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2 SICHERHEITSZEICHEN / SAFETY SIGNS / SENALES DE
SEGURIDAD / BEZPECNOSTNI ZNACKY

DE SICHERHEITSZEICHEN EN SAFETY SIGNS E SENALES DE SEGURIDAD
BEDEUTUNG DER SYMBOLE DEFINITION OF SYMBOLS SIGNIFICADO DE LOS SIMBOLOS
cz BEZPECNOSTNI ZNACKY

VYZNAM SYMBOLO

CE-KONFORM! - Dieses Produkt entspricht den EU-

C € DE Richtlinien.
EN CE-Conformal! - This product complies with the EC-

directives.
ES iCONFORMIDAD CE! - Este producto cumple con las

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

EN Follow the instructions!

ES iObserve el manual de instrucciones!
CzZz Dodrzujte navod!

DE Handschuh-Trageverbot bei Arbeiten an rotierenden Teilen!

EN Never wear gloves when working on rotating parts!

ES iNo use guantes cuando trabaje en componentes rotatorios!
Cz Zakaz pouzivani rukavic pfi praci s rotujicimi ¢astmi!
Maschine vor Reparatur, Wartung oder Pausen ausschalten
und Netzstecker ziehen

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

Pare la maquina y desconéctela de la red eléctrica antes de
ES llevar a cabo trabajos de reparacion o de mantenimiento o
antes de las pausas

Pfed opravami, Udrzbou nebo prestavkami vypnéte stroj a
vytahnéte sitovou zastrcéku

DE Persénliche Schutzausristung tragen!

EN Wear personal protective equipment!
ES iUse el equipo de proteccion individual!

CZ Pouzivejte osobni ochranné prostredky!
DE Gefahrliche elektrische Spannung
EN Dangerous electrical voltage
ES Tensiones eléctricas peligrosas

CZ Nebezpecné elektrické napéti
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ES
cz
DE

ES
Ccz

Warnung vor rotierenden Teilen
Warning of rotating parts

Advertencia de componentes rotatorios
Varovani pred rotujicimi ¢astmi!
Warnung vor Handverletzungen

Warning of hand injuries

Advertencia de sufrir lesiones en las manos
Upozornéni na poranéni rukou

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

Advertencia de herramientas puntiagudas (afiladas)
Upozornéni na Spicaté (ostré) nastroje
Warnung vor Rutschgefahr

Warning of danger of slipping

Advertencia de sufrir resbalones

Upozornéni na nebezpeci uklouznuti

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

EN Missing or non-readable security stickers have to be replaced immediately!

ES iDeben sustituirse inmediatamente los letreros de advertencia y/o las pegatinas
que haya en la maquina, que se hayan vuelto ilegibles o se hayan retirado!

Ccz Vystrazné stitky a/nebo nalepky na stroji, které jsou necitelné ci byly
odstranény, je nutné ihned obnovit!
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3 TECHNIK / TECHNIC / TECNICA / TECHNICKA CAST

3.1 Lieferumfang / Delivery content / Volumen de suministro / Rozsah
dodavky

ED1000PIDIG

1 Metalldrehmaschine / metal turning lathe / Torno 12 Inbusschliissel-Satz /hex key set / Juego
para metal / Soustruh na kovy de llaves Allen / Sada inbusovych kli¢@
Digitale Positionsanzeige / digital read out unit / Kdrnerspitzen, 2 Stk. / centering, 2 pcs.

2 Indicador de posicién digital / Digitalni ukazatel 13 | / Puntas de centrado, 2 uds. / Upinaci
polohy hroty, 2 ks

. Flachkopfschraubendreher /
Planscheibe @ 350 mm / face plate, @ 350 / Plato ) .
3 de refrentar @ 350 mm / Licni deska @ 350 mm 14 | flat head screwdrlve’rv/ Destor’nlllador de
punta plana / Plochy Sroubovak
4-Backenfutter @ 250 mm/ _

4 | 4-jaw lathe chuck, @ 250 mm / Mandril de 4 15 cKrrggszsﬁcormEZscsrgwglrjit\)/zrr“jrggigmi||ador
mordazas @ 250 mm / Tricelistové sklicidlo @ 250 d viv sy h
mm e estrella / Krizovy sroubovak

Spannbacken-Set fir 3-Backenfutter /
Werkzeugbox (Symbolfoto) / set of reverse jaws for 3-jaw chuck /

5 | tool box (symbol pic) / Caja de herramientas (foto | 16 | Juego de mordazas de sujecidon para

simbdlica) / Skfifka s nafadim (ilustracni foto) mandril de 3-mordazas / Sada upinacich
Celisti pro tricelistové sklic¢idlo
Reduzierhiilse MK6-MK4 /

6 Montageset / assembly set / Kit de montaje / 17 reducing sleeve MT6-MT4 / Casquillo

Montazni sada reductor MK6-MK4 / Redukéni pouzdro
MK6-MK4

Wechsel-Zahnrader Gewindeuhr (Z: 11, 13, 14) /

change gears thread dial indicator (T:11, 13, 14) / Gabelschliissel-Set /

7 Dial de rosca de ruedas dentadas intercambiables 18 | set of open end wrenches / Juegoode
(D: 11, 13, 14) / Vyménna ozubena kola - llaves fijas / Sada otevrenych klicu
zavitovy indikator (Z: 11, 13, 14)

Wechselzahnrad (Z: 21, 60) / Handrad Querschlitten /

8 change gear (T: 21, 60) / Rosca de ruedas 19 handwheel cross slide / Volante manual
dentadas intercambiables (D: 21, 60) / Vyménné del carro transversal / Rucni kolo
ozubené kolo (Z: 21, 60) pricnych sani
Olkanne (Symbolfoto)/ oil gun (symbol pic) / Handradgriffe / lever for handwheels /

9 | Aceitera (foto simbdlica) / Olejnicka (ilustracni 20 | Palanca de volante / Rukojeti ru¢niho
foto) kolecka

. Betriebsanleitung / manual /
Werkzeughalterschlissel / tool post key / Llave ) A .

10 portaherramientas / Kli¢ na drzak nastroje 21 ;r;sjér:gaones de servicio / Navod k
Backenfutter-Spannschlissel /

11 | key for jaw chuck / Llave de apriete del mandril /

Upinaci kli¢ na Eelistova skli¢idla
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vormontiert | pre-assembled | premontado | pfedbézné smontovano

3-Backenfutter @ 200 mm/

3-jaw lathe chuck, @ 200 mm /
Mandril de 3 mordazas @ 200 mm
/ Tricelistové sklicidlo @ 200 mm

Feststehende Linette /
Werkzeughalter & Schutz/ steady rest / Luneta fija /
t

Arbeitsleuchte /
working lamp / Lampara
de trabajo / Pracovni
svétlo

tool post & protection / h Pevna luneta
Portaherramientas y proteccion / Mitlaufende Linette /
Drzak nastroje a ochranny prvek follow rest / Luneta movil
/ Pohybliva luneta

Zahnrad Gewindeuhr /
gear thread dial indicator
/ Dial de rosca para rueda
dentada / Zavitovy
indikator pro ozubené
kolo

Wechselrader / change gears /
Ruedas intercambiables / Z (T) 49, 54, 55, 56
Vymeénna kola

3.2 Komponenten / Components / Componentes / Komponenty

32

31

30

29
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TECHNIK / TECHNIC / TECNICA / TECHNICKA CAST
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Leitspindel mit Spindelabdeckung /
1 | Spindelstock / headstock / Cabezal / Vietenik 17| lead screw with cover / Husillo guia con cubierta
/ Vodici Sroub s krytem
Digitale Positionsanzeige / digital readout unit / . . .

2 Indicador de posicidn digital / Digitalni ukazatel |18 _|Z_uvgspllqgllgl { feed rod / Husillo de traccion /
nolohy azny hride
Drehfutterschutz / chuck guard / Proteccion del Schalthebel Drehrichtung /

3 | mandril del torno / Ochranny prvek 19| shift lever rotating direction / Palanca de cambio
soustruznického sklic¢idla direccion de giro / Radici pdka sméru otaceni
Spindel mit 3-Backenfutter / . . .

4 spindle with 3-jaw chuck / Husillo con mandril de | 20 Sggﬁ—:&stzlggﬁl//gggitcrio\l,:gtlggée {hiusiliofde
3 mordazas / VFeteno s 3éelistovym sklicidlem

5 Feststehende Liinette / steady rest / Luneta fija / 21 Gewindeduhr / thread dial indicator / Dial de
Pevna luneta rosca / Zavitovy indikator

Einriickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter)/
. .. p shift lever tapping (lock nut) / Palanca de
6 glcl)tl‘:agtl’ﬁ/rgdﬁrl;gtnaette / follow rest / Luneta movil / 22| engranaje corte de roscas (tuerca tensora) /
Y Aretacéni paka rezani zavitd (matice vodiciho
Sroubu)
. , . Wabhlschalter Vorschubrichtung /
7 /ArF’t:gl(Egl\f:r:.:lc:\fgtl/owork lamp / Lampara de trabajo 23| selector lever feed direction / Selector direccion
de avanc / Voli¢ sméru posuvu
Einrlickhebel Plan - Langsvorschub /
. . . ., engaging lever cross feed - longitudinal feed /
8 Ilfeljfrrwilrrélgﬁltzeul;uggi\{o%og‘a;géi{:fAkI;mglr;Eaaon de 24| Palanca de engranaje avance de refrentado-
9 paliny longitudinal / Aretacni paka pricného a podélného
posuvu
. . . . Handrad Querschlitten / handwheel cross slide /
9 E::]tti;ocl‘lrﬁggC)/Iepi/nf)a;!slzgillszleeve / Pinola del 25| Volante manual del carro transversal / Ru¢ni kolo
P pri¢nych sani
. . Handrad Langsschlitten /
Klemmhebel Pinole / clamping lever sleeve / A .
10 gV T ! 26| handwheel longitudinal slide / Volante manual del
FRIAINGE €2 SUNECIEn Dnols /1 SvErEd pela [piiely carro longitudinal / Ru¢ni kolo podélnych sani
Mechanische Spindelbremse (FuBbremse) /
. . , mechanical spindle brake (foot brake) / Freno
11| Reitstock / tailstock / Contrapunto / Konik 27 mecanico de husillo (freno de pedal) /
Mechanicka brzda vietena (nozni brzda)

12 Handrad Reitstock / handwheel tailstock / 28 Montageldcher / mounting holes / Agujeros de
Volante manual contrapunto / Rucni kolo koniku montaje / Montazni otvory
Klemmhebel Reitstock / clampng lever tailstock / Motorstufenschalter / motor step switch /

13| Palanca de sujecion del contrapunto / Svéraci 29| Interruptor de paso del motor / Spinac
paka koniku motorovych stupii@

14 Werkzeughalter / tool post / Portaherramientas / 30 Wechselgetriebe / gear box / Caja de cambios /
Drzak nastroje Prevodovka
Handrad Oberschlitten / handwheel top slide / .

. v, Bedienelemente / control elements / Elementos

15 L/glri?ctﬁ ;’gan?ual del carro superior / Rucni kolo 31 de mando / Ovladaci prvky

. Werkzeughalterschutz / tool post guard /

16 &rrer]r;n}afglgénsegfseti:rtu{]lzathe bed / Bancada del 32| Proteccion del portaherramientas / Ochranny

prvek drzaku nastroje

3.2.1 Digitale Positionsanzeige (3-Achsen) / digital read out unit (3-axis) / Indicador
digital de posicion (3-ejes) / Digitalni indikace polohy (3 osy)

Die digitale Positionsanzeige ermdglicht maBgenaue Einstellungen und prazise Bearbeitung der
Werksticke / The digital read out unit enables dimensionally accurate settings and precise
machining of the workpieces. / El indicador digital de posiciéon permite el ajuste exacto y el
mecanizado preciso de las piezas de trabajo. / Digitalni indikace polohy umoznuje rozméroveé

presné nastaveni a precizni obrabéni obrobkd.
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TECHNIK / TECHNIC / TECNICA / TECHNICKA CAST
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U1
Ll 1-1-1-
10111

No [Bezeichnung / description / Denominacion Bezeichnung / description / Denominacion

1 Anzeige Wert X-Achse / display X-axis values / Valor 24 Rechenoperation - / mathematical operation - /
de visualizacion eje X / Indikator hodnoty osy X Operacion de calculo - / Vypocetni operace -

2 Anzeige Wert Y-Achse / display Y-axis values / Valor 25 Rechenergebnis anzeigen / result key / Mostrar el
de visualizacién eje Y / Udaj hodnoty osa Y resultado del célculo / Zobrazeni vysledku vypoctu

3 Anzeige Wert Z-Achse / display Z-axis values / Valor 26 Sinuswert / sine value / Valor senoidal / Sinusova
de visualizacion eje Z / Udaj hodnoty osa Z hodnota

Auswahl Bohrlécher langs eines Kreises (PCD) /

4 Anzeige Einstellung / message screen / Visualizacién 27 selection holes equally on a circle (PCD) / Seleccion

de los ajustes / Udaj nastaveni orificios de taladrado longitudinales de un circulo
(PCD) / Vybé&r otvorll podél kruznice (PCD)

5 X-Wert auf 0 setzten / set X-value to 0 / Fijar el valor 28 Numerische Eingabe 7 / numeric input 7 / Indicacion
X en 0 / Nastaveni hodnoty X na nulu numérica 7 / Numerické zadani 7

6 Y-Wert auf O setzten / set Y-value to 0 / Fijar el valor 29 Numerische Eingabe 4 / numeric input 4 / Indicacion
Y en 0 / Nastaveni hodnoty Y na nulu numérica 4 / Numerické zadani 4

7 Z-Wert auf 0 setzten / set Z-value to 0 / Fijar el valor 30 Numerische Eingabe 1 / numeric input 1 / Indicacion
Z en 0 / Nastavit hodnotu Z na nulu numérica 1 / Numerické zadani 1

8 Wert halbieren / value halved / Reducir el valor a la 31 Numerische Eingabe 0 / numeric input 0 / Indicacion
mitad / Snizeni hodnoty na polovinu numérica 0 / Numerické zadani 0
Nullwertspeicherung / storing zero points / . .

