der Rotationsachse des Werkstlcks 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 DrehmeifBel in den Werkzeughalter.

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

Achten Sie auch darauf, den DrehmeiBBel rechtwinkelig zur
Drehachse einzuspannen (siehe Bild links). Bei schragem
Einspannen kann der DrehmeifRel in das Werkstlck
hineingezogen werden.

8.6 Werkzeugrevolver

o Beispiel:
T
2 2 @ |
Foce and [0 wark Faoe Ted Fode Foon Ted Hoder
034
2
2zl ol e - &agd| | J
Bong ber Borig ber seave ID Tod Hady g 2L !
Gpos tut %
P
- - DrehmeiBel(1) in den Werkzeughaltereinsatz (2)
& @ B einspannen.
U=l Heder . . . .
- J Werkzeughaltereinsatz mit montiertem Drehmeif3el
in den Werkzeugrevolver (3) einsetzen
Sy
Q
Fite
—
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8.7 Montage von Lunetten

Verwenden Sie die mitlaufende bzw. die feststehende LUnette
zum Abstutzen langer Drehteile, wenn die Schnittkraft des
Drehmeif3els ein Durchbiegen des Drehteiles erwarten lasst.

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
gefUhrt und kann an jeder beliebigen Stelle durch einen
Klemmhebel (2) festgeklemmmt 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
Handrad (3) verschiebbar und kann mit einem Klemmhebel (2)
festgeklemmmt werden. Ein Innenkegel in der Pinole nimmt die
3 Zentrierspitze, ein Bohrfutter oder Werkzeuge mit kegeligem
Schaft auf.
e Spannen Sie in die Reitstockpinole |hr erforderliches
Werkzeug ein.
» Verwenden Sie zum Ein- und/oder Nachstellen die Skala auf
ES R — der Pinole.
Symbolfoto e Klemmen Sie die Pinole mit dem Klemmhebel fest.
» Mit dem Handrad fahren Sie die Pinole ein und aus.

8.81 Querversetzen des Reitstockes

Das Querversetzen des Reitstockes wird beim Drehen langer, kegeliger
Korper benotigt.

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

Der gewUnschte Querversatz kann mit Hilfe der, auf der RUckseite des
Reitstockes angebrachten Skala, eingestellt werden.

Klemmhebel und Einstellschrauben abschlieBend wieder festziehen.

8.9 Allgemeine Arbeitshinweise

Spannen Sie keine Werkstucke ein, die Uber dem zulassigen Spannbereich der
Werkstuckaufnahmen, Drehfutter etc. liegen. Die Spannkraft eines Drehfutters ist bei
Uberschreiten des Spannbereichs zu gering. Die Spannbacken kédnnen sich losen.

VORSICHT

A Prufen Sie regelmaflig den geschlossen Zustand der Spannbolzen.
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Die Werkstlcke mussen vor der Bearbeitung sicher und fest auf der Maschine eingespannt
werden. Die Spannkraft sollte dabei so bemessen sein, dass die Mitnahme des Werkstlcks sicher
gewahrleistet ist, aber keine Beschadigung oder Verformung des WerkstUcks auftritt.

Werkstlick einspannen (hydraulisch)

1. Verwenden Sie nur die angegebenen Schrauben zur Befestigung des Drehfutters und der
Spannbacken und ziehen Sie sie mit dem angegebenen Drehmoment an. Stellen Sie
sicher, dass die Schrauben regelmafig fest angezogen werden.

2. Berucksichtigen Sie bei der Bestimmung des Spanndrucks die Hohe der Aufsatzbacke. Ist
die Hohe grdéBer als die Standardhdhe, ist der Zylinderdruck zu reduzieren.

3. Achten Sie beim Spannen oder Ldsen eines Werkstucks im Spannfutter darauf, dass lhre
Hande nicht vom Werkstuck, den Backen oder dem Reitstock eingeklemmt werden.

4. Halten Sie bei der Bearbeitung langer WerkstUcke das freie Ende des Werkstlcks immer
mit dem Reitstock oder einer Lunette (falls vorhnanden) fest.

5. Bevor Sie ein Werkstuck in das Drehfutter einspannen, vergewissern Sie sich mit einem
Manometer, dass der Zylinder, der das Drehfutter betatigt, mit dem richtigen
hydraulischen Druck beaufschlagt wird. Ein zu niedriger Spanndruck verringert die
Spannkraft der Backen, wodurch das Werkstlck aus dem Spannfutter herausfliegen kann.
Ein zu hoher Spanndruck kann das Drehfutter beschadigen, was zu einem Verlust der
Backenkraft fuhren kann.

6. Wenn das WerkstUck nicht zentriert ist, l6sen Sie die Backen und richten Sie das Werkstlck
neu aus.

7. Wenn Sie die Maschine nach dem Ausschalten fur langere Zeit stillsetzen, spannen Sie das
WerkstUck immer aus. Andernfalls kann das Gewicht des Werkstlcks dazu fuhren, dass
sich die Backen des Drehfutters 6ffnen oder dass sich die Reitstockspindel zurlckzieht,
wenn das WerkstUck mit dem Reitstock gehalten wird und das Werkstlck fallt herunter
und beschadigt die Maschine.

89.1 3-Backenfutter

Das mit lhrer Maschine mitgelieferte 3-Backenfutter ist ein Scroll-Futter, d.h. alle drei Backen
bewegen sich gleichmaRig. Diese Backenkonfiguration wird verwendet, um konzentrische
Werkstucke zu halten, die mit gleichem Druck von allen drei Backen zentriert werden. Im
Lieferumfang ist auch ein Satz Umkehr-Aufsatzbacken enthalten, der zusatzliche
Werkstuckkonfigurationen ermaéglicht. Das Backenfutter wird durch Betatigung des FuBpedals

geklemmt oder gelost.
Beide Backensatze konnen ein Werkstlck sowohl auf der
1 Innen- als auch auf der Auf3enseite aufnehmen - siehe

Abbildung links.

Unabhangig davon, wie Sie die Backen konfigurieren,
achten Sie darauf, dass das WerkstUck fest im Backenfutter
eingespannt ist.

T

A-Al B - Bl c-Cl

Aufspannen an der Innenfldche - E—
| )
EL ! N ,‘ Y .
‘ <* | ! ‘ i r
NI ] B Ly
@D

I

Aufspannen an der AuBenfléche 200 mm 4-85mm 65-200 mm 65-200 mm

8.10 Bedienanleitung SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

Die komplette Sinumerik 808D Dokumentation setzt sich aus den folgenden Bedienanleitungen
Zusammen.
Handblicher die fiir den Bediener, CNC Programmierer und auch fiir das Wartung und
Instandhaltung der erforderlich sind.
e Handbuch Programmieren und Bedienen (Drehen)

o Teil1Bedienung Drehen

o Teil 2 Programmieren Drehen

o Teil 3 Programmieren Drehen im ISO Code
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Handblcher die fiir die Wartung und Instandhaltung erforderlich sind.
e Servicehandbuch
e Diagnosehandbuch
e Funktionshandbuch
e Handbuch Inbetriebsetzung
Zusatzliche nitzliche Handblicher und Informationen.
e Trainingshandbuch Bedienung und Programmierung Drehen,
e SPS Handbuch Unterprogramme
o Beschreibt z.B. eine Verbindungsherstellung mit der V24 Schnittstelle.
e  Online Hilfe fur Programmieren und Bedienung (Drehen)
Handblicher die zur Installation der Steuerung und der Komponenten an einer Maschine
erforderlich sind:
e Handbuch Mechanische Installation
e Handbuch Elektrische Installation
e Parameterhandbuch
Alle HandbuUcher kdnnen im PDF Format - auch in anderen Sprachen - von der Siemens Webseite
geladen werden. http://support.automation.siemens.com
Mit Ausgabedatum dieser Betriebsanleitung stehen die wichtigsten Handbucher in DE und EN
auch bei Holzmann-Maschinen GmbH zur Verfugung.

9 REINIGUNG, WARTUNG, LAGERUNG, ENTSORGUNG

Das Hantieren an der Maschine bei aufrechter Energieversorgung (Spannung und
Hydraullk ) kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fuhren.
Maschine vor Reinigungs-, Wartungs- oder Instandhaltungsarbeiten immer
von der Energieversorgung trennen und gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten sichern. Hauptschalter mittels Vorhangeschloss verriegeln!

9.1 Reinigung

Regelmafige Reinigung garantiert die lange Lebensdauer Ihrer Maschine und ist Voraussetzung
fUr deren sicheren Betrieb.

Falsche Reinigungsmittel kdnnen den Lack der Maschine angreifen. Verwenden Sie
zum Reinigen keine Losungsmittel, NitroverduUnnung oder andere Reinigungsmittel,
die den Lack der Maschine beschadigen konnen.
Beachten Sie die Angaben und Hinweise des Reinigungsmittelherstellers.
Entfernen Sie nach jedem Einsatz Spane und Schmutzpartikel von der Maschine.
Bereiten Sie die Oberflachen auf und schmieren Sie die blanken Maschinenteile mit einem
saurefreien Schmierdl ein (z. B. Rostschutzmittel WD40).

911 Schaltschrank reinigen

Obwohl der Schaltschrank so konstruiert ist, dass Fremdkorper wie
Staub und Schmutz nicht in den Schrank gelangen, kann das bei
gedffneter TUr nicht vermieden werden. Die Ansammlung von
Fremdkdrpern auf den Leiterplatten oder anderen elektronischen
Komponenten kann zu Fehlfunktionen der Maschine fUhren. Reinigen
Sie das Innere des Schaltschranks regelmafig laut Wartungsplan mit
einem Staubsauger.Keine Druckluft verwenden!

912 Drehfutter reinigen und abschmieren

Staub und Fremdkorper sammeln sich wahrend des
Drehvorganges am Drehfutter

Reinigen und schmieren Sie das Drehfutter regelmafig laut
Wartungsplan.

Keine Druckluft verwenden!
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913 Spanesammler reiningen

a
Jwi

Abdeckung auf der linken Seite der Maschine entfernen

Spane, die sich auf dem Sammelblech (1) des
Kuhlmittelauffangbehalters angesammelt haben, entfernen

1 Abdeckung wieder montieren.

9.2 Wartung

Die Maschine ist wartungsarm und nur wenige Teile mussen gewartet werden. Stérungen oder
Defekte, die Inhre Sicherheit beeintrachtigen, mussen umgehend behoben werden!
e Prufen Sie vor jedem Betrieb den einwandfreien Zustand der Sicherheitseinrichtungen.
e Uberprufen Sie regelmaRiig den einwandfreien und lesbaren Zustand der Warn- und
Sicherheitsaufkleber der Maschine.
e Verwenden Sie nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug.
e Verwenden Sie ausschliellich vom Hersteller empfohlene Original-Ersatzteile.

9.3 Wartungsplan

Art und Grad des Maschinen-VerschleiBes hangen in hohem Mal von den Betriebsbedingungen
ab. Die nachfolgend angefluhrten Intervalle gelten bei Verwendung der Maschine innerhalb der
festgelegten Grenzen:

Intervall Komponente MaBnahme

FUuhrungsbahnen eindlen

Drehfutter . .
Jeweils vor Arbeitsbeginn | prehspindelaufnahme Befestigung kontrollieren

bzw. nach jeder Wartung

oder Instandhaltung Zentralschmierung Sichtkontrolle Olstand
KUhlmittel-System Sichtkontrolle Fullstand
Spindel alle Schmiernippel und Oler mit
Reitstock Maschinendl abschmieren bzw. befullen
_ Querschlitten alle Schmiernippel und Oler mit
Wochentlich Langsschlitten Maschinendl abschmieren bzw. befillen
Drehfutter reinigen, abschmieren

Schaltschrankluftfilter | reinigen

Nach jeweils 500 Zentralschmierung Ol wechseln
Betriebsstunden Schaltschrank reiningen
Jahrlich oder nach jeweils S . =
1000 Betriebsstunden Hydraulikeinheit Ol wechseln
KUhlimittel nachfullen, wechseln
Fuhrungsbahnen nachstellen der Keilleisten
bei Bedarf o kontrollieren und gegebenenfalls
Keilriemen
spannen
Sichtfenster reinigen, bei Beschadigung wechseln

931 Sichtkontrolle Sichtfenster Bedienertiir

Werden plastische Verformungen (Beulen, Dellen) infolge vorausgegangener Aufprallereignisse,
Risse, Beschadigungen der Kantenabdichtung, in den Verbundaufbau eingedrungener
KUhlschmierstoff, sodass die Sichtfenster stumpf oder verfarbt werden oder andere
Beschadigungen der Sichtfenster festgestellt, mUssen sie gegen neue Sichtfenster getauscht
werden.
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932 Sichtkontrolle Olstand Zentralschmierung

Uberprufen Sie jeweils vor Arbeitsbeginn bzw. nach jeder Wartung und
Instandsetzung den Olstand der Zentralschmierung

Der Olstand muss sich im Bereich der Skala (1) befinden.

933 Olwechsel Zentralschmierung

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen.

Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehalter mit
% ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und
kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale Behdrde fur weitere
Informationen bezuglich der ordnungsgemaflen Entsorgung.

Versorgen Sie die Zentralschmierung mit einem Schmierol ISO VG68.

Tank (3) entfernen und reinigen

Ansaudfilter (5) entfernen, reinigen und wieder montieren
Olfilter (6) entfernen, reinigen und wieder montieren

Tank wieder montieren

Schmierdl Uber die Einfulléffnung (2) einfullen.

Olstand an der Skala (1) ablesen

Maschine einschalten

Olzufuhrtaste (4) auf der Zentralschmierung, um Schmierél in die
leeren Leitungen zu leiten. Halten Sie die Olzufuhrtaste niemals
langer als 3 Minuten gedruckt.

e Sicherstellen, dass die Gleitflachen und Keilleisten mit Schmierol
versorgt werden.

934 Sichtkontrolle Olstand Hydraulikeinheit

Uberprufen Sie jeweils vor Arbeitsbeginn bzw. nach jeder
Wartung und Instandsetzung den Olstand der Hydraulikeinheit

Der Olstand muss sich im Bereich der Skala (1) befinden.

s =

935 Olwechsel Hydraulikeinheit

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen.

Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehalter mit

% ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und
kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale Behorde fur weitere
Informationen bezuglich der ordnungsgemaflen Entsorgung.

Versorgen Sie die Hydraulikeinheit mit einem Hydraulikdl ISO VG32.
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Verschlussschraube der Oleinfulléffnung entfernen

Einen Olauffangbehalter unter die Ablassschraube (2) des Tanks der
Hydraulikeinheit stellen.

Ablassschraube entfernen.

Nachdem das Ol vollstdndig abgelassen wurde, das Gewinde der
Ablassschraube mit Dichtungsband umwickeln und die
Ablassschraube wieder einsetzen.

Sauganschluss (4) entfernen

Filter (5) reinigen

Sauganschluss wieder montieren

Tank mit Hydraulikél auffullen. Das Hydraulikol Gber die
Oleinfulléffnung einfullen, dabei den Olstand an der Skala der
Olstandsanzeige (1) ablesen.

Oleinfulléffnung wieder mit Verschlussschraube schlieBen
Maschine einschalten.

Olpumpgerausch prufen.

Vergewissern Sie sich, dass sich das Spannfutter leichtgangig offnet
und schlief3t

Schmiernippel bzw. Oler am Reitstock
(1) und an der Leitspindel (2) mit
Maschinendl laut Wartungsplan
abschmieren bzw. befullen.

93.7 Kihlmittel-System lUberprifen und reinigen

KUhlmittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
% Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale

Behorde fur Informationen bezlglich ordnungsgemaler Entsorgung.

Kiuhlmittel-System uberpriifen

1. Offnen Sie die Abdeckung zum
Pumpenraum/Kuhlmittelbehalter.
2.  Uberprufen Sie den Fullstand des
KUhlmittels im Tank.
3 3.  Uberprufen Sie den Fullstand der
Metallspane. Der Spanespiegel darf nicht zu
1 hoch sein. Wenn die Spane 14 der Hohe
erreicht haben, dann entfernen Sie die
Spane.
4. Uberprufen Sie die Qualitat des KUhlmittels
gemal3 den Angaben des Herstellers und
ersetzen Sie sie wie empfohlen.

KihImittel-System reinigen

1.

Entleeren Sie allfallige noch in der KihImitteldlse enthaltene Kihlimittelreste in den
Ablaufbehalter.

2. Entfernen Sie alle Metallspane und verbliebenes Kihlmittel und reinigen Sie den Tank.
3. Reinigen Sie das Ansaugsieb an der Pumpe.
4. Fullen Sie den Behalter mit frischem Kuhlimittel.
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at | 28
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938 Keilriemen kontrollieren, spannen, wechseln

FUr eine optimale KraftUbertragung muss der Riemen (3) frei von Rissen und Ausfransungen sowie
mit optimaler Spannung ausgestattet sein. Prufen Sie regelmaRig (bei taglicher Verwendung in
klrzeren Intervallen) den Zustand des Riemens. Gerissene oder ausgefranste Riemen mussen
gewechselt werden. Zur Kontrolle/Einstellung bzw. Wechsel des Riemens ist die Wartungstir
Riemen zu offnen.

E Uben Sie mit dem Spannungsmesser
— senkrecht zur Riemenspannweite eine Kraft
L auf den Riemen in der Mitte der Spannweite
aus. Bringen Sie den Riemen 8 mm von seiner
e normalen Position ab und stellen Sie sicher,
3 dass die Ablenkkraft innerhalb von 7,02-10,22 N
liegt.
4 I‘gg —l
2
Riemenspannung erhéhen: Riemenspannung verringern:
Mutter (2) |6sen und etwas reindrehen. Mutter (1) l6sen und etwas rausdrehen.
Mit der Mutter (1) kann nun der Motor in Mit der Mutter (2) kann nun der Motor in
Richtung mehr Riemenspannung gestellt Richtung weniger Riemenspannung gestellt
werden. werden.
Wenn korrekte Spannung erreicht. Die Mutter | Wenn korrekte Spannung erreicht. Die Mutter
(2) wieder fest anziehen (1) wieder fest anziehen.
Flr den Riemenwechsel die Riemenspannung vollstandig l6sen, Riemen Uber die
Riemenscheiben abziehen, neuen Riemen einlegen und anschlieBend wieder korrekte
Riemenspannung herstellen.

Nach Abschluss die Wartungstlr Riemen wieder schlieBen.
9.39 Backen auswechseln

Zum Auswechseln der Backen mussen Sie das Drehfutter mit dem FutterschlUssel 6ffnen. In
vollstandig geodffneter Stellung konnen die Backen dann einzeln nacheinander herausgenommen
werden.

-

1

Beim Einsetzen der Aufsatzbacken ist

2 folgendes zu beachten:

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

e  Zusatzlich sind Sie zur Kennzeichnung (1)

; der 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 FutterschlUssel ein.

3. SchlieRen Sie das Drehfutter vollstandig und Uberprufen Sie, ob die Backen in der Mitte
aufeinandertreffen.

Sollte eine Backe nicht richtig sitzen, 6ffnen Sie das Drehfutter, dricken Sie fest auf die Backe und

drehen Sie den FutterschlUssel, bis sich die Backe in der richtigen Position befindet. Uberprifen

Sie erneut, ob die Backen in der Mitte aufeinander treffen.
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Lagern Sie die Maschine bei Nichtgebrauch an einem trockenen, frostsicheren und versperrbaren
Ort. Trennen Sie die Maschine von der Spannungsversorgung. Stellen Sie sicher, dass Unbefugte
und insbesondere Kinder keinen Zugang zur Maschine haben.

A

Bei unsachgemafer Lagerung konnen wichtige Bauteile beschadigt und zerstort
werden. Lagern Sie verpackte oder bereits ausgepackte Teile nur unter den
vorgesehenen Umgebungsbedingungen!

11 ENTSORGUNG

Beachten Sie die nationalen Abfallbeseitigungs-Vorschriften. Entsorgen Sie die

Maschine, Maschinenkomponenten oder Betriebsmittel niemals im Restmull.

Kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokalen Behérden fur Informationen

bezlglich der verfugbaren Entsorgungsmaoglichkeiten.

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

fachgerecht zu entsorgen.