9 |Almacenamiento del valor cero / Ulozeni nulové 32 Eos!nuswert / cosine value / Valor de coseno /
hodnoty osinusova hodnota

10 Auswahl X-Achse / selection X-axis / Seleccion eje X / 33 Auswabhltaste nach unten / selection key dowrl / Tecla
Vybér osy X de seleccidn hacia abajo / Tlacditko vybéru dolu

11 Auswahl Y-Achse / selection Y-axis / Seleccion eje Y / 34 Numerische Eingabe 8 / numeric input 8 / Indicacion
Vybér osy Y numeérica 8 / Numerické zadani 8

12 Auswahl Z-Achse / selection Z-axis / Seleccion eje Z / 35 Numerische Eingabe 5 / numeric input 5 / Indicacion
Vybér osy Z numeérica 5 / Numerické zadani 5

13 Standbymodus / stand by mode / Modo de reposo / 36 Numerische Eingabe 2 / numeric input 2 / Indicacion
Standby rezim numeérica 2 / Numerické zadani 2

14 Umschalten mme-inch / shift mm-inch / Conmutacién 37 Eingabe Komma / input comma / Indicacién coma /
mm-pulgadas / Pfepnuti mm-inch Zadani desetinné carky
Auswahl Bohrlécher Idngs einer Linie (BHL) /

15 Selection holes equally on a line (BHL) / Seleccion 38 Tangenswert / tangent value / Valor tangencial /
orificios de taladrado longitudinales de una linea Hodnota tangenty
(BHL) / Vybér otvorli podél linie (BHL)

16 Auswahl als Rechner / selction as a calculator / 39 Auswabhltaste nach oben / selection key up / Tecla de
Seleccion como computadora / Vybér jako pocitac seleccidn hacia arriba / Tlacitko vybéru nahoru

17 Rechenoperation x / mathematical operation x / 40 Numerische Eingabe 9 / numeric input 9 / Indicacion
Operacion de calculo x / Vypodetni operace x numeérica 9 / Numerické zadani 9

18 Rechenoperation + / mathematical operation + / a1 Numerische Eingabe 6 / numeric input 6 / Indicacion
Operacion de calculo + / Vypocetni operace + numérica 6 / Numerické zadani 6

19 Rechenoperation v / mathematical operation v / 42 Numerische Eingabe 3 / numeric input 3 / Indicacion
Operacién de calculo Vv / Vypocetni operace v numeérica 3 / Numerické zadani 3
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Umschalten absolut-relativ-Wert (ALE-INC) /
shift absolut-relativ-value (ALE-INC) / Conmutacion

Eingabe Vorzeichen / input change sign / Indicacion

Operacion de calculo + / Vypocetni operace +

20 valor absoluto-relativo (ALE-INC) / Pfepnuti absolutni- 43 signo / Zadani znaménka
relativni-hodnota (ALE-INC)

Bearbeitung eines Bogens mit Radius r (ARC) / Rechenmodus Trigonometrische Funktionen /

21 machining of an arc with radius r (ARC) / 44 arithmetic mode trigonometric functions / Modo de
Procesamiento de un arco con el radio r (ARC) / calculo de funciones trigonométricas / Vypocetni rezim
Opracovani oblouku o poloméru r (ARC) trigonometrické funkce
Aktuelle Rechenoperation I6schen /

22 gefsgfail?g ncggrigltcmstggtnaaalt '/C?}y%)gggﬂfgi(t/ug%r{ar 45 |Eingabetaste / Enter key / Tecla intro / Klavesa Enter
vypocetni operace

23 Rechenoperation + / mathematical operation + /

3.2.2 Bedienelemente / control elements / Elementos de mando / Ovladaci prvky

O O

Wahlhebel Drehzahleinstellung /
selector lever speed adjustment / Palanca 3

Werkzeughalter / tool post / Portaherramientas /

refrigerante ON (I) - OFF (0) / Cerpadlo
chladici kapaliny ZAP (I) - VYP (0)

e selectora ajuste de la velocidad de giro / Drzak nastroje
Volici paka nastaveni otacek
Wahlhebel Vorschubrichtung / . .

g | selector ever feed diection / palanca | | [endrad Querseitten | nandutiee crose side [
selectora direccion de avance / Volici paka vy ;

> pricnych sani
sméru posuvu
Wahlhebel Vorschubgeschwindigkeit / .. .
Handrad Langsschlitten /
C \r/zl?ggc::ge(;efzevc;sg:e/dvélli’(?ilag?(z srelcer::ltc:)srtai L | handwheel longitudinal slide / Volante manual del
P Y carro longitudinal / Ruc¢ni kolo podélnych sani
posuvu
Betriebskontrollleuchte / Handrad Oberschlitten / handwheel top slide /

D | power indicator light / Piloto de M | Volante manual del carro superior / Ru¢ni kolo
funcionamiento / Kontrolka provozu hornich sani
Wahlhebel Vorschub / Pumpe Zentralschmierung /

E | selector levers feed / Palanca selectora N | central lubrication pump / Bomba lubricacion
avance / Volici paka posuvu central / Cerpadlo centralniho mazani
\sf\éallgcl?caert)le(elvz;eshpZ:ehdlb;rr?cilceh//PaIanca Schalthebel Drehrichtung /

F selectora rango de la velocidad de giro / O | shift lever rotating direction / Palanca de cambio
Volici paka rozsahu otacek direccidn de giro / Radici paka sméru otaceni
Kahlmittelpumpe Ein (I) - Aus (0) /

G coolant pump On (I) - Off (0) / Bomba de P Gewindeschneiduhr / thread dial indicator / Dial

corte de rosca / Zavitovy indikator
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TECHNIK / TECHNIC / TECNICA / TECHNICKA CAST

Momentlauf Taster /

Einrickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter)/

intermittent push button / Pulsador de
marcha momentanea / Tlacitko okamzitého

chodu Sroubu)

shift lever tapping (lock nut) / Palanca de
Q | engranaje corte de roscaso(tuerca tensora) /
Aretacni paka fezani zavitu (matice vodiciho

Not-Halt Schalter / Emergency Stop /
Interruptor de parada de emergencia / R
Spinac nouzového zastaveni

Wahlschalter Vorschubrichtung /
selector lever feed direction / Selector direccion
de avance / Voli¢ sméru posuvu

posuvu

Einrtickhebel Plan-Langsvorschub /

engaging lever cross feed - longitudinal feed /

S | Palanca de engranaje avance de refrentado-
longitudinal / Aretacni paka pfi¢ného a podélného

3.3

udaje

Technische Daten / Technical Data / Datos técnicos / Technické

Parameter / parameters / Parametros / Parametry

ED1000PIDIG

Spannung (Frequenz) / voltage (frequency) / Tension (frecuencia) / Napéti 400 V (50 Hz)
(frekvence)

Motorleistung S1 (100 %) / motor power S1 (100 %) / Potencia del motor 33 KW

S1 (100 %) / Vykon motoru S1 (100 %) !
Motorleistung KithImittelpumpe / motor power coolant pump / Potencia del

motor de la bomba de refrigeracion / Vykon motoru Cerpadla chladici 90 W
kapaliny

Spitzenweite / max. distance between centers / Distancia entre puntas / 1000 mm
Sitka hrotu

Spitzenhohe / center height / Altura de centrado / Vyska hrotu 205 mm
max. Drehdurchmesser (iber Maschinenbett / max. swing over bed /

Diametro max. de torneado sobre la bancada de la maquina / Max. obézny 410 mm
primér nad loZem stroje

max. Drehdurchmesser Uber Querschlitten / max. swing over cross slide /

Didmetro max. de torneado sobre el carro transversal / Max. ob&zny priimér 250 mm
nad priénymi sanémi

max. Drehdurchmesser ohne Briicke / max. swing over gap / Didmetro max. 590 mm
de torneado sin puente / Max. ob&zny primér bez mdstku

Lange Bettbriicke / length gap / Longitud puente de la bancada / Délka T i
mistku loze

@ Spindelbohrung / @ spindle bore / @ Orificio del husillo / @ otvoru vietena 52 mm
Spindeldrehzahlbereich / spindle speed / Rango de velocidades del husillo / 45-1800 min-t
Rozsah otacek vretena

Anzahl Spindeldrehzahlen / spindle speed numbers / Cantidad de velocidad 16

del husillo / Polet otacek vietena

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

/ Desplazamiento carro longitudinal (eje Z) / Draha pojizdéni podélnych sani 740 mm
(osa 2)

Verfahrweg Querschlitten (X-Achse) / total travel cross slide (X-axis) /

Desplazamiento carro transversal (eje X) / Draha pojizdéni pficnych sani 240 mm
(osa X)

Verfahrweg Oberschlitten (Zi-Achse) / total travel top slide (Zi-axis) /

Desplazamiento carro superior (eje Z1) / Draha pojizdéni hornich sani (osa 140 mm
Z1)

Reitstock-Pinolenhub / tailstock sleeve travel / Carrera de la pinola del 110 mm
contrapunto / Zdvih pinoly koniku

Langsvorschub (Stufen) / longitudinal feed (steps) / Avance longitudinal _

(pasos) / Podélny posuv (stupné) .58l i (7))
Quervorschub (Stufen) / cross feed (steps) / Avance transversal (pasos) / _

PFiEny posuv (stupné) 0.025-0.85 mm/U (17)
Gewindesteigung metrisch (Stufen) / range of metric threads (steps) / Paso 0.2-14.0 mm (42)
de rosca métrico (pasos) / Stoupani metrického zavitu (stupné) ) '
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Gewinde - Zoll (Stufen) / range of inch threads (steps) / Rosca - pulgadas
(pasos) / Zavit — palce (stupné)

2-72 TPI (45)

Modulgewinde (Stufen) / module thread (steps) / Roscado modular (pasos) /
Modulovy zavit (stupné)

0,3 - 3,5 (18)

Trapezgewinde (Stufen) / trapezoidal thread (steps) / Roscado trapezoidal

(pasos) / Lichobé&Znikovy zavit (stupné) 8 -44(21)
Spindelaufnahme / spindle nose mount / Portahusillos / Upinac vietena Camlock D6 (ISO 702-2)
Spindel Konus / spindle taper / Cono del husillo / Kuzel vietena MK6 / MT6
Reitstock Konus / tailstock taper / Cono del contrapunto / Kuzel koniku MK4 / MT4
Max. Werkzeugaufnahme (h x t) / tool post max. opening (h x t) /

ﬁ‘l)ojamiento max. del portaherramientas (h x p) / Max. upnuti nastroje (3 x 32 x 20 mm
@ Leitspindel / @ lead screw / @ Husillo guia / @ vodiciho Sroubu 28 mm

@ Zugspindel / @ feed rod / @ Husillo de traccion / @ tazného vretena 19 mm
Bettbreite / bed width / Anchura de la bancada / Sitka loZe 250 mm
Betthohe / bed height / Altura del lecho / Vyska loze 310 mm
Netto-Gewicht / net weight / Peso neto / Hmotnost netto 1270 kg
Brutto-Gewicht / gross weight / Peso bruto / Hmotnost brutto 1400 kg

VerpackungsmaBe (L x B x H) / packaging dimensions (L x W x H) /
Dimensiones del embalaje (L x A x H) / Rozméry baleni (d x $ x v)

2050 x 830 x 1630 mm

MaschinenmafBe (L x B x H) / machine dimensions (L x W x H) / Dimensiones
de la maquina (L x A x H) / Rozméry stroje (d x $ X v)

2010 x 900 x 1800 mm

Spindelstock Olmenge / headstock oil volume / Cantidad de aceite del

cabezal / Mnozstvi oleje vreteniku ca.10 |
Getriebe Schlosskasten Olmenge / apron oil volume / Cantidad de aceite ca. 2 |
engranaje caja del delantal / Mnozstvi oleje pfevodovky suportové skfiné )
Vorschubgetriebe Olmenge / feed gear oil volume / Cantidad de aceite ca. 3|
engranaje de avance / MnoZzstvi oleje prevodovky posuvu )
Kihlmitteleinrichtung / coolant device / Dispositivo de refrigerante / max. 10 |

Chladivové zarizeni

Schalldruckpegel Lpa / sound pressure level Lpa / Nivel de presion sonora Lpa /
Hladina akustického tlaku Lpa

74 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 Ldrmemission und
dem Grad der Larmbelastung gibt, kann diese nicht zuverlassig zur Feststellung dartber verwendet werden, ob weitere
SchutzmaBnahmen erforderlich sind oder nicht. Zu den Faktoren, die den tatsachlichen Grad der Belastung der
Beschéaftigten beeinflussen, gehodren die Eigenschaften des Arbeitsraumes, die anderen Gerduschquellen usw., d.h. die
Anzahl der Maschinen sowie andere in der Ndhe ablaufende Prozesse und die Dauer, wahrend der ein Bediener dem Larm
ausgesetzt ist. AuBerdem kann der zuldssige Belastungspegel von Land zu Land unterschiedlich sein. Diese Informationen
sollten es aber dem Anwender der Maschine erlauben, eine bessere Bewertung der Gefahrdungen und Risiken
vorzunehmen.
(EN) Notice Noise indications: The figures given are emission levels and not necessarily safe working levels. Although
there is a relationship between the level of noise emission and the level of noise exposure, it cannot be used reliably to
determine whether further protective measures are necessary or not. Factors influencing the actual level of exposure of
workers include the characteristics of the workspace, other sources of noise, etc., i.e. the number of machines and other
nearby processes and the length of time an operator is exposed to noise. In addition, the permissible exposure level may
vary from country to country. However, this information should allow the user of the machine to better assess the hazards
and risks.
(ES) Aviso sobre los valores de ruido: Los valores numéricos mencionados son niveles de emision y no necesariamente
niveles de trabajo seguros. Aunque existe una relacion entre el grado de emisiones de ruido y el grado de contaminacidn
acustica no se puede emplear para determinar con fiabilidad si son necesarias mas medidas de proteccion o no. Entre los
factores que influyen realmente en el grado de molestias de los trabajadores estan las propiedades de la zona de trabajo,
las otras fuentes de ruido, etc. —el nimero de maquinas- asi como otros procesos ejecutados en el entorno y la duracién
del periodo al que esta sometido al ruido el trabajador. Ademas, el nivel sonoro permitido puede variar de un pais a otro.
No obstante, esta informacion deberia permitirles a los usuarios de la maquina valorar mejor los riesgos y peligros.

(CZ) Oznameni - Udaje o hlu¢nosti: Uvedené Ciselné hodnoty jsou Urovné emisi, nikoli nutné bezpecné pracovni Urovné.
Pfestoze existuje souvislost mezi Urovni emise hluku a Grovni expozice hluku, nelze ji spolehlivé pouzit k uréeni, zda jsou
¢i nejsou nutna dalsi ochranna opatreni. Mezi faktory, které ovliviiuji skuteCnou Uroven expozice pracovnika, patfi
charakteristika pracovniho prostoru, daléi zdroje hluku atd., tj. pocet stroji a dal&ich procesl probihajicich v blizkosti a
doba, po kterou je pracovnik hluku vystaven. Kromé toho se piipustna trover expozice mize v jednotlivych zemich liSit.
Tyto informace by vSak mély uzivateli stroje umoznit lepSi posouzeni nebezpedi a rizik.
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Sehr geehrter Kunde!

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren
Inbetriebnahme und Handhabung der Metalldrehmaschine ED1000PIDIG, nachfolgend als
"Maschine" bezeichnet.

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

Beachten Sie im Besonderen das Kapitel Sicherheit!

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

Technische Anderungen vorbehalten!

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

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

Fiir nicht vermerkte Transportschiden kann Holzmann keine Gewahrleistung
iibernehmen.

Urheberrecht
© 2020

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

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

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
info@holzmann-maschinen.at
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Dieser Abschnitt enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren Inbetriebnahme und
Handhabung der Maschine.

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

5.1 BestimmungsgemadiBe Verwendung

Die Maschine ist ausschlieBlich fiir folgende Tatigkeiten bestimmt: das Langs- und Plandrehen von
runden oder regelmadBig geformten 3-, 6- oder 12-kantigen Werkstiicken aus Kunststoff, Metall
oder ahnlichen, nicht gesundheitsgefédhrdenden, entziindlichen oder explosionsgefdhrlichen
Materialien, jeweils innerhalb der vorgegebenen technischen Grenzen.

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

5.1.1 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fir den Einsatz unter folgenden Umgebungsbedingungen bestimmt:

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

5.1.2 Verbotene Ahwendungen / Gefihrliche Fehlanwendungen

- Betreiben der Maschine ohne adéquate kdrperliche 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 explosionsgeféhrlichen Bedingungen (Maschine kann beim
Betrieb Zindfunken erzeugen).

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

- Entfernen der an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen.

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

5.2 Anforderungen an Benutzer

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

Grundkenntnisse der Metallbearbeitung vor allem Kenntnisse Uiber den Zusammenhang von
Material, Werkzeug, Vorschub und Drehzahlen.
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Bitte beachten Sie, dass ortlich geltende Gesetze und Bestimmungen das Mindestalter
des Bedieners festlegen und die Verwendung dieser Maschine einschrdanken kénnen!
Legen Sie ihre persdnliche Schutzausriistung vor Arbeiten an der Maschine an.

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

5.3 Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

¢Pos

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

¢ Einen Drehfutterschutz (1) und
Werkzeughalterschutz (2) mit Positionsschalter.
Die Maschine schaltet nur ein, wenn beide
geschlossen sind.

e Eine Schutzabdeckung am Spindelstock mit
Positionsschalter (1). Die Maschine schaltet nur
ein, wenn die Schutzabdeckung angebracht ist.

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

e Eine Uberlastkupplung an der Zugspindel

5.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

e Kontrollieren Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Vollstéandigkeit und Funktion.
Benutzen Sie die Maschine nur dann, wenn die fiir 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, erschitterungsfreien, rutschfesten Untergrund.

e Sorgen Sie flir ausreichend Platz rund um die Maschine!

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

Achten Sie auf ein sauberes Arbeitsumfeld
Verwenden Sie nur einwandfreies Werkzeug, das frei von Rissen und anderen Fehlern (z.B.
Deformationen) ist.
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Entfernen Sie Werkzeugschliissel und anderes Einstellwerkzeug, bevor Sie die Maschine
einschalten.

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

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

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

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

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

Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.

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

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

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

Arbeiten Sie immer mit Bedacht und der ndétigen Vorsicht und wenden Sie auf keinen Fall
ubermaBige Gewalt an.

Uberbeanspruchen Sie die Maschine nicht!

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

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

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

Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.

Verwenden Sie nur geeignete Verlangerungskabel.

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

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

Spezielle Sicherheitshinweise fiir Drehmaschinen

Spannen Sie das Werkstlick fest ein, bevor Sie die Drehmaschine einschalten.

Spannen Sie den Drehstahl auf die richtige Hohe und so kurz wie méglich ein.

Das Tragen von Handschuhen ist beim Drehen nicht zulassig!

Halten Sie ausreichend Abstand von allen drehenden Teilen.

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

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

Beachten Sie bei Verwendung von Kihlschmierstoffen die Herstellerangaben und
verwenden Sie erforderlichenfalls ein Hautschutzmittel.
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5.7 Gefahrenhinweise

Trotz bestimmungsmaBiger Verwendung bleiben bestimmte Restrisiken bestehen.

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

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

Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen flihrt, wenn sie nicht

if Ein auf diese Art gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine unmittelbar gefahrliche
gemieden wird.

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

VORSICHT

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

Ein derartig gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine méglicherweise 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 héngt 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. Prifen 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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Fir 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 Mandvrieren der Maschine
in der Verpackung kann z.B. ein Paletten-Hubwagen oder ein Gabelstapler mit entsprechender
Hubkraft verwendet werden. Beachten Sie, dass sich die gewahlten Hebeeinrichtungen (Kran,
Stapler, Hubwagen, Lastanschlagmittel etc.) in einwandfreiem Zustand befinden. Das Hochheben
und der Transport der Maschine darf nur durch qualifiziertes Personal mit entsprechender,
Ausbildung fir die verwendete Hebeeinrichtung, durchgefiihrt werden.

Vermeiden Sie die Verwendung von Anschlagketten, da die Gefahr besteht die
Zugspindel oder die Leitspindel zu beschadigen. Achten Sie darauf, dass Leitspindel,
Zugspindel und Schaltwelle der Drehmaschine beim Anheben nicht durch die
Hebeschlingen berthrt werden.

Zum Positionieren der Maschine am Aufstellort gehen Sie wie nachfolgend beschrieben vor:

- " L))

1. Bereiten Sie zwei Rundstahlstangen (Lange ca.

ggg D ; P 800 mm, @ ca. 35 mm) vor.

20000 2. Fuhren Sie die Rundstahlstangen durch die

— = vorbereiteten Lécher (1) im Drehmaschinenbett

00 .
opﬁﬁ =] 3 (Bild oben).
- '

Befestigen Sie an den Enden der
~ Rundstahlstangen jeweils eine Hebeschlinge
' (siehe Abbildung links).
4. Heben Sie die Maschine mit Hilfe einer geeigneten
- Férdereinrichtung (z.B. Kran) an ihren
(8 - N vorgesehenen Platz.

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

7 MONTAGE

7.1 Vorbereitende Tatigkeiten

7.1.1 Lieferumfang priifen

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MANN

N MASCHINEN MONTAGE
- |

/7

7.1.2 Reinigen und Abschmieren

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

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

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

7.1.3 Anforderungen an den Aufstellort

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

Der Raumbedarf der Maschine sowie die erforderliche Tragféhigkeit des Untergrundes resultieren
aus den technischen Daten (Abmessungen, Gewicht) ihrer Maschine. Beachten Sie bei der
Gestaltung des Arbeitsraumes um die Maschine die o6rtlichen Sicherheitsvorschriften.
Berlicksichtigen Sie bei der Bemessung des erforderlichen Raumbedarfs, dass die Bedienung,
Wartung und Instandsetzung der Maschine jederzeit ohne Einschrankungen mdglich sein muss.

Der gewahlte Aufstellort muss einen passenden Anschluss an das elektrische Netz gewahrleisten.

7.1.4 Verankerungsfreie Montage

Der Einsatz von MaschinenfiiBen erleichtert das Nivellieren der Maschine und
reduziert Vibrationen

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

A B B ¢ A ... Spindelstock;
- B... Prazisionswaage;
' C ... Reitstock;
D ... Sattel und Querschlitten
— E ... Bettfihrung

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

. Montieren Sie die Stellschrauben (1).

. Richten Sie die Drehmaschine mit einer
Prazisionswasserwaage (Genauigkeit: 0,02 mm auf 1000
mm Lange) aus.

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

. Uberpriifen Sie die Ausrichtung nach einigen Tagen der
Maschine im Einsatz und justieren Sie ggfs. nach.

7.1.5 Verankerte Montage

Eine ungeniigende Steifigkeit des Untergrunds fiihrt zur Uberlagerung von
Schwingungen zwischen der Maschine und dem Untergrund (Eigenfrequenz von
Bauteilen). Bei ungenigender Steifigkeit des Gesamtsystems werden schnell kritische
Drehzahlen erreicht, was zu schlechten Drehergebnissen fihrt.
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Verwenden Sie die verankerte Montage um eine steife Verbindung mit dem Untergrund zu
erreichen. Dadurch wird das Vibrationspotenzial reduziert. Die verankerte Montage ist immer
dann sinnvoll, wenn Drehmesser bzw. Drehwerkzeuge mit HM Legierung verwendet und/oder
groBe Teile bis zur Maximalkapazitat der Maschine bearbeitet werden sollen.

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

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

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

prufen.
4. Nivelliervorgang erforderlichenfalls
wiederholen
’ 2010 R
T T T
. 605
| » P21 L 305 I
D to
B il
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! o : o
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7.1.6 Zusammenbau

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

Montage DRO

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

Haltewinkel mit 4 Inbusschrauben und 4
Distanzscheiben an der DRO befestigen.

Mit Inbusschraube, Distanzscheiben und Mutter an der
Querstrebe befestigen.

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

: -Z, (Y)

p AT—— X <7

7.2 Maschineneinstellungen

7.2.1 Drehmaschine ausrichten / nivellieren

Nach Montage und Inbetriebnahme empfiehlt sich vor dem ersten Arbeitseinsatz eine
Uberprifung der Maschinenausrichtung und -nivellierung. Um die Arbeitsgenauigkeit zu
gewadhrleisten, sollten Ausrichtung und Nivellierung in der Folge in regelmaBigen Abstdnden
wiederholt werden.
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Verwenden Sie zum Nivellieren der Maschine eine Prazisions-
Wasserwaage (gemaB DIN 877) mit einer Genauigkeit von 0,02
mm auf 1000 mm. Damit lasst sich die Horizontalitat der
Maschinenachse sowohl in Langs- als auch in Querrichtung
hinreichend genau Uberprifen.