12 FEHLERBEHEBUNG

Gefahr durch elektrische Spannung!

Das Manipulieren an der Maschine bei aufrechter Energieversorgung (Spannung und

Hydraulik) kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fuhren!

- Trennen Sie die Maschine von der Energieversorgung, bevor Sie mit den
Arbeiten zur Beseitigung von Defekten beginnen!

Viele mégliche Fehlerquellen kbnnen bei ordnungsgemaBem Anschluss der Maschine an die
Spannungsversorgung bereits im Vorfeld ausgeschlossen werden.
Sollten sie sich auBer Stande sehen, erforderliche Reparaturen ordnungsgemaf durchzuflhren
und/oder besitzen sie die vorgeschriebene Ausbildung dafur nicht, ziehen sie immer einen
Fachmann zum Beheben des Problems hinzu.

Fehler mogliche Ursache Behebung
Maschine startet nicht = Maschine ist nicht angeschlossen = Alle elektr. Steckverbindungen
Uberprufen
= Sicherung oder Schutz kaputt = Sicherung wechseln, Schutz aktivieren
= Kabel beschadigt = Kabel erneuern
= Sicherheitseinrichtung nicht » Spindelschutz / Getriebeabdeckung
verriegelt kontrollieren
Maschine kommt nicht |= Motor nicht fUr bestehende » siehe Schaltkasten fur korrekte
auf Geschwindigkeit Spannung geeignet Verdrahtung

Kontaktieren Sie den Elektrofachmann
Neu einrichten

Befestigungsschrauben anziehen
Gusshaut vorher brechen
Schnittgeschwindigkeit niedriger wahlen
Geringere Zustellung (Schlichtzugabe
nicht Uber 0,5 Mm)

schwaches Stromnetz

Steht auf unebenen Boden
Motorbefestigung ist lose
Harte Gusshaut

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Zu grofe Zustellung

Maschine vibriert stark

DrehmeiBel hat eine
kurze
Standzeit

= Zu wenig Kuhlung = Mehr Kuhlung
Schneide bricht aus = Keilwinkel zu klein = Keilwinkel gréBer wahlen
(Warmestaubildung) » Gleichmafig kuhlen
= Schleifrisse durch falsches Kuhlen = Spiel in der Spindellagerung nachstellen.
= Zu grof3es Spiel in der Falls erforderlich Kegelrollenlager
Spindellagerung (Schwingungen austauschen.
treten auf)
Gedrehtes Gewinde ist » Gewindedrehmeif3el ist falsch * DrehmeiB3el auf Mitte einstellen
Falsch eingespannt oder falsch »= Winkel richtig schleifen
angeschliffen » Richtige Steigung einstellen
= Falsche Steigung = Werkstuck auf genauen Durchmesser
= Falscher Durchmesser vordrehen

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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121 Fehlermeldungen

Fehlermeldungen werden am Bedienpult angezeigt. Die Beschreibung der Alarme und
Meldungen im Teileprogramm und weitere Alarme und Meldungen von der SPS Steuerung finden
Sie in der Siemens Betriebsanleitung.

Nummer Meldung Nummer Meldung
700000 Bedieneralarm O1 700043 Werkzgugwechsel fehlgeschlagen: kein
Magazinsignal
700001 Stérung Spindelinverter 700046 Bedieneralarm 47
700002 Re|tstockbetr|?b nicht erlaubt: Spindel 700047 Bedieneralarm 48
/ Programm. lauft
700003 Bedieneralarm 04 700048 Bedieneralarm 49
700004 Bedieneralarm 05 700049 Referenzpunkt X-Achse nicht erreicht
700005 Bedieneralarm 06 700050 Referenzpunkt Z-Achse nicht erreicht
700006 Bedieneralarm 07 700051 Spindelrichtung unzulassig
700007 Bedieneralarm 08 700052 Timeout JOG-Betrieb
700008 Bedieneralarm 09 700053 Spindeldrehzahlkorrektur nicht 100 %
700009 Bedieneralarm 10 700054 Spindel nicht gestartet
700010 Handheld unit active 700055 Vorschub Override = 0%
70007 ZeitUberschreitung 700056 R|ch‘gungswech§el Spindel b"el _
Werkzeugaufspannung Gewindebearbeitung unzulassig
700012 Spindel wird gebremst 700057 Niedriger Oldruck
700013 Unzulassiger Bgdlenvorgang: 700058 Spindelantriebsalarm
Spannfutter freigegeben
700014 Zeltgberschreltung 700059 N.C—Start nicht maglich: Bedienertur
Getriebestufenwechsel nicht gesghlossen
700015 Kein Getriebestufensignal 700060 PRT/AFL Anderung hicht moglich: Kanal
nicht zurlckgesetzt
. . . Magazin in Wartung. Einlesen und
700016 Kein Getriebestufensignal 700061 Schnelldurchlauf deaktiviert
2000717 Un_zula55|ge Spannqucterbedenung: 700062 Werkzgug auf Spindel §>Werkzeug prgd.
Spindel/Programm lauft Magazin muss referenziert werden
200018 Uberlast Kiihlmotor 700063 Das Offnen "der Bedienertur ist verboten.
Progamm lauft
700019 KUhlmittelstand zu niedrig 700064 Bedieneralarm 65
700020 Uberlast Schmiermotor 700065 Bedieneralarm 66
700021 Schmiermittelstand zu niedrig 700066 Bedienertur ist offen
700022 Uberlast Revolvermotor 700067 Bedieneralarm 68
700023 | Prog. Werkzeugpos.-Nr. > max. 700068 | Bedieneralarm 69
Werkzeugpos.-Nr.
700024 | Ungultige max. 700069 | Bedieneralarm 70
Werkzeugpositionsnummer
700025 | Ke€in Werkzeugpositionssignal vom 700070 | Bedieneralarm 71
Revolvert
700026 ZeitUberschreitung Werkzeugwechsel | 700071 Bedieneralarm 72
700027 Bedieneralarm 28 700072 Bedieneralarm 73
700028 Werkzeug eingespannt 700073 Bedieneralarm 74
200029 ;/\t/)arnung: die 1. Wartungsaufgabe lauft 700074 Bedieneralarm 75
700030 Alarm: die 1. Wartungsaufgabe ist 700075 Bedieneralarm 76
abgelaufen
700031 gjs?t(—;i‘cz):e not in spindle pos. or original 700076 Bedieneralarm 77
700032 Revolvermotor Uberlastet 700077 Bedieneralarm 78
700033 Kdhlmotor Uberlastet 700078 Bedieneralarm 79
700034 Luftermotor Uberlastet 700079 Bedieneralarm 80
700035 Hydraulikmotor Uberlastet 700080 Alarm Uberdrehzahl der X-Achse
700036 Linke Bedienertur offen 700081 Alarm Uberdrehzahl der Z-Achse
700037 rechte BedienertUr offen 700082 Alarm Uberdrehzahl Spindel
700038 Bedieneralarm 39 700083 Bitte Gberprufen S'e den D.ruck des
Futters und das Eingangssignal
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at Il
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13 PREFACE (EN)
Dear customer!

This operating manual contains information and important notes for safe commmissioning and
handling of CNC turning lathe CD3675TOP_400V, 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
consighment note when the delivery person takes them over!

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

Holzmann Maschinen GmbH cannot accept any liability for transport damage not noted.
Copyright

© 2024

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 +437289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at
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14 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!

14.1 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.

NOTE

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

1411 Technical restrictions

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

Rel. Humidity: max. 80 %
Temperature (Operation) +0° Cto +45° C
Temperature (Storage, Transport) -20° Cto +50° C

1412 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.
14.2 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, speeds and CNC

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.

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.

14.3 Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:
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i ¢ A self-locking Emergency Stop on the control panel and the

E-handwheel to stop dangerous movements at any time.

e Interlocking movable guard:
Operator door (equipped with a safety switch) This safety switch
interrupts the power supply immediately when the door is
opened.

14.4 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.

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

e Ensure sufficient space around the machine!

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

e Ensure a clean working environment.

e Only use perfect tools that are free of cracks and other defects (e.g. deformations).

e Remove tool keys and other adjustment tools before switching on the machine.

o Keep the area around the machine free of obstacles (e.g. dust, chips, cut parts, etc.).

e Check the strength of the machine connections before each use.

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

e 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.

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

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

e Hide long hair under hair protection.

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

e 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.

e |fthere are connections for dust extraction, make sure that they are properly connected
and in working order.

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

e Do not overload the machine!

e 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.

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

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

14.5 Electrical safety

e Make sure that the machine is grounded.

e A damaged or tangled cable increases the risk of electric shock. Handle the cable with care.
Never use the cable to carry, pull or disconnect the machine. Keep the cable away from
heat, oil, sharp edges or moving parts.

e Water entry into the machine increases the risk of electric shock. Do not expose the
machine to rain or moisture.
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e The machine may only be used if the power supply is protected by a residual current circuit
breaker.

e Before connecting the machine always make sure that the main switch is switched off.

e Use the machine only when the control panel is in good working order.

14.6 Special safety instructions for CNC lathes

e Before starting machine operation, make sure that nobody is in the machining area or near

the rotating or moving parts of the machine when the operator door is closed.

The machine may only be operated with the operator door closed.

When measuring the tool offset, program check, test turning or carrying out other setup
work, it may be necessary to open the operator door. If so, you must recognize that there
are many hazards involved and pay particular attention to safety.

e Clamp the workpiece firmly before turning on the lathe.

e Because of the inertia of the moving parts, they may not be stopped immediately when the
emergency stop button is pressed. Always confirm that all operations have stopped before
going near these parts.

e Only use tools that correspond to the specifications, dimensions and types of the machine.

e When restarting a machine after it has been shut down (or power outage) recheck all
phases of the job as though you were processing the first workpiece.

e The user programmes stored in the memory, the factory-set parameters and the offset data
entered by the user can be destroyed or lost due to incorrect operation or other causes. To
save the data from destruction and loss, back it up using an external storage medium.

¢ When mounting tools to the turret, make sure there is no interference between the

tools/holds and the workpiece or machine, and make sure that the arrangement in the

turret is balanced.

Always make a test run after installing a tool.

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.