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

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

7.2.2 Sitz des Drehfutters liberpriifen

Verwenden Sie keine Grauguss-Futter. Verwenden Sie nur Drehfutter
“ s@ aus duktilem Gusseisen. Bevor Sie das Drehfutter demontieren,

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

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

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

Dann Drehfutter bis zur Spindelnase anheben und auf die Spindel
driicken. Haltenocken-Bolzen durch Drehen der Haltenocken entgegen
dem Uhrzeigersinn anziehen. Nach dem Anziehen sollte die
Nockenverriegelungs-Linie an jedem Nocken zwischen den beiden V-
Markierungen befinden - siehe Abbildung links. Wenn sich eine Nocke
nicht innerhalb dieser Markierung befindet, entfernen Sie Drehfutter oder
Planscheibe und passen Sie die Hohe des Haltenocken-Bolzens an -
siehe nachste Abbildung.

Der Haltenocken-Bolzen ist in der Regel richtig eingestellt, wenn die in
den Bolzen eingeritzte Markierung (C) mit der Rickseite des Drehfutters
blndig ist.

Wenn die Nockenverriegelungs-Linie auBerhalb der V-Markierungen liegt,
stellen Sie die Hohe des betreffenden Haltenocken-Bolzens nach. Dazu
mussen Sie die Halteschraube (B) zunachst lésen, den Haltenocken-
Bolzen durch Ein- bzw. Ausdrehen um jeweils eine volle Umdrehung
nachstellen und die Halteschraube anschlieBend wieder fest anziehen.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MASCHINEN MONTAGE

N
o)
TrsS

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

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

7.2.3 Montage von Werkstiicktragern

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

Zentrierspitze

=" | 77 |1. Reinigen Sie den Innenkegel der Drehspindelaufnahme.

' 2. Reinigen Sie den Morsekonus und den Kegel der Zentrierspitze.

3. Driicken Sie die Zentrierspitze mit Morsekonus in den
Innenkegel der Drehspindelaufnahme.

\ 9 - ‘f.

Planscheibe

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

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

3. Heben Sie die Planscheibe auf die Drehspindelaufnahme.

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

4-Backenfutter

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

1. Prifen Sie die Sitzflachen an der Drehspindelaufnahme und am zu montierenden Flansch
flr das Vierbackenfutter auf Sauberkeit und nicht beschadigte Aufnahmeflachen.

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

3. Heben Sie das Flansch auf die Drehspindelaufnahme

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

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

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

Spannen Sie ein Ende eines Stahlrohres mit einer Lange von 150
mm und einem Durchmesser von 50 mm in das Drehfutter des
Spindelstocks. Das andere Ende lauft frei. Tragen Sie nun mit
einem scharfen Drehmeissel eine diinne Schicht ab. Die mit der
Messuhr oder Schublehre gemessenen Werte an Punkt A und B
miussen Ubereinstimmen. Ist dies nicht der Fall, missen Sie zur
Korrektur der Differenz die vier Spindelstock-
befestigungsschrauben (J) I6sen (zwei befinden sich unterhalb
des Spindelstocks) und mit Hilfe der Stellschraube (K) eine
Neujustierung vornehmen. Drehen Sie anschlieBend die
Befestigungsschrauben wieder fest und wiederholen Sie
Drehung, Messung und Justierung so lange, bis die Messwerte
Ubereinstimmen und die Maschine rund lauft

7.2.5 Reitstock justieren

| C A
| | 12in — — ﬂ
P I i
— y e
] @m D S — |

N I . .
i m J:Dl[ﬂ Reitstock o
\ - Stellschrauben

Spindelstock

Oberschlitten

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

Spannen Sie zum Justieren des Reitstocks ein geschliffenes Stahlrohr mit einer Lange von 305
mm zwischen Spindelstock- und Reitstockspitze (siehe Abbildung oben). Stellen Sie nun eine
Messuhr auf den Oberschlitten und ziehen Sie ihn langs der Werkstlickachse unter dem
Werkstlck her.

Zeigt die Messuhr dabei unterschiedliche Werte an, missen Sie den Reitstock-Spannhebel (A)
[6sen und mit Hilfe der zwei Stellschrauben eine Neujustierung vornehmen. Wiederholen Sie den
Vorgang so lange, bis beide Spitzen genau fluchten.

7.2.6 Gleitfithrungen justieren

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

Sorgen Sie daflr, dass die Gleitfihrungen vor ihrer Justierung
grundlich gereinigt werden. Justieren Sie dann die Fihrungsleisten,
indem Sie stets die hintere Fliihrungsleisten-Stellschraube ein wenig
lockern und gleichzeitig die vordere ein wenig anziehen. Achten Sie
darauf, dass auf der ganzen Gleitfihrungsstrecke ein reibungsloser
Lauf gewahrleistet wird. Eine zu stramme Einstellung fihrt zu
Stellschrauben héherem Verschlei und schwergdangigem, ruckartigem Lauf.
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7.2.7 Sichtpriifung

Die Maschine wird mit Einlaufol ausgeliefert! Nach der Einlaufzeit

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

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen!
Beachten Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls
Ihre lokale Behorde fiir Informationen beziliglich ordnungsgemaBer
Entsorgung.

Kontrollieren Sie die Schmierung folgender Teile und fiillen Sie gegebenenfalls geeignetes Ol
nach, bevor Sie an der Maschine arbeiten:

Spindelstock

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

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

Siehe Wartung

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

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

Siehe Wartung

Kontrollieren Sie den Olstand regelmé&Big mit Hilfe des
Schauglases (3) an der Frontseite.

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

Siehe Wartung

Sonstige Teile

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

KihlImittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten

Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre
lokale Behérde fir Informationen beziiglich ordnungsgemaBer
Entsorgung. Das Betreiben der Pumpe ohne Kihlmittel im Behalter kann

die Pumpe dauerhaft beschadigen

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

Der Kihlmittelbehalter befindet im rechten StandfuB der Maschine,
unterhalb des Reitstockes. Die 4 Inbusschrauben (2) lésen und
Abdeckung entfernen.

Kihlmittelablassschraube (1)

Kontrollieren Sie das Kiuhlmittel in regelmaBigen Abstéanden. Achten Sie
darauf,
1. dass genligend Kiihimittel vorhanden ist,

2. dass der Spane-Spiegel in der ersten Kammer nicht zu hoch ist und
3. dass das Kiihlmittel nicht ranzig oder verunreinigt ist.

Kiihimittel zufiihren

1. Vergewissern Sie sich, dass der Kihlmittelbehalter ordnungsgemal gewartet und gefilit
ist.

2. Positionieren Sie die KihIimitteldise wie gewinscht fir Ihren Betrieb.

3. Verwenden Sie den Schalter am Bedienfeld, um die KihImittelpumpe ein- bzw.
auszuschalten.

4. Regulieren Sie den Durchfluss des Kiihimittels mit Hilfe des Durchflussventils.

7.2.9 Funktionspriifung
Prifen Sie alle Spindeln auf Leichtgangigkeit!

7.3 Elektrischer Anschluss

Gefahrliche elektrische Spannung! AnschlieBen der Maschine sowie elektrische
Prifungen, Wartung und Reparatur dirfen nur durch fachlich geeignetes Personal
oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft erfolgen!

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

Abweichung der Speisespannung und der Stromfrequenz
Eine Abweichung vom Wert der Speisespannung von + 5% ist zulassig.
Im Speisenetz der Maschine muss eine Kurzschlusssicherung vorhanden sein!
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3. Erforderlichen Querschnitt des Versorgungskabels (empfohlen wird die Verwendung eines
Kabels Typ HO7RN, wobei MaBnahmen zum Schutz gegen mechanische Beschadigung
getroffen werden missen) einer Strombelastbarkeitstabelle entnehmen.

Mit Drehstrom betriebene Maschinen miissen immer mit mindestens 3 Phasen und
einem Schutzleiter (PE) und je nach Maschinentyp mit einem N-Leiter angeschlossen
sein. Uberprifen Sie unmittelbar nach dem Herstellen des elektrischen Anschlusses
die korrekte Laufrichtung der Maschine! Das Drehfutter muss sich entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, wenn der Schalthebel am Schlosskasten nach unten gelegt
wurde. Gegebenenfalls muissen Sie zwei der drei Phasen (L1/L2 oder L1/L3)
tauschen!

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

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

8.1 Betriebshinweise

Schraubverbindungen priifen

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

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

Kiihimittel kontrollieren

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

8.2 Erstinbetriebnahme

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

Bevor Sie die Maschine starten, vergewissern Sie sich, dass Sie alle vorhergehenden
Montage- und Einstellanweisungen durchgefiuihrt 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 flihren!
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Nach Abschluss der Montage testen Sie die Maschine, um sicherzustellen, dass sie
ordnungsgemaB funktioniert und flr den regularen Betrieb bereit ist. Dies erfolgt ohne
eingespanntem Werkstiick. Test wie nachfolgend beschrieben durchfihren.

8.2.1 Testlauf durchfiihren

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

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

3. Achten Sie darauf, dass das Drehfutter korrekt befestigt ist.

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

5. Loésen Sie den Einrickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) (Q) und den Einrlickhebel

Plan-/Langsvorschub (S).

Stellen Sie sicher, dass die Kuhlmittelpumpe (G) ausgeschaltet ist; richten Sie die

Kihlmitteldlise in die Spanewanne der Maschine.

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

Bewegen Sie den Vorschubrichtungshebel (B) in die ausgekuppelte Mittelstellung.

Wahlen Sie die niedrigste Drehzahl mit Wahlhebel Drehzahleinstellung (A) vor.

0. Bewegen Sie den Wahlhebel Drehzahlbereich (F) in die Position "blau" und schalten Sie
den Motorstufenschalter (29) auf Position "2", so dass die Spindeldrehzahl auf die
niedrigste Drehzahl eingestellt ist. Mdglicherweise miissen Sie das Drehfutter leicht von
Hand drehen, um die Hebel einzurasten.

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

Hauptschalter in die Position EIN.

12. Betdtigen Sie den Schalthebel Drehrichtung (O), um die Maschine zu starten. Die Spindel
dreht sich mit 45 min. Bei richtiger Bedienung lauft die Maschine leichtgéngig mit wenig
oder gar keinem Vibrations- oder Reibegerausch.

13. Bewegen Sie den Schalthebel Drehrichtung (O) in die Mittelstellung und driicken Sie den
Not-Halt Schalter (I). Die Maschine muss stoppen.

14.0hne den Not-Halt Schalter zurlickzusetzen, bewegen Sie den Schalthebel Drehrichtung
(O) nach unten. Die Maschine darf nicht starten.

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

Startet die Maschine hingegen bei eingedriicktem Not-Halt Schalter, trennen Sie sofort die
Stromversorgung der Maschine. Der Not-Halt Schalter funktioniert nicht ordnungsgeman.
Kontaktieren Sie in diesem Fall den Kundendienst.

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

16. Vergewissern Sie sich, dass die Kontrollleuchte (D) funktioniert.

17. Stellen Sie sicher, dass die KihIimitteldise in Richtung Spanewanne zeigt, drehen Sie dann
den Schalter der Kihimittelpumpe (G) und 6ffnen Sie das Disenventil. Nachdem Sie
Uberprift haben, dass das Kihlmittel aus der Duse flieBt, schalten Sie den Schalter fir die
Kihlmittelpumpe aus.

18. Starten Sie die Spindel und betatigen Sie dann die FuBbremse (27). Die Stromversorgung
des Motors sollte unterbrochen werden und die Spindel sollte sofort zum Stillstand
kommen.

o

SO ®ON

Das Einfahren soll mit der niedrigsten Spindelgeschwindigkeit durchgefiihrt werden. Lassen Sie
die Maschine mit dieser Geschwindigkeit ungeféahr fur 1 Stunde laufen. Achten Sie dabei auf
Auffalligkeiten und/oder UnregelmaBigkeiten, wie zum Beispiel ungewdhnliche Gerausche,
Unwuchten etc. Ist alles in Ordnung, erhéhen Sie allméhlich die Geschwindigkeit. Die hdchsten
Drehzahlen, dirfen 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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8.3 Bedienung

8.3.1 Bediensymbole

Motorstufen-Schalter
Hauptschalter I 0 I Kuhlmittelpumpe
) 0: AUS . .
I. Ein @ I: Stufe 1 O-"Il Grin: Ein
T A ' Rot : A
0: Aus IT: Stufe 2 ot: Aus
I: Schlossmutter |: Schlossmutter
AR geodffnet geschlossen
]

nm

| S e bhonnas

Rechtsgewinde und Langsvorschub zur

HW m‘wuw—mm‘ Spindelstockseite (linke Abbildung)

V == " ? Linksgewinde und Léangsvorschub zur
Reitstockseite (rechte Abbildung)

Léngsvorschub

eingerastet )
(oben) O Oil inlet O Oleinlass

Beide

Vorschiibe
ausgekuppelt

[*]
(mitte) Geschwindigkeit bzw.
Quervorschub Drehrichtung nicht im
. L |
- | eingerastet laufenden Betrieb andern!