14.7 Hazard warnings

Despite intended use, certain residual risks remain when operating the machine.
e Be particularly aware of the following pinch points:
- Spindle and chuck rotation
- Indexing of turret and tools
- Longitudinal-slide and cross-slide movement
- Tailstock and tailstock sleeve movement
e Throwing away workpieces or tools at high speed.
- Always check workpieces for suitability and clamp them securely and firmly
- Clamp and center longer workpieces via an additional counter bearing (e.g. tailstock)
- For very long workpieces, use a steady rest
- Long turned parts that protrude from the spindle bore must be secured by the operator
using suitable covers (eg. a sleeve which is attached to the headstock).
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.
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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.

A
A

NOTE

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!

15 TRANSPORT

even death. Before use, therefore, check hoists and load slings for adequate load-
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
suspended loads!

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.

NOTE

Avoid using sling chains as there is a risk of damaging the machine. Place protection
material on any part of the machine that might be touched by load slings.

1. Prepare two sufficiently strong round steel bars (length
approx. 1600 mm, @ approx. 35 mm).

2. Guide the round steel bars through the holes in the
basic stand.

3. Mount the hoisting parts to the machine as shown.

4, Lift the machine carefully with a suitable conveyor (e.g.

63°
1600mm 315°
3300LB 00mn
1500Kg

crane).
S Note: Before lifting, check that the tailstock is clamped.
36 <4 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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A: Transporting points for forklift

16 ASSEMBLY

16.1 Preparatory activities
1611 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.

1612 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, spindle) with an acid-free lubricating oil.

1613 Site requirements

Place the lathe on a solid surface. A concrete floor is the best foundation for the machine.

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 power supply.

16.1.4 Anchorless assembly

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 ... headstock;
p—— B... precision balance;
—g‘ C ... tailstock;
| H D ... cross slide
E .. bed slideway
D
) ™~ The use of machine feet facilitates levelling of the machine and
A reduces vibrations.
1.  Place the adjusting disks (3) under the machine base.
1 2. Mount the levelling screws (1) and nuts (2) as shown.
3. Align the lathe with a precision balance (accuracy: 0.02 mm over
/ 1000 mm length).
4.  After levelling, secure the levelling screws (1) with nuts (2) to
prevent them from turning.
3z 5. Check the alignment after a few days of use of the machine and, if
necessary, adjust it according to the following instructions
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1615 Anchored assembly
NOTE

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 reached quickly, 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
adjusting disks.

2. Thenalign the machine and tighten the
screws.

3. Checkthe alignment of the machine again
after having tightened the counter nuts.

4. Repeat levelling procedure if necessary.

180

07 B

A: 1920 mm B: 1302 mm

1616 Assembling

The machine comes pre-assembled. Only the electrical connection has to be made.
16.2 Machine settings

1621 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.

1622 Checking the fit of the jaw chuck

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

The max. spindlespeed of the machine must be lower than the max. permissible
speed of the used chuck.
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When mounting an ASA type chuck, it is necessary to install a back plate first, and then mount the
chuck on the spindle nose. It would be easier to mount chuck when the back plate is already well-
fit on the machine.

1623 Adjusting the headstock

The headstock was aligned at the factory. If, contrary to expectations or a collusion, an adjustment
is required, proceed as follows:

p =0 E
11 g N
300mm
+r 3l P "{LU;- -Jﬂl 2

T

Clamp one end of a steel tube 300 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
headstock fixing screws (2) to correct the difference and readjust using the adjusting screw (2).
Then tighten the fixing screws again and repeat the rotation, measurement and adjustment until
the measured values match and the machine runs smoothly.

16.24 Adjusting the tailstock

M- - . =
I | S W
- |
i : ) e
oo oli L

To adjust the tailstock, clamp a ground steel tube 300 mm long between the headstock and
tailstock tips (see illustration above). Attach a dial gauge to the longitudinal slide and place the
tracing pin on the steel tube. Now move the longitudinal slide along the workpiece with manual
feed. If the dial gauge shows different values, loosen the clamping screws (1) and readjust using
the adjusting screw. Repeat the process until both centres are exactly aligned

1625 Adjusting the sliding guides cross slide

The sliding guides of the cross 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 (1) a little
while tightening the front one (2) 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 running.

1626 Adjusting the sliding guides longitudinal slide

The sliding guides of the longitudinal 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 screws (1, 2, 3) a little while tightening the front
screws (4, 5, 6) 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 running.
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1627 Adjusting turret

Mount the turret on the cross slide using the riser block.

Align radius surface (1): required accuracy = 0.03 mm
Axis surface (2): required parallel accuracy = 0.02 mm
Check circular accuracy: required accuracy = -0.03 mm

16228 Visual inspection

NOTE

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:

Central lubrication

If the oil level in the lubricating oil tank is lower than the standard, a
warning alarm will appear on the display screen. If this low
lubricating oil level alarm appears, supply lubricating oil.

The oil level can be read off the oil level indicator (1)
For oil change see Maintenance
4: feed-oil button

If the oil level in the hydraulic oil tank is lower than the standard, a
warning alarm will appear on the display screen. If this low hydraulic
oil level alarm appears, supply hydrauzlic oil.

The oil level can be read off the oil level indicator (1)
For oil change see Maintenance

Other oiling points

Lubrication points can be found on the leadscrew, on the tailstock and on the jaw chuck. Lubricate
these points regularly with a grease gun. See Maintenance.

16.29 Filling with coolant

NOTE

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).

When installing the machine, mount the coolant tank and the chip bucket by pushing them into
an appropriate position to prevent coolant from being splashed around the machine.
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The coolant level can be read off the level indicator
3 Minimum: Red line (1)
1 Maximum: Black linie (2)

Supply coolant to the coolant tank (2) if coolant level
drops to minimum

Check the coolant at regular intervals. Make sure that:

e there is sufficient coolant available,

e the chip mirror 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.

16.3 Electrical connection

Dangerous electrical voltage!
Risk of injury due to dangerous electrical voltage!

= The machine may only be connected to the power supply and the associated
checks carried out by a qualified electrician or under the instruction and
supervision of a qualified electrician!

e Check, whether the neutral connection (if existing) and the protective grounding function
properly.

e Check, whether the supply voltage and the frequency correspond to the specifications of
the machine.

NOTE

Deviation of the supply voltage and 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!

e Use a supply cable that fulfils the electrical requirements (e.g. HO7RN, HO5RN) and take the
required cross-section of the supply cable from a current carrying capacity table. Pay
attention to the measures for protection against mechanical damage.

e Make sure that the power supply is protected by a residual current circuit breaker.
e A damaged cable must be replaced immediately.
1631 Setting up a 400 V machine

e The grounding conductor is yellow-green.

e Connect the machine securely to a terminal box. Connection via a
standard 16A CEE plug is not permitted because the leakage current of
the frequency inverter exceeds the permissible value of 3.5 mA

-

EN 50178/
VDE 0160-5.2.11.1

e After the electrical connection, check the correct running direction. If the machine runs in
the wrong direction, swap two conductive phases, e.g. L1 and L2, at the connection plug.

NOTE

Frequency inverters can trigger the residual current device (RCD) of your power
supply. To avoid a malfunction, you need either a pulse current-sensitive or an all-
current-sensitive residual current device (RCD).
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17 OPERATION

Only operate the machine when it is in a perfect condition. Before each operation, a visual
inspection of the machine must be carried out. Safety devices and operating elements must be
checked carefully.

17.1 Operating instructions

e Never stand in front of the spindle or other rotating parts. Never stand in front of the chuck
since the workpiece, cutting tools, or chuck jaws might fly out, particularly during test cutting.

e Specify a spindle speed limit that is lower than the highest of the allowable speed limits for the
chuck, fixture, and cylinder. Never operate spindle-mounted accessories over their rated
speed. If the chuck or accessory is not supplied by Holzmann-Maschinen GmbH, verify the safe
operating speed with the manufacturer.

e Before starting the spindle in manual operation, set the spindle speed to the lowest setting.
After starting the spindle, increase the spindle speed to the required speed gradually. When
stopping the spindle, lower the spindle speed first and then stop it.

e Select the appropriate chucking pressure and tailstock spindle thrust force for the workpiece
shape and material, and the turning condition.

e Never remove burrs on a workpiece by hand while it is clamped by the chuck or while itis fixed
inside the machine.

¢ When machining bar stock on the machine with a bar feeder or spindle bore, use straight
workpieces only.

e After turning the main switch ON, ensure the fans are operating normally so that the heat
inside the machine will be dissipated.

e After turning the main switch ON, ensure the lubrication pump is operating normally. In order
to protect the sliding parts, never feed the axes immediately after turning the main switch ON,;
manually operate the slideway surface first.

e After turning the power ON, warm up the spindle for about 15 minutes. If you do not warm up
the spindle, the machine’s life and machining accuracy will be adversely affected.

17.2 Before start up

Oil all bare machine parts with an acid-free lubricating oil.

Check the function of the moving and fixed parts.

Lubricate the lathe according to the lubrication schedule.

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

o Forfirst operation, press the feed-oil button of central lubrication to supply lubricating oil
to the empty pipes. Never hold down the feed-oil button more than 3 minutes.

o After turning the power ON, ensure lubricating oil is supplied to the slideway surfaces,
ballscrews and gibs.

e Check all spindles for smooth running.
Check that the fixing screws of the lathe chuck are tight.
Clamp a workpiece in the lathe chuck or turn the chuck jaws completely together before
switching on the lathe.

e Check all bolted connections and tighten if necessary.

17.3 Retracting the machine

if 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.

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.
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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.

17.4 Operating the machine
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1741 Switch the machine on and off

When loading and unloading parts, only one operator may open the operator door, complete
task and close operator door before pressing cycle start (starting automatic motion).

It is required to stop the operation of machine or interrupt the power supply before the
trained operator enters the working area, and make sure the operatopr door is open during
loading and unloading workpiece until the loading process is finished. Close operator door
before pressing cycle start (starting set-up motion).

When turning on the main switch, operators must check whether the operator door
monitoring functions properly.

In automatic mode you should only be able to work on the machine when the operator door is
completely shut and interlocked.

When the machine or control system is switched off or in the event of an emergency stop or a
power failure, the operator door to the working area is interlocked and can be opened using
the emergency release or an auxiliary release mechanism.

When the door to the working area is open, the machine can be operated in the “Set-up” at a
reduced feedrate and a reduced spindle speed.

Caution! This mode involves an increased risk of accidents

Switch on
Set main switch (1) to position | (ON)

Power ON Power OFF

Switch on the control: Push button (1) Power ON
Wait a few seconds until the control has started up.
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Switch off

Switch off the control: Push button (2) Power OFF

1 The control is shut down.

Set main switch (1) to position O (OFF) or press in emergency
situations the emergency-stop button

CAUTION: The emergency stop button can only be unlocked
after the emergency situation has been eliminated.

Status display signal light:

1: Red light: Emergency stop button activated
2: Yellow light: Fault
3: Green light: Programme sequence active

Always remain at the machine until the programme sequence is
complete.

17.5 Tool post

The main function of the tool post is to fix the tool. If necessary, the tool post can also hold more
than one 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 (L).

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.

17.6 Turret

p— Example:
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bpos turret ﬁ

} o Clamp the turning tool (1) into the tool insert (2).
@ B Clamp the tool insert with mounted turning tool into
U=l Heder
. J the turret (3)
S
Q
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—
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17.7 Mounting steady or follow rests

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

i

gmbolpicture

17.8 Tailstock

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.

s Use the scale on the sleeve for adjustment and/or

readjustment.

: e Clamp the sleeve with the clamping lever.

Symbolpicture » Use the handwheel to retract and extend the quill.

17.81 Tailstock laterally offset

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.

17.9 General working instructions

Do not clamp workpieces that exceed the permissible clamping range of the
workpiece holders, machine chucks, etc. The clamping force of a machine chuck is too
low 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 machine 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.
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Clamping the workpiece (hydraulic)

1.  Only use the specified screws to fasten the jaw chuck and the clamping jaws and tighten
them to the specified torque. Ensure that the screws are tightened regularly.

2. Takethe height of the top jaw into consideration when determining the chucking pressure.
If the height is greater than the standard height, reduce the cylinder thrust.

3. When clamping or unclamping a workpiece in the jaw chuck, ensure that your hands will not
be trapped by the workpiece, jaws, or tailstock.

4. When machining long workpieces, always hold the free end of the workpiece securely with
the tailstock or a steady rest (if featured).

5. Before clamping a workpiece in the jaw chuck, use a pressure gauge to ensure that the
correct hydraulic or pneumatic pressure is supplied to the cylinder which actuates jaw
chuck operation. Low chucking pressures will reduce jaw-gripping force, which may allow
the workpiece to fly out of the jaw chuck. Excessive high chucking pressure can damage the
jawchuck, which could cause a loss of jaw force

6. Ifthe workpiece is not centred, release the jaws and realign the workpiece

7. When stopping the machine for a long time after switching the machine off, always
unchuck the workpiece. Otherwise the weight of workpiece will cause the jaws of the
chuck to open, or cause the tailstock spindle to retract if the workpiece is held using the
tailstock, and the workpiece will fall causing damage to the machine.

1791 3-jaw chuck

The 3-jaw chuck supplied with your machine is a scroll chuck, i.e. all three jaws move uniformly.
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. The jaw chuck is clamped or released by operating the foot pedal.

— 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

il workpiece is firmly clamped in the jaw chuck.

T ,

Clamping on an Outside Diameler ‘ |- ; !
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Clamping in an Inside Diameter

17.10 User manual SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

The complete Sinumerik 808D documentation consists of the following user manuals.
Manuals required for the operator, CNC programmer and also for the maintenance and
servicing.
e Manual Programming and Operating Manual (Turning)
o Part1: Operating turning
o Part 2: Programming turning
o Part 3: Programming and Operating Manual (ISO Turning/Milling)
Manuals required for maintenance and servicing.
e Service manual
e Diagnostics manual
e Function manual
e Commisioning manual
Additional useful manuals and information.
e Training manual Programming and Operating turning,
e  SPS manual sub programs
o Describes, for example, a connection establishment with the V24 interface.
e  Online help for Programming and Operating Manual (Turning)
Manuals required for installing the and components on a machine:
e Mechanical installation manual
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e Electrical Installation Manual

e Parameter manual

All manuals can be downloaded in PDF format - also in other languages - from the Siemens
website. http://support.automation.siemens.com

The most important manuals in DE and EN are also available from Holzmann-Maschinen GmbH
from the date of issue of these user manual.

18 CLEANING, MAINTENANCE, STORAGE, DISPOSAL

Handling the machine with connected energy (power and hydraulic) supply may

result in serious injury or death.
- Always disconnect the machine from the energy supply before cleaning,

maintenance or repair work and secure it against unintentional reconnection.
Lock the main switch with a padlock!

18.1 Cleaning

Regular cleaning guarantees the long service life of your machine and is a prerequisite for its safe
operation.

NOTE

Incorrect cleaning products can attack the finish of the machine. Do not use any

solvents, nitro thinners or other cleaning products that could damage the machine's

finish.

Observe the specifications and instructions of the cleaning agent manufacturer.

e Remove chips and dirt particles from the machine after each use with a proper tool.

e Prepare the surfaces and lubricate the bare machine parts with an acid-free lubricating oil
(e.g. WD4O0 rust inhibitor).

1811 Cleaning the electrical cabinet

Although the electrical cabinet is constructed to shut off external
air, foreign particles such as dust and dirt may enter the cabinet
when the door is open. Accumulation of foreign particles on the
printed circuit boards or other electronic components could cause
machine malfunction.

Clean the inside of the electrical cabinet regularly according to the
maintance plan using a vacuum cleaner.

Do not use compressed air!

aw cuck

Dust and foreign particles collect on the jaw chuck during the
turning process

Clean and grease the jaw chuck regularly according to the
maintenance plan.

Do not use compressed air!

1813 Cleaning the chip collector

b}

Remove the cover at the left side of the machine

Remove the chips that have accumulated on the punched-metal
sheet (1) of the coolant collector.

1 Mount the cover.
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18.2 Maintenance
The machine is low-maintenance and only a few parts need to be serviced. Malfunctions or defects
that could affect your safety must be repaired immediately!
e Before each operation, check the perfect condition of the safety devices.
e Regularly check the perfect and legible condition of the warning and safety labels of the
machine.
e Use only proper and suitable tools.
e Use only original spare parts recommended by the manufacturer.
18.3 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

Before start of work or

Component
Guideways

What to do?
oiling

after every maintenance or

Jaw chuck
Turning spindle adapter

check fastening

1000 operating hours

servicing Cantral lubrication visual inspection of the oil level
Coolant system visual inspection of the level
Lead screw grease or fill all grease nipples and
Tailstock lubricators with machine oil.
Weekly Crosg slidg _ grease or fill all grease.nipp.les and
Longitudinal slide lubricators with machine oil.
Jaw chuck clean, grease
Air filter electrical cabinet | clean
After every 500 operating Central lubrication change ail
hours Electrical cabinet cleaning
Annuelly eF ifisr eveny Hydraulic unit change ail

Guideways adjust taper gib
As needed V-belts c.hc.ack and tighten if necessary
Coolant fill in, change
Window clean, change if damaged
183.1 Visual inspection operator door window

If there is any deformation (dents, dings) as a result of previous impact events, cracks, damage to
the edge seal, cooling lubricant penetrating the composite structure so that the window become

dull or discoloured or other damage to the window, they must be replaced with new window.

1832 Visual inspection of oil level central lubrication

Check oil level of central lubrication before starting work or after every
maintenance and repair.

The oil level must be within the range of the scale (1).

1833 Oil change central lubrication

NOTE

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.
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Supply the central lubrication with lubrication oil ISO VG68

Remove and clean the tank (3)

Remove, clean and remount the suction filter (5)

Remove, clean and remount the oil filter (6)

Remount the tank

Fill in lubrication oil via the filler opening (2)

Read off the oil level on the scale (1)

Switch on the machine

Press the feed-oil button (4) of central lubrication to supply
lubricating oil to the empty pipes. Never hold down the feed-
oil button more than 3 minutes.

e Ensure lubricating oil is supplied to the slideway surfaces
and gibs.

183.4 Visual inspection of oil level hydraulic unit

=

Check oil level of hydraulic unit before starting work or after
every maintenance and repair.

The oil level must be within the range of the scale (1).

1835 Oil change hydraulic unit

NOTE

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 the hydraulic unit with hydraulic oil ISO VG32

Remove the screw plug from the oil filler opening

Place an oil collection container under the drain plug (2) of the
hydraulic unit tank.

Remove the drain plug.

Once the oil has been completely drained, wrap sealing tape
around the thread of the drain plug and reinsert the drain plug.
Remove the suction pipe connection (4)

Clean the filtern (5)

Remount the suction pipe connection

Fill the tank with hydraulic oil. Fill in the hydraulic oil via the oil filler
opening, reading the oil level on scale of the oil level indicator (1).
Close the oil filler opening again with the screw plug

Switch on the machine.

Check the oil pumping noise.

Make sure that the chuck opens and closes smoothly
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183.6 Other lubrication points

Lubricate or fill grease nipples or oilers on
the tailstock (1) and the leadscrew (2) with
machine oil according the maintenance
plan.

183.7 Checking and cleaning the coolant system

-

Checking the coolant system

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.

1.  Open the cover to the pump
chamber/coolant tank.
2. Check the coolant level in the tank.
Check the level of the metal chips in the
first chamber. The chip mirror may not be
1 too high. If the chips have reached 34 of
the height, remove the chips.
4. Check the quality of the coolant according
to the manufacturer's instructions and
replace it as recommended.

Cleaning the coolant system

1.  Empty any residual coolant still contained in the coolant nozzle into the drain container.
2. Remove all metal chips and remaining coolant and clean the tank.

3. Clean the suction strainer on the pump.

4. Fill the tank with fresh coolant.

183.8 Check, adjust, replacing the V-belt

For optimum power transmission, the belt (3) must be free of cracks and frays and have optimum
tension. Check the condition of the belt regularly (at shorter intervals if used daily). Broken or
frayed belts must be replaced. To check/adjust/replace the belt, open the maintenance door belt.