(unten)

Elektrische

Spannung Momentlauf-Taster

Betriebs-

Kontrollleuchte Not-Halt Schalter

8.3.2 Maschine einschalten

Beachten Sie, dass sich die Maschine nur starten lasst, wenn der Not-Halt Schalter
entriegelt, der Drehfutterschutz und der Werkzeughalterschutz geschlossen und alle
Positionsschalter aktiv sind.
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1 Um die Maschine einzuschalten, drehen Sie den Hauptschalter

2 (1) auf "ON" und den Motorstufen-Schalter (2) in Position "I"

oder "II". Der Hauptschalter der Maschine befindet sich auf der
Rickseite des Spindelstocks. Nach dem Einschalten leuchtet die
Betriebskontrollleuchte permanent.

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

[ —

8.3.3 Momentlauftaster

Fir die komfortable Anderung der Hauptspindeldrehzahl, die
Bestdatigung der Vorschubgeschwindigkeit sowie die Zentrierung

e} ®
von Objekten ist die Maschine mit einem Momentlauf-Taster (1)
ausgestattet. Wird der Taster gedrickt, dreht sich die
Hauptspindel sofort nach vorne und stoppt, sobald Sie den

Taster los lassen.

8.3.4 FuBbremse

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

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

1. Mittelstellung 2. Drehrichtung auswahlen

8.4 Spindeldrehzahl und Drehrichtung einstellen

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

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

Um die Spindeldrehzahl richtig einzustellen, missen Sie folgendes tun:

e Die optimale Spindeldrehzahl fir die jeweilige Bearbeitungsaufgabe festlegen und
e die Maschinensteuerung so einstellen, dass die benétigte Spindeldrehzahl auch tatsachlich
erreicht wird.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MASCHINEN BETRIEB

N
o)
TrsS

8.4.1 Hauptspindelgeschwindigkeit einstellen

e Insgesamt 16 Drehzahlen.
2 e Motorstufenschalter (3):
Stufe 1: schnell, Stufe 2: langsam.
e Wahlhebel Drehzahlbereich (2):
Bereich links oder rechts

e  Wahlhebel Drehzahleinstellung (1):
Auswahl der 4 Geschwindigkeitsstufen

Dargestelltes Beispiel: Drehzahl 255 min!

1. Motorstufenschalter (3) ist in Position 2.

2. Wahlhebel Drehzahlbereich (2) nach rechts umgelegt.
3. Wahlhebel Drehzahleinstellung (1): 255 min!

Verwenden Sie gegebenenfalls den Momentlauftaster, um
das Einrasten in die jeweilige Schaltstellung zu erleichtern.

8.4.2 Drehrichtung der Hauptspindel
Mit dem Schalthebel Drehrichtung (3) wird die Maschine
geschalten.

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

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

8.4.3 Laufender Betrieb

Benutzen Sie nur von Holzmann Maschinen empfohlene Drehfutter!

Die maximale Spindelgeschwindigkeit flir eine Planscheibe @ 350 mm darf 1255 min! nicht
Uberschreiten.

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

8.5 Gewinde und Vorschiibe

8.5.1 Wechselradergetriebe

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

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MANN

N MASCHINEN BETRIEB
- |

/7

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

Um das gewlinschte Gewinde entsprechend der Tabelle zu erhalten, missen vorab die

entsprechenden Zahnrdderkombinationen montiert werden:

1. Maschine von der Spannungsquelle trennen und gegen
unbeabsichtigte Wiederinbetriebnahme sichern.

2. Schrauben (1) der Abdeckung links am Spindelstock lésen
und Abdeckung abnehmen.

3. Sechskantmuttern (2) und Inbusschraube (5) I6sen und
Drehaufnahme (3) wegstellen.

4. Zahnrader (4) entsprechend Vorschub- bzw.
Gewindetabelle wechseln.

5. Drehaufnahme so positionieren, dass das groBe Zahnrad
mit den kleineren Zahnradern ineinander greift. Dann
Sechskantmuttern wieder anziehen. Achten Sie darauf,
dass zwischen den Zahnradern ein Spiel von 0,005 - 0,007
mm vorhanden ist. Eine zu enge Einstellung der Zahnrader
fihrt zu tbermaBigem Larm und erhéhtem Verschleif3.

6. Abdeckung wieder montieren (auf Positionsschalter
achten!) und Maschine wieder mit der Spannungsquelle
verbinden.

e Der manuelle Vorschub des Langsschlittens erfolgt
mittels Handrad (1).

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

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

8.5.3 Automatischer Vorschub

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MASCHINEN

N
o)
TrsS

BETRIEB

) )

050 LCTIW 002
055 LCT2W 0022
065 LCT4W 003
085 LCT8W 0033
10 LCS2w 004

A3 LCS4W 005
A8 LCS8W 007
22 LCR2W 009
28 LCR4w 011
35 LCR8W 014
4 LCSBX 017
85 LCRX (2
68 LCR4X 027
85  LCR8X .03
12 HCS2X  .047
14 HCS4X 055
1.7 HCS8X 067

Die Zugspindel wird Gber den Wahlhebel Vorschubrichtung (B) am
Spindelstock eingeschaltet und damit die Vorschubrichtung
bestimmt.

Legen Sie den Wahlhebel entsprechend der Symbolik nach links oder
rechts.

Uber den Wahlhebel Vorschubgeschwindigkeit (C) und die Wahlhebel
Vorschub (E) stellen Sie den gewlinschten Vorschub oder die
Gewindesteigung ein.

Die wahlbaren Vorschubgeschwindigkeiten flir den Langsvorschub
reichen von 0,050 bis 1,700 mm/U.

Die wahlbaren Vorschubgeschwindigkeiten fiir den
Quervorschub reichen von 0,025 bis 0,850 mm/U (= Halber
Langsvorschub).

Verwenden Sie die Tabellen seitlich an der Einhausung des
Wechselgetriebes zur Unterstiitzung, um die gewlinschte
Vorschubgeschwindigkeit einzustellen.

Beispiel: Ldngsvorschub 1,700 mm/U
Wahlhebel Vorschubgeschwindigkeit (C) in Position H,
Wahlhebel Vorschub (E) in die Positionen C, S, 8 und X bringen.

Plan - oder Langsvorschub:
Einrtickhebel (S)

Bei langsamen Drehzahlen kann auch der
Wabhlschalter Vorschubrichtung (1) zur
unterbrechungslosen Umschaltung
verwendet werden

8.5.4 Gewinde schneiden

Die Maschine kann zum Schneiden von metrischen oder Zollgewinden verwendet werden. Mit dem
Wahlhebel Vorschubrichtung (B) am Spindelstock kénnen Sie die Drehrichtung flir das
Gewindeschneiden (Links-/Rechtsgewinde) festlegen. Die Steigung kénnen Sie Uber den
Wahlhebel Vorschubgeschwindigkeit (C) und die Wahlhebel Vorschub (E) festlegen. Einrlickhebel
Gewindeschneiden (Schlossmutter) (Q) muss wahrend des Gewindeschneidvorganges immer

geschlossen sein.

Metrisches Gewinde Zollgewinde
mm, . o in
a7 Y] . ilselml
_H 0.2 LCTiZ|1.2 LCR6Z|5.0 HCS3Y [ige —L 72 LAR6V | 22 LBS4V|712 HAS3V
- 0.225 LCT2Z[1.25 LCS3Y | 5.5 HCS4Y 48T | 60 LAR3V| 20 LBS3V| 7 HBS8V
Hhb 0.25 LCT3Z| 1.3 LCR7Z| 6.0 HCS6Y r- 56 LBR8V| 19 LCS2v| 6 HBS6V
o
3T L 0.3 LCT6Z|14 LCR8Z|6.5 HCS7Y 35T & min 54 LAR2V| 18 LBS2v| 5 HBS3V
0.35 LCT8Z| 1.5 LCS6Y | 7 HCS8Yy o 48 LBR6V| 16 LBS1V|412 HBS2V
= 04 LCS1Z[1.75 LCSBY | 8 HCR1Y~ 44 LBR4V | 15 LAT3V| 4 HBS1V
— H
= 40 LBR3V| 14 LBT8V|3% HAT3V
= 045 LoS2z]20 LORIY| 9. HOR2Y L] 36 LAS6V |1312 LAT2V |31z HBTBV
05 LCS3z|2.25 LCR2Y| 10 HCR3Y i 2 ‘e a3t
I._r'—f 06 LCS6Z|25 LCR3Y| 11 HCR4Y 1 3t HBT7V
a
I‘l'l_l 30 LAS3V| 12 LBT6V| 3 HBT
T LL'—U 0.7 LCS8Z|2.75 LORAY/| 12 HCR6Y g 28 LBSav | 11w LBTSV |ove HeTev
0.75 LCT6Y| 3.0 LCR6Y| 13 HCR7Y LL|_L 27 (As2v| 11 LBTav|2% HBTAV
0.8 LCR1Z|3.25 LCR7Y| 14 HCR8Y
26 LBS7V | 1 1
54T _-J 0.9 LCR2Z|35 LCR8Y| KEEP HALF 54T 24 LBS6V s? LBV %-Z 233‘6
1.0 LCR3z|4.0 HCR3zZ| NUTS H 23 Lessv| 8 LeTIv|2 HBTIV
11 LCR4Z[45 HCS2Y| ENGAGED

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



N MASC”'NB“IN BETRIEB
-l

/7

8.5.5 Modul- und Trapezgewinde

Zur Herstellung von Modul- und Trapezgewinden muss die Position der Wechselrader
verandert werden (s. nachfolgenden Abschnitt).

Modulgewinde Trapezgewinde
- [
el nm ul
1 H 3 HCTiZ “ KRy
| —I_ 4 HGS1Z a | 2
H 5 HSYZ i
: i L 1
1 1 HCS&Z
487 ] b i BT 4o % e
| 10 HCRYZ = a0
1.25 HCS3Y ¥ 20 HBSWV
i it H= T
L 20 HGRIY 1 HBSIV
225 HCR2Y y 15 HAT3V
25 HCR3Y %
275 HCR4Y 13 BTV
30 HCReY 12 H3TeV
e b
35 HCRaY 60T 1 9 BT
60"‘ | 8 HBTIV

8.5.6 Gewindeuhr (zur Wiederaufnahme der Steigung)

Rasten Sie die Schlossmutter nicht ein, wenn sich die Leitspindel mit mehr als 200
Umdrehungen pro Minute dreht oder wenn die Schlittenverriegelung arretiert ist,
andernfalls kann es zu Schaden an den Lagern oder zum Bruch des Scherstifts der
Spindel kommen!

FUr das Schneiden metrischer Gewinde kann auch die Gewindeuhr
(1) verwendet werden. Die Gewindeuhr (zur Wiederaufnahme der
Steigung) befindet sich rechts am Schlosskasten, neben dem
Steuerhebel flr automatischen Vorschub.

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

Auf dem unteren Ende der Gewindeuhrwelle befinden sich Wechselzahnrader mit
unterschiedlicher Zahnezahl, um metrischer Gewinde mit unterschiedlichen Gewindesteigungen
drehen zu kénnen. Das Wechselzahnrad der Gewindeuhr wird je nach Bedarf verandert, so dass
das fur die gewilinschte Gewindesteigung gewahlte Zahnrad mit der Leitspindel eingreift.
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Auf der Skalenscheibe der Gewindeuhr sind die hummerierten
Striche 1, 3, 5 und 7 aufgezeichnet. Dazwischen befinden sich
Striche ohne Nummerierung, so genannte Halbstriche. Wenn die
Leitspindel eingekuppelt ist, dreht sich die Skalenscheibe. Auf
dem Gehduse der Gewindeuhr befindet sich nur eine
Strichmarkierung (feststehender Strich). Die seitlich an der
Einhausung des Wechselgetriebes angebrachte Tabelle (siehe
Abbildung links) zeigt neben der Steigung die Auswahl und die
Kupplungsfolge der Striche auf der sich drehenden Skalenscheibe
mit dem feststehenden Strich an. Die Zahlen in der Zeile ,,L“‘
beziehen sich auf die Bezifferung der Teilstriche auf der
Gewindeuhr. Kuppeln Sie zum Gewindeschneiden die
Schlossmutter auf der H6he der entsprechenden Nummer ein, die
in der Tabelle angegeben ist.

8.6 Werkzeughalter

Die Hauptfunktion des Werkzeughalters besteht in der Befestigung des Werkzeugs. Falls nétig,
kann der Werkzeughalter auch mehr als ein Werkzeug aufnehmen (maximal 4).

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

Werkzeug einspannen:

VORSICHT

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

Spannen Sie den DrehmeiBel in den Werkzeughalter (L).

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

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

Richten Sie den DrehmeiBel in der H6he aus. Verwenden Sie den Reitstock mit
Zentrierspitze, um die erforderliche H6he zu ermitteln. Falls erforderlich legen Sie
Stahlunterlagen unter den DrehmeiB3el, um die notwendige Héhe zu erhalten.