With the tension gauge perpendicular to the
~ belt span, apply a force to the belt in the

% center of span. Deflect the belt 8mm from its
3 K

normal position, and ensure the deflection
@
]

force to be within 7.02~10.22N.
I |

2

Increase belt tension:

Loosen nut (2) and unscrew slightly. With the
nut (1) the motor can now be adjusted in the
direction of more belt tension.

When correct tension is reached. Tighten the
nut (2) firmly again.

Decrease belt-tension:

Loosen nut (1) and unscrew slightly. With the
nut (2) the motor can now be adjusted in the
direction of less belt tension.

When correct tension is reached. Tighten the
nut (1) firmly again.
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For changing the belt release belt tension completely, pull the belt over the pulleys, insert new
belt and establish correct belt tension again.

After completion, close the maintenance door belt.
1839 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.

- 3 The following must be observed when
W 2 inserting the jaws:
{ - e Thethreaded segments (2) of the jaws are
i 1 graduated as shown in the figure.
," ¢ In addition, they are numbered (1) from 1
\ @ S to 3 to indicate the actual pitch in the
i / 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.

19 STORAGE

Store the machine in a dry, frost-proof and lockable place when not in use. Disconnect the
machine from the power supply. Make sure that unauthorised persons and especially children do
not have access to the machine.

NOTE

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

20 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
I is obliged in certain countries to dispose of your old machine properly.

21 TROUBLESHOOTING

Danger due to electrical voltage!
A Handling the machine with connected energy supply (power and hydraulic) may
result in serious injury or death.
- Disconnect the machine from the energy supply before starting work to
eliminate defects!
Many possible sources of error can be excluded in advance if the machine is properly connected to
the power supply.

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

Machine does not start

TROUBLESHOOTING

Possible cause

Machine is not connected
Fuse or contactor broken
Cable damaged

Safety device not locked

Remedy

= Check all electrical connections
= Change fuse, activate contactor
= Replace cable

= Check spindle protection /
gearbox cover

Machine does not reach speed

Motor not suitable for existing
voltage

Weak power network

= See electrical cabinet 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 » Uniform cooling

cooling

Too much play in the spindle
bearing (vibrations occur)

Select a larger wedge angle

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

21.1 Alarm list

Alarms are displayed on the control panel. The description of the alarms and messages in the parts
programme and other alarms and messages from the PLC control system can be found in the

Siemens user manuals.

Number Message Number Message
700000 User alarm 01 700043 Tool magazine failed, no magazine signal
700001 Spindle inverter failure 700046 User alarm 47
700002 Tail operation not allowed: spindle / 700047 User alarm 48

prog. Running
700003 User alarm 04 700048 User alarm 49
700004 User alarm 05 700049 Reference point of X axis not reached
700005 User alarm 06 700050 Reference point of Z axis not reached
700006 User alarm 07 700051 Spindle direction illegal
700007 | User alarm 08 700052 | Monitoringtime for JOG operation
700008 User alarm 09 700053 Spindle override not 100%
700009 User alarm 10 700054 Spindle not started
700010 Handheld unit active 700055 Feed override = 0%
700011 Tool clamping time out 700056 spindle dlrec.tlc.)ns change not allowed in

thread machining

700012 Spindle being brake 700057 Oil pressure lower
700013 | Operation not allowed: chuck 700058 | Spindle driven alarm

unclamped
700014 Gear stage change timeout 700059 lc\llgssetsrt not possible: safety door not
700015 Gear position signal error 700060 rpezztAFL switch not possible, channel not
700016 Drives not ready 700061 Mgz.m maint.Read-in & rapid traverse

disabled
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2000717 Ch.uck operation not allowed: 700062 Tool on spindle <>tool prgd. Mgz must be
spindle/prog.running referenced
700018 Cooling motor overload 700063 rFuor:krawli?\gen to open safety door. Prgm is
700019 Coolant level too low 700064 User alarm 65
700020 Lubrication motor overload 700065 Use alarm 66
700021 Lubrication level too low 700066 The front door is opened
700022 Turret motor overload 700067 User alarm 68
700023 Prog.tool pos.number >max. tool 700068 User alarm 69
pos.number
700024 Max. tool position number illegal 700069 User alarm 70
700025 No tool position signal from turret 700070 User alarm 71
700026 Tool change timeout 700071 User alarm 72
700027 User alarm 28 700072 User alarm 73
700028 Tool clamped 700073 User alarm 74
700029 Z\)/(apzpemg: the Ist maintenance task will 700074 User alarm 75
700030 Alar.m: the 1st maintenance task has 700075 User alarm 76
expired
70003 Il;/lc?sgi);\cz)pe not in spindle pos. or original 700076 User alarm 77
700032 Turret motor overload 700077 User alarm 78
700033 Cooling motor overload 700078 User alarm 79
700034 The fan motor overload 700079 User alarm 80
700035 Hydraulic station motor overload 700080 X axis overspeed alarm
700036 The left door opened 700081 Z axis over speed alarm
700037 The right security door opened 700082 Spindle overspeed alarm
700038 User alarm 39 700083 Ple_ase c?heck the chuck pressure and the
arrival signal

22 HYDRAULIK PLAN / HYDRAULIC DIAGRAM

For Turret Rotating

For Turret Orientation

@ o=
2N
e |]] k@[] ]

Description
Oil Tank
Pump Set
Check Valve
Solenoid Valve
Solenoid Valve
Throttle Valve
Pressure Switch
Pressure Gauge

4 (5

Qty
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23 SCHALTPLAN / WIRING DIAGRAM
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The axial choice Emergency stop, shaft selection, multiplier
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24 ERSATZTEILE / SPARE PARTS

24.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order

(DE) Mit HOLZMANN-Ersatzteilen verwenden Sie Ersatzteile, die ideal aufeinander abgestimmt sind. Die
optimale Passgenauigkeit der Teile verklrzen die Einbauzeiten und erhéhen die Lebensdauer.

Der Einbau von anderen als Originalersatzteilen fuhrt zum Verlust der Garantie! Daher gilt: Beim
Tausch von Komponenten/Teile nur vom Hersteller empfohlene Ersatzteile verwenden.

Bestellen Sie die Ersatzteile direkt auf unserer Homepage — Kategorie ERSATZTEILE.
oder kontaktieren Sie unseren Kundendienst
e  Uber unsere Homepage — Kategorie SERVICE — ERSATZTEILANFORDERUNG,
. per Mail an service@holzmann-maschinen.at.

Geben Sie stets Maschinentype, Ersatzteilnummer sowie Bezeichnung an. Um Missverstandnissen
vorzubeugen, empfehlen wir, mit der Ersatzteilbestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung beizulegen, auf
der die bendtigten Ersatzteile eindeutig markiert sind, falls Sie nicht Gber den Online-Ersatzteilkatalog
anfragen.

(EN) With original HOLZMANN spare parts you use parts that are attuned to each other shorten the
installation time and elongate your products lifespan.

NOTE

The installation of parts other than original spare parts leads to the loss of the guarantee!
Therefore: When replacing components/parts, only use spare parts recommended by the
manufacturer.

Order the spare parts directly on our homepage - category SPARE PARTS or contact our customer service
e via our Homepage - category SERVICE - SPARE PARTS REQUEST,
. by e-mail to service@holzmann-maschinen.at.

Always state the machine type, spare part number and designation. To prevent misunderstandings, we
recommend that you add a copy of the spare parts drawing with the spare parts order, on which the required
spare parts are clearly marked, especially when not using the online-spare-part catalogue.

25 ZUBEHOR / ACCESSORIES

(DE) Optionales Zubehor finden Sie online auf der Produktseite, Kategorie
EMPFOHLENE PRODUKTE.

(EN) Optional accessories can be found online on the product page, category RECOMMENDED
PRODUCTS.
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25.1 Explosionszeichnungen / Exploded view
Bed and basement assembly

Description . : Description
V-belt 9 Adjusting screw
Motor pulley 10 Hex nut M20
Motor L1l Flat washer 20

Hexagon socket head screws M10x50
Spring washer 10

Flat washer 10

AXis pin

Motor base plate

Z axis assembly

12 Basement

13 Hexagon socket head screws M12x50
14 Spring washer 12

15 Flat washer 12

16 Bed

=B[N =

= NN N ==~

1
2
3
4
5
6
7
8
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Description . : Description
Motor 15 Right dust ring
Hexagon socket head screws M8x25 16 Deep Groove Ball Bearings 6005
Coupler 17 Space ring

18 Round nut

19 Round nut

20 Hexagon socket head screws M5x12
21 Hexagon socket head screws M8x80
22 Taper pin 8x80

23 Taper pin 6x30

24 Hexagon socket head screws M8x30
25 Saddle

26 Hexagon socket head screws M5x50
27 Taper pin 8x50

28 Right support

Hexagon socket head screws M5x12
Self-locking nut

Self-locking nut

Left dust ring

Left support

Angular contact ball bearing 7006AC
10 Left support end cover

L1l Hexagon socket head screws M6x20
12 Big lead screw

13 Hexagon socket head screws M8x20
14 Big lead screw nut seat

X axis assembly

i
—“—<l)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

o= N[=|N| === = W= N =
—=ININ|=[DINNN|WN[ === (N]—

Description Description

1 Hexagon socket head screws M5x12 3 Hexagon socket head screws M5x15 4
2 Drag plate oil scraper 1 22 Deep Groove Ball Bearings 6003 1
3 Brake screw 2 23 Elastic washer for shaft 17 1
4 Middle drag brake iron 1 24 | Coupler 1
5 Middle slide 1 25 Hexagon socket head screws M8x35 8
6 Hexagon socket head screws M6x20 4 26 Big slide 1
7 Taper pin 6x20 2 27 scraper oil plate 2
8 Hexagon socket head screws M4x10 2 28 Hexagon socket head screws M5x10 8
9 Front support cover 1 29 Plug iron 2
10 Hexagon socket head screws M6x45 3 30 Front plate 1
L1l End cover 1 31 Stopper 4
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12 Hexagon socket head screws M5x12
13 Round nut

14 Round nut

15 Spacer

16 Angular contact ball bearing 7003AC
17 Front support

18 Middle lead screw

19 Adjusting shim

20 Nut seat

Headstock assembly

Cross recessed cylindrical head screws
M4x10

33 Flat scraper oil plate

34 Rear pressure plate

35 Motor stand

36 Hexagon socket head screws M8x30
37 Taper pin 6x30

38 Motor

39 Hexagon socket head screws M8x30

32

JRFY RSP D) PR NG} Y ) g N
N=|N[N[=]=|N] o

Description . : Description

1 Hexagon socket head screws M5x15 4 15 Angular contact ball bearing 7018AC 2
2 Self-locking nut 1 16 O-ring 165x5.3 1
3 Self-locking nut 1 17 Main shaft flange 1
4 Spindle Pulley 1 18 Hexagon socket head screws M10x40 6
5 Spindle pulley 1 19 Flat key 10x55 1
6 Hexagon socket head screws M5x15 3 20 Main spindle 1
7 Self-locking nut 1 21 Hexagon socket head screws M10x40 3
8 Self-locking nut 1 22 Connecting plate 1
9 Oil slinger 1 23 Hexagon socket head screws M12x60 6
10 Angular contact ball bearing 7017AC 2 24 Hexagon socket head screws M12x40 4
L1l Spacer bush 1 25 Spring washer 12 4
12 Hexagon socket head screws M6x15 4 26 Flat washer 12 4
13 Cover plate 1 27 Chuck positioning sleeve 1
14 Headstock 1 28 Hexagon socket head screws M8x20 1
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27 GARANTIEERKLARUNG (DE)

1) Gewadhrleistung

HOLZMANN MASCHINEN GmbH gewahrt fur elektrische und mechanische Bauteile eine Gewahrleistungsfrist von 2 Jahren
fur den nicht gewerblichen Einsatz;

bei gewerblichem Einsatz besteht eine Gewahrleistung von 1Jahr, beginnend ab dem Erwerb des
Endverbrauchers/Kaufers. HOLZMANN MASCHINEN GmbH weist ausdricklich darauf hin, dass nicht alle Artikel des
Sortiments far den gewerblichen Einsatz bestimmt sind. Treten innerhalb der oben genannten Fristen/Mangel auf, welche
nicht auf im Punkt ,Bestimmungen® angefuhrten Ausschlussdetails beruhen, so wird HOLZMANN MASCHINEN GmbH
nach eigenem Ermessen das Gerat reparieren oder ersetzen.

2.) Meldung

Der Handler meldet schriftlich den aufgetretenen Mangel am Gerat an HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Bei berechtigtem
Gewahrleistungsanspruch wird das Gerat beim Handler von HOLZMANN MASCHINEN GmbH abgeholt oder vom Handler
an HOLZMANN MASCHINEN GmbH gesandt. Retoursendungen ohne vorheriger Abstimmung mit HOLZMANN
MASCHINEN GmbH werden nicht akzeptiert und kdnnen nicht angenommen werden. Jede Retoursendung muss mit
einer von HOLZMANN MASCHINEN GmbH Ubermittelten RMA-Nummer versehen werden, da ansonsten eine
Warenannahme und Reklamations- und Retourbearbeitung durch HOLZMANN MASCHINEN GmbH nicht maglich ist.

3.) Bestimmungen

a) Gewahrleistungsanspruiiche 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 Gewéhrleistung schlieBt eine kostenlose Uberprifung, Wartung, Inspektion oder Servicearbeiten am Gerat aus.
Defekte aufgrund einer unsachgemafRen Benutzung durch den Endanwender oder dessen Handler werden ebenfalls nicht
als Gewahrleistungsanspruch akzeptiert.

c) Ausgeschlossen sind Defekte an Verschlei3teilen wie z. B. KohlebUrsten, Fangsacke, Messer, Walzen, Schneideplatten,
Schneideeinrichtungen, Fihrungen, Kupplungen, Dichtungen, Laufrader, Sageblatter, Hydraulikéle, Olfiltern, Gleitbacken,
Schalter, Riemen, usw.

d) Ausgeschlossen sind Schaden an den Geraten, welche durch unsachgemafe Verwendung, durch Fehlgebrauch des
Gerates (nicht seinem normalen Verwendungszweckes entsprechend) oder durch Nichtbeachtung der Betriebs- und
Wartungsanleitungen, oder héhere Gewalt, durch unsachgemaéBRe 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 (Prufkosten) bei nichtberechtigten Gewahrleistungsansprichen
werden nach Uberpriifung unseres Fachpersonals dem Geschéftspartnern oder Handler in Rechnung gestellt.

f) Gerate auBerhalb der Gewahrleistungsfrist: Reparatur erfolgt nur nach Vorauskasse oder Handlerrechnung gemaf des
Kostenvoranschlages (inklusive Frachtkosten) der HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

g) Gewahrleistungsanspruiche werden nur fur den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Handlers, welcher das Gerat direkt
bei der HOLZMANN MASCHINEN GmbH erworben hat, gewahrt. Diese Ansprlche sind bei mehrfacher VerauB3erung des
Gerates nicht Ubertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen

Die HOLZMANN MASCHINEN GmbH haftet in allen Fallen nur beschrankt auf den Warenwert des Gerates.
Schadensersatzanspriche aufgrund schlechter Leistung, Mangel, sowie Folgeschaden oder Verdienstausfalle wegen eines
Defektes wahrend der Gewahrleistungsfrist werden nicht anerkannt. HOLZMANN MASCHINEN GmbH besteht auf das
gesetzliche Nachbesserungsrecht eines Gerates.

SERVICE

Nach Ablauf der Garantiezeit kdnnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefuhrt 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

. per Mail an service@holzmann-maschinen.at.

. oder nutzen Sie das Online Reklamations- bzw. Ersatzteilbestellformular, zur VerflUgung gestellt auf unserer
Homepage — Kategorie SERVICE.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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1.) Warranty

For mechanical and electrical components Company HOLZMANN MASCHINEN GmbH grants a warranty period of 2 years
for DIY use and a warranty period of 1year 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 MASCHINEN GmbH. If the warranty claim is legitimate, HOLZMANN
MASCHINEN GmbH will pick up the defective machine from the dealer. Return shipments by dealers which have not been
coordinated with HOLZMANN MASCHINEN GmbH 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 MASCHINEN GmbH 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 MASCHINEN GmbH.

g) Warranty claims can only be granted for customers of an authorized HOLZMANN MASCHINEN GmbH dealer who
directly purchased the machine from HOLZMANN MASCHINEN GmbH. 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 MASCHINEN GmbH 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 MASCHINEN GmbH 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

. Mail to service@holzmann-maschinen.at.
. Or use the online complaint order formula provided on our homepage - category service
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at | &3
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Wir beobachten unsere Produkte auch
nach der Auslieferung.

Um einen standigen Verbesserungsprozess
gewahrleisten zu kdnnen, sind wir von
Ihnen und lhren Eindrdcken beim Umgang
mit unseren Produkten abhangig:

- Probleme, die beim Gebrauch des
Produktes auftreten

- Fehlfunktionen, die in bestimmten
Betriebssituationen auftreten

- Erfahrungen, die fUr andere Benutzer
wichtig sein kdnnen

Wir bitten Sie, derartige Beobachtungen zu
notieren und diese per E-Mail oder Post an
uns zu senden

Meine Beobachtungen / My experiences:

We monitor our products even after delivery.
In order to be able to guarantee a continuous
improvement process, we are dependent on
you and your impressions when handling our
products. Let us know about:
- Problems that occur when using the
product
- Malfunctions that occur in certain
operating situations
- Experiences that may be important for
other users

Please note down such observations and send
them to us by e-mail or letter post.

Name / Name:

Produkt / Product:

Kaufdatum / Purchase date:
Erworben von / purchased from:
E-Mail/ e-mail:

Vielen Dank fur |lhre Mitarbeit! / Thank you for your cooperation!

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4 AUSTRIA
Tel : +43 7289 71562 O

info@holzmann-maschinen.at
www.holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

CD3675TOP_400V


mailto:info@holzmann-maschinen.at
http://www.holzmann-maschinen.at/

y

/ ABNAHMEPROTOKOLL / TEST PROTOCOL

30 ABNAHMEPROTOKOLL / TEST PROTOCOL

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
CD3675TOP_400V




	f
	1 Inhalt / Index
	2 sicherheitszeichen / safety signs
	3 technik / Technic
	3.1 Komponenten / Components
	3.1.1 Bedienpult PPU / control panel PPU
	3.1.2 Bedienpult MCP / control panel MCP
	3.1.3 Koordinatensystem / coordinate system

	3.2 Technische Daten / Technical data

	4 Vorwort (DE)
	5 sicherheit
	5.1 Bestimmungsgemäße Verwendung
	5.1.1 Technische Einschränkungen
	5.1.2 Verbotene Anwendungen / Gefährliche Fehlanwendungen

	5.2 Anforderungen an Benutzer
	5.3 Sicherheitseinrichtungen
	5.4 Allgemeine Sicherheitshinweise
	5.5 Elektrische Sicherheit
	5.6 Spezielle Sicherheitshinweise für CNC Drehmaschinen
	5.7 Gefahrenhinweise

	6 Transport
	7 MONTAGE
	7.1 Vorbereitende Tätigkeiten
	7.1.1 Lieferumfang prüfen
	7.1.2 Reinigen und abschmieren
	7.1.3 Anforderungen an den Aufstellort
	7.1.4 Verankerungsfreie Montage
	7.1.5 Verankerte Montage
	7.1.6 Zusammenbau

	7.2 Maschineneinstellungen
	7.2.1 Maschine ausrichten/nivellieren
	7.2.2 Sitz des Drehfutters überprüfen
	7.2.3 Spindelstock justieren
	7.2.4 Reitstock justieren
	7.2.5 Gleitführungen Querschlitten justieren
	7.2.6 Gleitführungen Längsschlitten justieren
	7.2.7 Einstellungen Werkzeugrevolver
	7.2.8 Sichtprüfung
	7.2.9 Kühlmittel einfüllen

	7.3 Elektrischer Anschluss
	7.3.1 Maschine mit 400 V installieren


	8 BETRIEB
	8.1 Betriebshinweise
	8.2 Vor Inbetriebnahme
	8.3 Erstinbetriebnahme
	8.4 Bedienung
	8.4.1 Maschine ein- und ausschalten