Die DrehmeiBel-Schneide muss beim Plandrehen genau auf
Spitzenhdhe eingestellt sein, damit eine zapfenfreie
Stirnflache entsteht. Durch Plandrehen werden ebene
Flachen erzeugt, die rechtwinklig zur Werkstlick-Drehachse
liegen. Dabei unterscheidet man zwischen Quer-Plandrehen,
Quer-Abstechdrehen und Langs-Plandrehen.
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Wenn der Werkzeughalter gedreht werden muss, 6ffnen Sie
den Klemmhebel durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn.
Drehen Sie den Werkzeughalter in die gewiinschte Position
und stellen Sie ihn anschlieBend durch Drehen des
Klemmbhebels im Uhrzeigersinn wieder fest.

8.7 Montage von Liinetten

Verwenden Sie die mitlaufende bzw. die feststehende Liinette
zum Abstlitzen langer Drehteile wenn die Schnittkraft des
DrehmeiBels 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) festgeklemmt werden.

Der Reitstock ist mit einer Endlagen-Stoppschraube (1) im

Maschinenbett (Gussbett) gesichert, um ein unbeabsichtigtes
herausschieben des Reitstockes zu verhindern (siehe Bild links).

Die Reitstockpinole (1) ist durch eine Gewindespindel und ein
2 Handrad (3) verschiebbar und kann mit einem Klemmhebel (2)

1 festgeklemmt werden. Ein Innenkegel in der Pinole nimmt die

Zentrierspitze, ein Bohrfutter oder Werkzeuge mit kegeligem

” 3 Schaft auf.
E e Spannen Sie in die Reitstockpinole Ihr erforderliches
.

Werkzeug ein.

— Verwenden Sie zum Ein- und/oder Nachstellen die Skala
auf der Pinole.

= e Klemmen Sie die Pinole mit dem Klemmhebel fest.

— Mit dem Handrad fahren Sie die Pinole ein und aus.

8.8.1 Querversetzen des Reitstocks

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

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

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

Klemmhebel und Einstellschrauben abschlieBend wieder festziehen.
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8.9 Bettbriicke

(‘ T
L

HOLZ

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

Die max. Drehlange ist abhangig von der verwendeten
Werkzeugaufnahme.

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

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

e  Gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge bei der
Wiedermontage vor.

8.10 Allgemeine Arbeitshinweise

Spannen Sie keine Werkstiicke ein, die liber dem zulassigen Spannbereich der
Werksttckaufnahmen, Drehfutter etc. liegen. Die Spannkraft eines Drehfutters ist bei
Uberschreiten des Spannbereichs zu gering. Die Spannbacken kénnen sich I&sen.

Priifen Sie regelmdBig den geschlossen Zustand der Spannbolzen.

VORSICHT

Die Werkstiicke miissen vor der Bearbeitung sicher und fest auf der Maschine eingespannt
werden. Die Spannkraft sollte dabei so bemessen sein, dass die Mithahme des Werkstlicks sicher
gewadhrleistet ist, aber keine Beschddigung oder Verformung des Werkstlicks auftritt.

Werkstiick einspannen

1. Trennen Sie die Maschine vom Netz.

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

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

4. SchlieBen Sie die Backen, bis sie leichten Kontakt mit dem Werkstlick haben.

5. Drehen Sie das Drehfutter von Hand, um sicherzustellen, dass das Werkstiick gleichmaBig
von allen drei Backen gehalten wird und auf dem Drehfutter zentriert ist.

Wenn das Werkstlick nicht zentriert ist, I6sen Sie die Backen und richten Sie das Werkstlick neu
aus. Ziehen Sie die Backen wieder fest und wiederholen Sie Schritt 5. Wenn das Werkstlick
zentriert ist, ziehen Sie die Backen vollstandig an.

8.10.1 3-Backenfutter

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

HOLZ
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Beide Backensdtze konnen ein Werkstlick sowohl auf der

Innen- als auch auf der AuBenseite aufnehmen - siehe

Abbildung links.

Unabhangig davon, wie Sie die Backen konfigurieren,

achten Sie darauf, dass das Werkstick fest im Backenfutter
ao‘ © <)

eingespannt ist.
T e[
| i’ |

2D A-A1 B - B1 c-C1

Aufspannen an der AuBenflache 200 mm 4 - 120 mm 50 - 220 mm 60 — 230 mm

8.10.2 4-Backenfutter

Verwenden Sie das 4-Backenfutter nur flir Dreh-Operationen bei geringer
Geschwindigkeit. Wird das 4-Backenfutter bei mittlerer oder hoher Geschwindigkeit
eingesetzt, entsteht so gut wie immer eine Unwucht, und der Bediener oder
Umstehende laufen Gefahr, von einem ausgeworfenen Werkstiick getroffen zu
werden.

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

Flr einen optimalen Griff bei nicht-zylindrisch geformten Werkstiicken kann
ein oder kdnnen mehrere Backen auch um 180° gedreht werden, um mehr
Fldche zum Spannen zu gewinnen.

8.10.3 Planscheibe

Spannvorrichtungen. Unzureichendes Spannen kann dazu fiihren, dass das

if Verwenden Sie bei Einsatz der Planscheibe stets mindestens drei unabhangige
Werkstlick wahrend des Betriebs weggeschleudert wird!

Planscheibe 4-Backenfutter Die Planscheibe hat mehrere Schlitze fur T-
Nutenschrauben, die Spannmittel aufnehmen kénnen.
Montieren Sie die Planscheibe immer dann, wenn Sie der
Meinung sind, dass das 3- oder 4-Backenfutter das
Werkstlck nicht sicher genug halten kann - siehe
Abbildung links.
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Planscheibe montieren

1. Die Maschine vom Netz trennen!

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

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

4. Arretieren Sie die Pinole, wenn geniigend Druck ausgelbt wird, um das Werkstick zu
halten. Je nach Werkstiick kann unter Umstanden eine zusatzliche Unterstlitzung
erforderlich sein.

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

6. Uberprifen Sie nochmals alle Sicherheitsvorkehrungen und das Drehspiel.

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

8.10.4 Langdrehen

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

8.10.5 Plandrehen und Einstiche

1 Beim Plandrehen wird der DrehmeiBel rechtwinkelig zur
Drehachse bewegt. Der Vorschub erfolgt manuell mit dem
Handrad des Querschlittens. Die Zustellung der Spantiefe
erfolgt durch den Oberschlitten oder Langsschlitten.

Vorschub

]
_y._.__._@ et
U

) T

Zustellung

8.10.6 Fixieren des Langsschlittens

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

Werksticke, von denen eine hohe
Rundlaufgenauigkeit gefordert wird, werden
zwischen den Spitzen bearbeitet. Zur Aufnahme
wird in beide plangedrehten Stirn-seiten des
Feste Zentrier- _ Werkstiicks eine Zentrierbohrung gebohrt. Das
spltze 60° Muaufende | Drehherz wird auf das Werkstiick aufgespannt.

Zentrierspitze A .
60° | Der Mitnehmerbolzen, der in das Futterflansch
.

=5 ]_—r— [ eingeschraubt ist, Gbertragt das Drehmoment
— | ELE auf das Dreh-herz. Die feste Zentrierspitze sitzt
@ — in der Zentrier-bohrung des Werkstilicks auf der
== Vorschub Spindelkopfseite. Die mitlaufende Zentrierspitze
sitzt in der Zentrierbohrung des Werkstlicks auf
der Reitstockseite.

Drehherz

Werkstlck

h

S

Futterflansch

Mitnehmerbolzen

8.10.8 Drehen kurzer Kegel mit dem Oberschlitten

Das Drehen kurzer Kegel erfolgt von Hand mit dem
Oberschlitten. Der Oberschlitten wird dem gewlnschten
Winkel entsprechend geschwenkt. Die Zustellung erfolgt mit
dem Querschlitten (siehe Abbildungen links und unten).

1. Ld&sen Sie die drei Klemmschrauben seitlich sowie vorne
am Oberschlitten (siehe Bild links).

2. Drehen Sie den Oberschlitten mit Hilfe der Skala in die
gewiinschte Position.

3. Ziehen Sie die drei Klemmschrauben wieder fest.

Das Gewindedrehen oder Gewindeschneiden
'“’ o %it‘ erfordert vom Bediener gute Drehkenntnisse

und ausreichend Erfahrung.

Siehe folgend ein erkldarendes Beispiel.

Beispiel AuBengewinde:
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o Der Werkstlickdurchmesser muss auf den Durchmesser des gewiinschten Gewindes
abgedreht sein.

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

e Die Drehzahl muss méglichst gering sein.

¢ Der GewindedrehmeiBel muss der Gewindeform genau entsprechen, absolut rechtwinkelig
und genau auf Drehmitte eingespannt sein.

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

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

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

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

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

9 REINIGUNG

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

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

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

10 WARTUNG

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Hantieren an der Maschine bei
aufrechter Spannungsversorgung kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod
fuhren. Maschine vor Wartungs- bzw. Instandhaltungsarbeiten stets von der
Spannungsversorgung trennen und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten
sichern!
Die Maschine ist wartungsarm und nur wenige Teile missen gewartet werden. Ungeachtet dessen
sind Stérungen oder Defekte, die geeignet sind, die Sicherheit des Benutzers zu beeintrachtigen,
umgehend zu beseitigen!
e Vergewissern Sie sich vor jeder Inbetriebnahme vom einwandfreien Zustand und
ordnungsgemaBen Funktionieren der Sicherheitseinrichtungen.
e Kontrollieren Sie samtliche Verbindungen zumindest wochentlich auf festen Sitz.
e Uberprifen Sie regelmaBig den einwandfreien und lesbaren Zustand der Warn- und
Sicherheitsaufkleber der Maschine.
¢ Verwenden Sie nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug
e Verwenden Sie ausschlieBlich vom Hersteller empfohlene Originalersatzteile
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10.1 Instandhaltungs- und Wartungsplan

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

Intervall Komponente Aktivitat
Fihrungsbahnen eindlen
Wechselrader mit einem Fett leicht abschmieren

Jeweils vor Arbeitsbeginn
bzw. nach jeder Wartung
oder Instandhaltung

Camlock
Spannbolzen Befestigung kontrollieren
Drehspindelaufnahme

Vorschubgetriebe

Schlosskasten Sichtkontrolle der Olstéande (via

Spindelstock Schauglas)
Leltspl.ndel alle Schmiernippel und Oler mit
Zugspindel Maschinendl abschmieren bzw. befiillen
Reitstock ) '
i . Oberschlitten alle Schmiernippel und Oler mit
Wéchentlich Querschlitten Maschinendl abschmieren bzw. befiillen
Pumpe Zentralschmierung betatigen (die
Langsschlitten Pumpe wird mit Ol des Schlosskastens
permanent versorgt)
Vorschubgetriebe Ol wechseln
Jahrlich oder nach jeweils =
1000 Betriebsstunden Schlosskasten Ol wechseln
Spindelstock Ol wechseln
Fihrungsbahnen Nachstellen der Keilleisten

Keilriemen kontrollieren und
gegebenenfalls spannen

Einstellen der Kupplung des Vorschubs
(werkseitige Einstellung: 120 N)

Kiahlmittel nachfillen

Spindelstock

bei Bedarf
Langsschlitten

10.1.1 Nachstellen der Keilleisten

Nachstellschraube NS Nachstellschraube Nachstellst
Bettschlitten | ¢ Planschlitten .. Oberschli
Ein zu groBes Spiel der Fihrungsbahnen kann durch Nachstellen der keilleisten verringert werden.

Zum Nachstellen Drehen Sie die Nachstellschraube im Uhrzeigersinn. Die Keilleiste wird dadurch
nach hinten geschoben und verringert das Spiel der jeweiligen Fiihrungsbahn.
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10.1.2 Sichtkontrolle der Olstinde

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

10.1.3 Olwechsel Spindelstock, Vorschubgetriebe und Schlosskasten

Schmiermittel sind giftig und dirfen 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 flr weitere
Informationen bezliglich der ordnungsgemaBen Entsorgung.

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

F 1 3 Spindelstock (1)

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

~ Montieren Sie die Abdeckung wieder.
Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.
Erster Olwechsel (Einlaufél) nach 100

Betriebsstunden, danach jahrlich oder nach
jeweils 1000 Betriebsstunden.

Vorschubgetriebe (2)

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung des Schauglases stets erreicht. Entfernen Sie
die Abdeckung seitlich links. Um das Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der
Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol wieder nachzufdllen, fillen Sie das Ol in die
Einflull6ffnung (F). Montieren Sie die Abdeckung wieder. Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

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

Schlosskasten (3)

Das Ol muss bis zur Markierung im Olschauglas reichen. Um das Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol
durch Entfernen der Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol wieder nachzufiillen, flillen Sie das
Ol in die Einfulléffnung (F). Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig. Erster Olwechsel (Einlaufél)
nach 100 Betriebsstunden, danach jahrlich oder nach jeweils 1000 Betriebsstunden.
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10.1.4 Sonstige Schmierstellen

Zahnrader

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

Schmiernippel und Oler

Schmiernippel bzw. Oler an Leit- und Zugspindel, am
Reitstock sowie an Plan- und Oberschlitten mit Maschinendl
abschmieren bzw. befiillen. Die Schmierung dieser
Schmierstellen und Flihrungen ist mindestens wdchentlich
durchzufihren.

Die Pumpe der Zentralschmierung (1) entnimmt das Ol aus
dem Schlosskasten. Uberprifen Sie deshalb nach jedem
Pumpvorgang den Olstand im Schlosskasten.

10.1.6 Kiihimittel-System iiberpriifen und reinigen

KihlImittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre
lokale Behorde flir Informationen beziiglich ordnungsgemaBer

Entsorgung.

KiihImittel-System liberpriifen

1. Offnen Sie die Abdeckung zum
Zweite Kammer Pumpenraum/KahImittelbehalter.
Erste 2. Uberprifen Sie den Flllstand des
Kammer Kihlmittels im Tank. Die Flissigkeit sollte
etwa einen Zentimeter unter der Oberkante
des Tanks liegen.
3. Uberprifen Sie den Fllstand der

Scheidewand

----- Rand Metallspéne in der ersten Kammer. Wenn
o die Spane 3/4 der Hohe der Scheidewand
""""""" * % Linie erreicht haben, dann entfernen Sie die

Metall- >pane. . I
Spane 4. Uberprifen Sie die Qualitdt des Kuhimittels

gemal den Angaben des Herstellers und
ersetzen Sie sie wie empfohlen.
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Kiihimittel-Systems reinigen
1. Entleeren Sie allfallige noch in der Kihimitteldise enthaltene KiihImittelreste in den
Ablaufbehalter.
Heben Sie die Tankbaugruppe aus der Verankerung.
Entfernen Sie alle Metallspane und verbliebenes Kiihlmittel und reinigen Sie den Tank.
Reinigen Sie das Ansaugsieb an der Pumpe.
Montieren Sie den KihImitteltank wieder an seinem angestammten Platz.
Flllen Sie den Behalter mit frischem Kuhimittel.
Montieren Sie die Abdeckung zum Pumpenraum ordnungsgemas.

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

10.1.7 Keilriemen wechseln/spannen

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

= Offnen Sie die Schrauben der Schutzabdeckungen
und entfernen Sie diese.

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

» Losen Sie nun die Inbusschraube (2) und entfernen
Sie die Riemenscheibe.

= Wechseln Sie die Keilriemen und bringen Sie den
Riemen auf Spannung.
— Die Spannung stimmt, wenn sich ein einzelner
Keilriemen mit dem Daumen nur noch max. 5 mm
durchdriicken lasst.

= Ziehen Sie die Stellmuttern wieder fest.

= Schutzabdeckung wieder montieren (auf
Positionsschalter achten!)

\AUGS

BESSNN

AARAAANE
~

10.1.8 Backen auswechseln

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

werden.
K| 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)
/' 3 der tatséachlichen Steigung im Drehfutter
~— von 1 bis 3 durchnummeriert.

Achten Sie deshalb darauf, die Backen in der richtigen Reihenfolge zu montieren:
1. Ordnen Sie die Backen wie in der Abbildung oben dargestellt an und setzen Sie sie in
dieser Reihenfolge im Uhrzeigersinn in die Schlitze des Drehfutters ein.
2. Halten Sie die Backen und spannen Sie sie mit dem Futterschlissel ein.
3. SchlieBen Sie das Drehfutter vollstandig und Gberpriifen Sie, ob die Backen in der Mitte
aufeinandertreffen.

Sollte eine Backe nicht richtig sitzen, 6ffnen Sie das Drehfutter, driicken Sie fest auf die Backe
und drehen Sie den Futterschlissel, bis sich die Backe in der richtigen Position befindet.
Uberprifen Sie erneut, ob die Backen in der Mitte aufeinander treffen.
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10.1.9 Uberlastkupplung an der Zugspindel nachjustieren

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

Die Maschine ist mit einer Zugspindel (1) -
Uberlastkupplung (3) ausgestattet, die die Antriebsnabe
mittels eines Satzes federbelasteter Innenkugeln mit der
Zugspindel verbindet. Diese Kupplung tragt dazu bei,
den Schlosskasten vor Uberlastung bzw. die Maschine
vor Beschadigung zu schitzen. Die Zugspindel-Kupplung
ist werkseitig eingestellt, und wenn nur dann
nachgestellt werden, wenn ein Problem vorliegt.

Zum Rutschen der Kupplung kommt es zum Beispiel,
wenn der Weg von Langs- oder Querschlitten behindert
wird, wenn das Werkzeug gegen eine Werkstickschulter
kollidiert, wenn die Schlittenverriegelung bei
eingerltcktem Vorschubwahlhebel linksseitig betatigt
wird oder wenn ein zu tiefer Schnitt vorgenommen wird.

Zum Einstellen der Kupplung:
Die Maschine vom Netz trennen! — Rutscht die Kupplung bei normaler Arbeitsbelastung und
besteht kein Problem mit dem Zufiihrsystem, muss der Kupplungsfederdruck erhdéht werden.

Dazu die beiden Stellschrauben (2) eine Achtel Umdrehung anziehen und Kupplung erneut auf
Verrutschen Uberprifen.

Wenn die Kupplung aus irgendeinem Grund klemmt oder festsitzt und nicht rutscht, wenn sie
sollte, muss der Druck der Kupplungsfeder reduziert werden. Dazu die beiden Stellschrauben (2)
um eine Achtel Umdrehung I6sen und anschlieBend erneut auf Schlupf prifen.

11 LAGERUNG

Bei unsachgemaBer Lagerung kénnen wichtige Bauteile beschadigt und zerstort
werden. Lagern Sie verpackte oder bereits ausgepackten Teile nur unter den
vorgesehenen Umgebungsbedingungen!

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

12 ENTSORGUNG

Beachten Sie die nationalen Abfallbeseitigungs-Vorschriften. Entsorgen Sie die
Maschine, Maschinenkomponenten oder Betriebsmittel niemals im Restmuill.
Kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokalen Behérden flir Informationen
bezlglich der verfigbaren Entsorgungsmaoglichkeiten. Wenn Sie bei Ihrem

— Fachhandler eine neue Maschine oder ein gleichwertiges Gerat kaufen, ist dieser in
bestimmten Landern verpflichtet, Ihre alte Maschine fachgerecht zu entsorgen.
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FEHLERBEHEBUNG

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

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

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

Fehler

mogliche Ursache

Behebung

Maschine startet nicht

Maschine ist nicht angeschlossen
Sicherung oder Schutz kaputt

Kabel beschadigt

Sicherheitseinrichtung nicht
verriegelt

Alle elektr. Steckverbindungen
Uberprifen

Sicherung wechseln, Schiitz
aktivieren

Kabel erneuern

Spindelschutz /
Werkzeughalterschutz /

Getriebeabdeckung kontrollieren

Maschine kommt nicht auf
Geschwindigkeit

Verlangerungskabel zu lang

Motor nicht fur bestehende
Spannung geeignet

schwaches Stromnetz

Austausch auf passendes
Verlangerungskabel

siehe Schaltdosenabdeckung flr
korrekte Verdrahtung

Kontaktieren Sie den Elektro-
Fachmann

Maschine vibriert stark

Steht auf unebenen Boden
Motorbefestigung ist lose

Neu einrichten
Befestigungsschrauben anziehen

DrehmeiBel hat eine kurze
Standzeit

Harte Gusshaut
Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Zu groBe Zustellung

Zu wenig Kuhlung

Gusshaut vorher brechen

Schnittgeschwindigkeit niedriger
wahlen

Geringere Zustellung
(Schlichtzugabe nicht dber 0,5
mm)

Mehr Kihlung

Schneide bricht aus

Keilwinkel zu klein
(Wéarmestaubildung)
Schleifrisse durch falsches Kiihlen

Zu groBes Spiel in der
Spindellagerung (Schwingungen
treten auf)

Keilwinkel gréBer wahlen

GleichmaBig kuhlen

Spiel in der Spindellagerung
nachstellen. Falls erforderlich
Kegelrollenlager austauschen.

Gedrehtes Gewinde ist
falsch

GewindedrehmeiBel ist falsch
eingespannt oder falsch
angeschliffen

Falsche Steigung
Falscher Durchmesser

DrehmeiBel auf Mitte einstellen
Winkel richtig schleifen
Richtige Steigung einstellen

Werkstlick auf genauen
Durchmesser vordrehen
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14 PREFACE (EN)

Dear customer!

T This operating manual contains information and important notes for safe commissioning and
handling of metal lathe ED1000PIDIG, 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 the machine is passed on to third parties!

Please pay special attention to the chapter Safety!

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

Technical changes reserved!

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

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

Holzmann cannot accept any liability for transport damage not noted.

Copyright

© 2020

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

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

Customer Service Address

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 -0
info@holzmann-maschinen.at
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15 SAFETY

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

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

15.1 Intended use of the machine

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

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

15.1.1 Technical restrictions

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

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

15.1.2 Prohibited applications / Hazardous misapplications

- Operating the machine without adequate physical and mental aptitude

- Operating the machine without knowledge of the operating instructions

- Changes to the design of the machine

- Use of emery cloth by hand

- Operating the machine outdoors

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

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

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

- Remove the safety markings attached to the machine.

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

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

15.2 User requirements

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

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

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

Put on your personal protective equipment before working on the machine.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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Work on electrical components or equipment may only be carried out by a qualified
electrician or under the instruction and supervision of a qualified electrician.

15.3

Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:

<

e A self-locking Emergency Stop button on the
headstock to stop dangerous movements at any
time

e A jaw chuck guard (1) and a tool post guard (2)
with position switch. The machine only switches
on when both guards are closed.

e A protective cover on the headstock with position
switch (1). The machine only switches on when
the protective cover is fitted.

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

e An overload clutch on the feed spindle

15.4

General safety instructions

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

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

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

Ensure sufficient space around the machine!

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

Ensure a clean working environment.

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

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

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

The machine may only be operated, serviced or repaired by persons who are familiar with
it and who have been informed of the hazards arising from this work.
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15.6

15.7

4

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

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

Hide long hair under hair protection.

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

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

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

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

Do not overload the machine!

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

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

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

Electrical safety

Make sure that the machine is earthed.

Only use suitable extension cords.

Proper plugs and sockets reduce the risk of electric shock.

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

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

Special safety instructions for lathes

Clamp the workpiece firmly before turning on the lathe.

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

Do not wear gloves when turning!

Keep sufficient distance from all rotating parts.

Switch off the lathe before measuring the workpiece.

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

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

Hazard warnings

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

Formation of a flow chip

- This wraps around the forearm and causes severe cuts.

Throwing away workpieces or tools at high speed.

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

- Clamp and center longer workpieces via an additional counter bearing (e.g. tailstock)
- For very long workpieces, use a steady rest

Risk of electric shock if incorrect electrical connections are used.

Risk of tripping due to supply lines on the floor.

- Properly route supply lines and cables

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

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

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

CAUTION

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

NOTICE

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

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

16 TRANSPORT

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.
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NOTICE

Avoid using sling chains as there is a risk of damaging the feed shaft or the lead
screw. Make sure that the lead screw, feed shaft and selector shaft of the lathe are
not touched by the lifting slings when lifting.

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

1. Prepare two round steel bars (length approx. 800

ﬁ ; : mm, @ approx. 35 mm).
5°° B &

50000 2. Guide the round steel bars through the prepared

= = holes (1) in the lathe bed.

8/8;‘ 3. Attach a lifting sling to each end of the round steel
: bars (see illustration on the left).

' Y 4. Lift the machine with a suitable conveyor (e.g.

: crane).

A
-

-
=

O O \

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

17 ASSEMBLY

17.1 Preparatory activities

17.1.1 Checking delivery content

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

17.1.2 Cleaning and lubrication

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

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

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

Place the machine 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 electrical mains.

17.1.4 Anchorless assembly

NOTICE

The use of machine feet facilitates levelling of the machine and reduces vibrations.

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

.. Head Stock;

. Precision Balance;
.. tailstock;

.. saddle & cross slide
.. bed slideway

N =
— ] E L _f

— i

moow>

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

2. Mount the adjusting screws (1).

3. Align the lathe with a precision balance
(accuracy: 0.02 mm over 1000 mm
length).

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

5. Check the alignment after a few days
of use of the machine and, if
necessary, adjust it according to the
following instructions

17.1.5 Anchored assembly

NOTICE

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

the machine and the substrate (natural frequency of components). If the stiffness of
the overall system is insufficient, critical speeds are 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
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with HM alloy are to be used and/or large parts up to the maximum capacity of the machine are
to be machined.

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

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

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

4. Repeat levelling procedure if necessary.
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17.1.6 Assembling

The machine is pre-assembled, the parts removed for transport must be assembled according to
the following instructions and the connection to mains have to be made.

Mounting the DRO

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

Fasten the 2 brackets to the DRO with 4 Allen screws
and 4 washer.

Fasten to the cross support with Allen screw, washers
and nut.

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

: -Z, (Y)

p AT—— X <7
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17.2 Machine settings

17.2.1 Aligning / levelling the lathe

After installation and start-up, 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 levelling scale with an
accuracy of 0.001 mm. This allows the horizontal position of
the machine axis to be checked with sufficient accuracy in
both the longitudinal and transverse directions.