	8.5 Werkzeughalter
	8.6 Werkzeugrevolver
	8.7 Montage von Lünetten
	8.8 Reitstock
	8.8.1 Querversetzen des Reitstockes

	8.9 Allgemeine Arbeitshinweise
	8.9.1 3-Backenfutter

	8.10 Bedienanleitung SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

	9 Reinigung, Wartung, Lagerung, Entsorgung
	9.1 Reinigung
	9.1.1 Schaltschrank reinigen
	9.1.2 Drehfutter reinigen und abschmieren
	9.1.3 Spänesammler reiningen

	9.2 Wartung
	9.3 Wartungsplan
	9.3.1 Sichtkontrolle Sichtfenster Bedienertür
	9.3.2 Sichtkontrolle Ölstand Zentralschmierung
	9.3.3 Ölwechsel Zentralschmierung
	9.3.4 Sichtkontrolle Ölstand Hydraulikeinheit
	9.3.5 Ölwechsel Hydraulikeinheit
	9.3.6 Sonstige Schmierstellen
	9.3.7 Kühlmittel-System überprüfen und reinigen
	9.3.8 Keilriemen kontrollieren, spannen, wechseln
	9.3.9 Backen auswechseln


	10 Lagerung
	11 Entsorgung
	12 Fehlerbehebung
	12.1 Fehlermeldungen

	13 preface (EN)
	14 Safety
	14.1 Intended use of the machine
	14.1.1 Technical restrictions
	14.1.2 Prohibited applications / Hazardous misapplications

	14.2 User requirements
	14.3 Safety devices
	14.4 General safety instructions
	14.5 Electrical safety
	14.6 Special safety instructions for CNC lathes
	14.7 Hazard warnings

	15 Transport
	16 Assembly
	16.1 Preparatory activities
	16.1.1 Checking delivery content
	16.1.2 Cleaning and lubrication
	16.1.3 Site requirements
	16.1.4 Anchorless assembly
	16.1.5 Anchored assembly
	16.1.6 Assembling

	16.2 Machine settings
	16.2.1 Aligning / leveling the lathe
	16.2.2 Checking the fit of the jaw chuck
	16.2.3 Adjusting the headstock
	16.2.4 Adjusting the tailstock
	16.2.5 Adjusting the sliding guides cross slide
	16.2.6 Adjusting the sliding guides longitudinal slide
	16.2.7 Adjusting turret
	16.2.8 Visual inspection
	16.2.9 Filling with coolant

	16.3 Electrical connection
	16.3.1 Setting up a 400 V machine


	17 operation
	17.1 Operating instructions
	17.2 Before start up
	17.3 Retracting the machine
	17.4 Operating the machine
	17.4.1 Switch the machine on and off

	17.5 Tool post
	17.6 Turret
	17.7 Mounting steady or follow rests
	17.8 Tailstock
	17.8.1 Tailstock laterally offset

	17.9 General working instructions
	17.9.1 3-jaw chuck

	17.10 User manual SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

	18 Cleaning, maintenance, storage, disposal
	18.1 Cleaning
	18.1.1 Cleaning the electrical cabinet
	18.1.2 Cleaning and grease jaw cuck
	18.1.3 Cleaning the chip collector

	18.2 Maintenance
	18.3 Maintenance plan
	18.3.1 Visual inspection operator door window
	18.3.2 Visual inspection of oil level central lubrication
	18.3.3 Oil change central lubrication
	18.3.4 Visual inspection of oil level hydraulic unit
	18.3.5 Oil change hydraulic unit
	18.3.6 Other lubrication points
	18.3.7 Checking and cleaning the coolant system
	18.3.8 Check, adjust, replacing the V-belt
	18.3.9 Replacing jaws


	19 Storage
	20 Disposal
	21 Troubleshooting
	21.1 Alarm list

	22 HYDRAULIK PLAN / HYDRAULIC DIAGRAM
	23 schaltplan / wiring diagram
	24 Ersatzteile / SPARE PARTS
	24.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order

	25 Zubehör / Accessories
	25.1 Explosionszeichnungen / Exploded view

	26 EG-Konformitätserklärung/CE-certificate of conformity
	27 GARANTIEERKLÄRUNG (DE)
	28 GUARANTEE TERMS (EN)
	29 Produktbeobachtung | Product monitoring
	30 Abnahmeprotokoll / TEST PROTOCOL


<<

  /ASCII85EncodePages false

  /AllowTransparency false

  /AutoPositionEPSFiles true

  /AutoRotatePages /None

  /Binding /Left

  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)

  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)

  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)

  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)

  /CannotEmbedFontPolicy /Error

  /CompatibilityLevel 1.4

  /CompressObjects /Tags

  /CompressPages true

  /ConvertImagesToIndexed true

  /PassThroughJPEGImages true

  /CreateJobTicket false

  /DefaultRenderingIntent /Default

  /DetectBlends true

  /DetectCurves 0.0000

  /ColorConversionStrategy /CMYK

  /DoThumbnails false

  /EmbedAllFonts true

  /EmbedOpenType false

  /ParseICCProfilesInComments true

  /EmbedJobOptions true

  /DSCReportingLevel 0

  /EmitDSCWarnings false

  /EndPage -1

  /ImageMemory 1048576

  /LockDistillerParams false

  /MaxSubsetPct 100

  /Optimize true

  /OPM 1

  /ParseDSCComments true

  /ParseDSCCommentsForDocInfo true

  /PreserveCopyPage true

  /PreserveDICMYKValues true

  /PreserveEPSInfo true

  /PreserveFlatness true

  /PreserveHalftoneInfo false

  /PreserveOPIComments true

  /PreserveOverprintSettings true

  /StartPage 1

  /SubsetFonts true

  /TransferFunctionInfo /Apply

  /UCRandBGInfo /Preserve

  /UsePrologue false

  /ColorSettingsFile ()

  /AlwaysEmbed [ true

  ]

  /NeverEmbed [ true

  ]

  /AntiAliasColorImages false

  /CropColorImages true

  /ColorImageMinResolution 300

  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK

  /DownsampleColorImages true

  /ColorImageDownsampleType /Bicubic

  /ColorImageResolution 300

  /ColorImageDepth -1

  /ColorImageMinDownsampleDepth 1

  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000

  /EncodeColorImages true

  /ColorImageFilter /DCTEncode

  /AutoFilterColorImages true

  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG

  /ColorACSImageDict <<

    /QFactor 0.15

    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]

  >>

  /ColorImageDict <<

    /QFactor 0.15

    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]

  >>

  /JPEG2000ColorACSImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 30

  >>

  /JPEG2000ColorImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 30

  >>

  /AntiAliasGrayImages false

  /CropGrayImages true

  /GrayImageMinResolution 300

  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK

  /DownsampleGrayImages true

  /GrayImageDownsampleType /Bicubic

  /GrayImageResolution 300

  /GrayImageDepth -1

  /GrayImageMinDownsampleDepth 2

  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000

  /EncodeGrayImages true

  /GrayImageFilter /DCTEncode

  /AutoFilterGrayImages true

  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG

  /GrayACSImageDict <<

    /QFactor 0.15

    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]

  >>

  /GrayImageDict <<

    /QFactor 0.15

    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]

  >>

  /JPEG2000GrayACSImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 30

  >>

  /JPEG2000GrayImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 30

  >>

  /AntiAliasMonoImages false

  /CropMonoImages true

  /MonoImageMinResolution 1200

  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK

  /DownsampleMonoImages true

  /MonoImageDownsampleType /Bicubic

  /MonoImageResolution 1200

  /MonoImageDepth -1

  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000

  /EncodeMonoImages true

  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode

  /MonoImageDict <<

    /K -1

  >>

  /AllowPSXObjects false

  /CheckCompliance [

    /None

  ]

  /PDFX1aCheck false

  /PDFX3Check false

  /PDFXCompliantPDFOnly false

  /PDFXNoTrimBoxError true

  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [

    0.00000

    0.00000

    0.00000

    0.00000

  ]

  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true

  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [

    0.00000

    0.00000

    0.00000

    0.00000

  ]

  /PDFXOutputIntentProfile ()

  /PDFXOutputConditionIdentifier ()

  /PDFXOutputCondition ()

  /PDFXRegistryName ()

  /PDFXTrapped /False



  /CreateJDFFile false

  /Description <<



    /BGR <>

    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>

    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>

    /CZE <>

    /DAN <>

    /DEU <>

    /ESP <>

    /ETI <>

    /FRA <>

    /GRE <>



    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)

    /HUN <>

    /ITA <>

    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>

    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>

    /LTH <>

    /LVI <>

    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)

    /NOR <>

    /POL <>

    /PTB <>

    /RUM <>

    /RUS <>

    /SKY <>

    /SLV <>

    /SUO <>

    /SVE <>

    /TUR <>

    /UKR <>

    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)

  >>

  /Namespace [

    (Adobe)

    (Common)

    (1.0)

  ]

  /OtherNamespaces [

    <<

      /AsReaderSpreads false

      /CropImagesToFrames true

      /ErrorControl /WarnAndContinue

      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false

      /IncludeGuidesGrids false

      /IncludeNonPrinting false

      /IncludeSlug false

      /Namespace [

        (Adobe)

        (InDesign)

        (4.0)

      ]

      /OmitPlacedBitmaps false

      /OmitPlacedEPS false

      /OmitPlacedPDF false

      /SimulateOverprint /Legacy

    >>

    <<

      /AddBleedMarks false

      /AddColorBars false

      /AddCropMarks false

      /AddPageInfo false

      /AddRegMarks false

      /ConvertColors /ConvertToCMYK

      /DestinationProfileName ()

      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK

      /Downsample16BitImages true

      /FlattenerPreset <<

        /PresetSelector /MediumResolution

      >>

      /FormElements false

      /GenerateStructure false

      /IncludeBookmarks false

      /IncludeHyperlinks false

      /IncludeInteractive false

      /IncludeLayers false

      /IncludeProfiles false

      /MultimediaHandling /UseObjectSettings

      /Namespace [

        (Adobe)

        (CreativeSuite)

        (2.0)

      ]

      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK

      /PreserveEditing true

      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged

      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile

      /UseDocumentBleed false

    >>

  ]

>> setdistillerparams

<<

  /HWResolution [2400 2400]

  /PageSize [612.000 792.000]

>> setpagedevice