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

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

17.2.2 Checking the fit of the jaw chuck
NOTICE

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

NOTICE

0 When mounting a chuck or face plate, first make sure that the camlock studs are

properly fixed. Otherwise, the chuck/face plate may never be removed again later
because the cam-lock studs have become twisted.

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

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

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

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

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

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

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

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

17.2.3 Mounting workpiece holders

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

Centring tip

e . Clean the inner taper of the spindle holder.

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

W

\ @

Face plate

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

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

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

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

4-Jaw chuck

NOTICE

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

1. Check the fitting surfaces on the turning spindle mounting and on the flange to be
mounted for the four-jaw chuck for cleanliness and undamaged mounting surfaces.

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

3. Lift the flange onto the spindle holder.

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

Adjust the centering shoulder on the locating flange to the four-jaw chuck in axial and radial run-
out by turning.
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17.2.4 Adjusting the headstock

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

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

17.2.5 Adjustment the tailstock

| C A
| T ﬁmm“_ - ] ”
A ] -
= — F= N

>
- [ | = - . ;
| L[i]]s J:DH:I Tailstock -

\ Adjusting Screws

Headtock

Top Slide
A ... clamping lever tailstock; C ... clamping lever spindle sleeve
To adjust the tailstock, clamp a ground steel tube 305 mm (12 in) long between the headstock

and tailstock tips (see illustration above). Now place a dial gauge on the top slide and pull it along
the workpiece axis below the workpiece.

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

17.2.6 Adjusting the sliding guides

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

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

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

NOTICE

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

NOTICE

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

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

Headstock

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

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

See Maintenance

Feed gear

f

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

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

See Maintenance

1)

=il
WU
1)

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

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

See Maintenance

Other parts

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

NOTICE

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

without coolant in the tank can permanently damage the pump.

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

The coolant tank is located in the right foot of the machine, below the
tailstock.

Loose the 4 Allen screws (2) and remove the cover.
Coolant outlet screw (1)
Check the coolant at regular intervals. Make sure that:

1. there is sufficient coolant available,
2. the chip mirror in the first chamber is not too high and
3. 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.

Use the flow valve to regulate the flow of coolant.

17.2.9 Function test
Check all spindles for ease of movement!

17.3 Electrical connection

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

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

NOTICE

Deviation of the supply voltage and current frequency
A deviation from the value of the supply voltage of £ 5% is permissible.
A short-circuit fuse must be provided in the power supply system of the machine!
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3. Find the required cross-section of the supply cable (it is recommended to use a cable type

HO7RN, taking measures to protect against mechanical damage) in a current capacity data
sheet.

NOTICE

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

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

4-wire:
without
N conductor

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

18 OPERATION

18.1 Operations preparation

Check Screw Connections

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

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

Check Coolant

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

18.2 Retracting the machine

NOTICE

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

fj Before starting the machine, make sure that you have completed all the previous

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.
Failure to observe 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.
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18.2.1 Performing a test run

1. Make sure that you have understood the safety instructions in this manual and that all
other assembly steps have been completed.

2. Make sure that the necessary equipment (gear oil, coolant, etc.) has been filled up.

3. Make sure that the chuck is correctly fastened.

4. Make sure that all tools and objects used during setup are removed from the machine.

5. Release the shift lever tapping (lock nut) (Q) and the engaging lever cross feed (S)

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

7. Turn the EMERGENCY STOP button (I) clockwise until it pops out.

8. Move the selector lever feed direction (B) to the disengaged centre position.

9. Select the lowest speed with selector lever speed adjustment (A).

10. Move the selector lever speed range (F) to position "blue" and switch the motor step

switch (29) to position "2" so that the headstock is set to the lower speed range. You may
need to turn the chuck slightly by hand to engage the lever.

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

12. Press the shift lever rotating direction (O).to start the machine. The spindle rotates at
45 min-t. When properly operated, the machine will run smoothly with little or no vibration
or friction.

13. Move the shift lever rotating direction (O).to the center position and press the
EMERGENCY STOP button (I). The machine must stop.

14. Without resetting the EMERGENCY STOP button, move the shift lever rotating direction (O)
down. The machine must not start.

If this is the case, the safety function of the EMERGENCY STOP button is guaranteed.
Continue with the next step.

However, if the machine starts with the EMERGENCY STOP button pressed in, disconnect
the power supply to the machine immediately. The EMERGENCY STOP button does not
function properly. In this case contact the customer service.

15.Turn the EMERGENCY STOP button clockwise until it pops out.

16. Make sure that the indicator light (D) is working.

17. Make sure that the coolant nozzle is pointing towards the chip tray, then turn the coolant
pump switch (G) and open the nozzle valve. After checking that the coolant is flowing out
of the nozzle, turn off the coolant switch.

18. Start the spindle and then apply the foot brake (27). The power supply to the motor
should be interrupted and the spindle should stop immediately.

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

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

18.3 Operating the machine

18.3.1 Control icons

tor-step-switch
Main switch I 0O (T_oooﬂ: step-switc Coolant pump
I: ON @ I'. Step 1 O.‘l | | Green: On
0: OFF ' Red : Off
IT: Step 2 ©
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Half nut opened

[/\.»M/‘-‘/“«j

Half nut closed

T

module / trapezoidal

i?rpe):gal =%“= thread

(90 o

Right-hand thread and longitudinal feed to the
headstock side (left illustration)

Left-hand thread and longitudinal feed to
tailstock side (right picture)

Longitudinal feed
engaged (top)

.JV\_

+

Both feeds
disengaged (middle)

Cross feed engaged

O Oil inlet O

Qil inlet

Do not change speed
or direction of
rotation during

(bottom) @ operation!
’ Electric voltage @ IbTJttet(r)rl?lttent push
o Power indicator light : Emergency-Stop

18.3.2 Switching on the machine

NOTICE

activated.

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

To switch on the machine, turn the main switch (1) to position
ON and the motor-step-switch (2) to the position "I" or "II". The
main switch of the machine is located on the back of the
headstock. When the machine is switched on, the operating
control lamp lights up permanently.

direction (3).

[ —

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

° ® The machine is equipped with an intermittent push button (G) for
convenient change of the main spindle speed, confirmation of the feed
. ' rate and centring of objects. If the button is pressed, the main spindle

immediately turns forward and stops as soon as you release the button.

18.3.4 Foot brake

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

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

1. middle position 2. select direction of rotation

18.4 Setting spindle speed and rotation direction

NOTICE

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

The correct spindle speed is important for safe and satisfactory results and for maximizing tool
life. To set the spindle speed correctly, do the following:

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

18.4.1 Spindle speed selection

e Total 16 speeds.

1 2 e Motor step switch (3):
Step 1: fast, Step 2: slow.

e Selector lever speed range (2):
Section left or right

e Selector lever speed adjustment (1):
Selection of the 4 speed steps

Example shown: Spindle speed 255 min-!

1. Motor step switch (3) switched to position 2.

[ 0 I 3 2. Selector lever speed range (2) engaged to the right.
3. Selector lever speed adjustment (1): 255 min!

Use the intermittent push button to facilitate engagement
in the individual switching positions.
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18.4.2 Rotation direction

The shift lever for the direction of rotation (3) is used to shift the
machine (see figure on the left).

If you put the switch down, the jaw chuck runs counterclockwise.
3 If you place the switch upwards, the jaw chuck runs clockwise.

[ ————

18.4.3 Running operation

Only use jaw chucks recommended by Holzmann Maschinen.

The maximum spindle speed for the @ 350 mm face plate should not exceed 1255 min-1.

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

18.5 Threads and feeds

18.5.1 Change gear gearbox

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

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

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

In order to obtain the desired thread according to the table, the corresponding gearwheel
combinations must be mounted beforehand:

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

2. Loose the screws (1) and remove the cover on
the left side of the headstock.

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

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

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

6. Remount the cover (pay attention to the
position switch!) and reconnect the machine to
the power source.
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18.5.2 Manual feed

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

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

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

18.5.3 Automatic feed
NOTICE

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

The feed spindle is switched on via the feed direction selector lever
(B) on the headstock and thus determines the feed direction.

Move the selector lever to the left or right according to the
symbols.

@ C@ Use range lever feed speed (C) and selector levers feed (E) to set
the desired feed rate or thread pitch.

The selectable feed rates for longitudinal feed range from 0,050 to

050 LCTIW 002 1,700 mm/r.

g% tg.}ﬁw %00232 The selectable feed rates for cross feed range from 0,025
085 LCTBW 0033 to 0,850 mm/r (= the half of longitudinal feed).

A0 LCS2W 004 Use the tables on the side of the housing of the gearbox to set the
}g tgggw 88; desired feed rate.

2 LCRMW 009 Example: longitudinal feed 1,700 mm/r

:212 tggggvv 8111 Range lever feed speed (C) in position H,

4 LCS8X 017 Selector levers feed (E) in position C, S, 8 and X.

855 LCRX (22

68 LCR&X 027

85  LCR8X 033

12 HCS2X  .047

14 HCS4X 055

17 HCS8X  .067

Cross or longitudinal feed:
engaging lever (S)

At slow speeds, the selector lever feed
direction (1) can also be used for non-
stop changeover.
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18.5.4 Cutting threads

The machine can be used to cut metric or inch threads. The feed direction selector lever (B) on
the headstock allows you to set the direction of rotation for threading (left/right thread). You can
set the pitch with range lever feed speed (C) and selector levers feed (E). The shift lever tapping
(lock nut) (Q) must always be closed during the thread cutting process.

Metric threads Imperial threads
mm in

7 cC oMl | = v il

0T

i

i
L ki
48T _H 0.2 LCT1Z[1.2 LCR6Z[50 HCS3Y T H 72 LARGV| 22 LBSAV|712 HAS3V
A 0.225 LCT2Z|1.25 LCS3Y [ 55 HCS4Y 48T | 60 LAR3V| 20 LBS3V| 7 HBSBV
JiHG 0.25 LCT3Z| 1.3 LCR7Z|6.0 HCS6Y [:- 56 LBR8V| 19 LCS2V| 6 HBSEV
3T LI 03 LCT6Z[1.4 LCR8Z|[6.5 HCS7Y 357 U0 54 LAR2V| 18 LBS2V| 5 HBS3V
035 LCTBZ| 1.5 LCS6Y| 7 HCS8Y £ N 48 LBR6V| 16 LBS1V|412 HBS2V
H H 04 LCS1Z|[1.75 LCSBY| 8 HCR1YS N 44 LBR4V| 15 LAT3V|4 HBSIV
= i
= 40 LBR3V| 14 LBT8V 3% HAT3V
- s \ooaz|am tomay| o Hemay = 36 LASOV | 137 LATZV |30 HBTaY
'_"—[' 06 LCS6Z|25 LCR3Y| 11 HCR4Y = 32 LBRIV| 13 LBT7V|3W HBT7V
o
| 30 LAS3v| 12 LBT6V H

“ I_LLU 07 1CS82[2.75 LCRA4Y:| 12 HCReY g 28 oSty | 1122 ovey|2e HETSY
0.75 LCT6Y| 3.0 LCR6Y| 13 HCR7Y I_Ll_L 27 (As2v| 11 LBTav|2% HBTAV

0.8 LCR1Z[3.25 LCR7Y| 14 HCR8Y

26 1Bs7V | 1 Y

54T | 09 LCR2Z|35 LCRBY| KEEP HALF, 547 | 2 iosav| & thvv|ae HeTsv
10 LCR3Z|40 HCR3Z| NU = 23 1BSSV| 8 LBTAV| 2 HBTIV

11 LCR4Z| 45 HCS2Y| ENGAGED

18.5.5 Module and trapezoidal threads

NOTICE

To produce module and trapezoidal threads, change gears must be changed (see
following section).

Module threads Trapezoidal threads
d
Al "&“ 21T &
- e

M -rr I‘rI —I_
44 HBRYV
THH] i - S
= g % || 2 HBRIV
mlsl 7w 48T 1 2 e
487 8 HOR1Z | % KBSV
i 39 HORZZ U KBS
10 HCR3Z - 2 HHW
125 HCS3Y o : 2 KBS
= 175 ey T i 1o
e Al 3
25 HCR3Y d 14 HBTEV
275 HCR4Y 13 W8TV
30 HCReY 12 H3TeV
Ao 0 1o
: 60T H ¢

60T H

18.5.6 Thread dial indicator (for resuming the pitch)

NOTICE

Do not engage the lock nut if the lead screw rotates at more than 200 revolutions per
minute or if the carriage lock is locked, otherwise damage may be caused to the
bearings or the shear pin of the spindle may break!
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The thread dial indicator (1) can also be used for cutting metric
threads. The thread dial indicator (to resume the pitch) is located
on the right of the apron.

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

On the lower end of the thread dial indicator shaft there are several change gears with different
numbers of teeth to be able to turn metric threads with different thread pitches. The change gear
of the thread dial indicator is changed as required so that the gear selected for the desired thread
pitch engages with the lead screw.

A On the dial of the thread gauge there are the numbered lines 1, 3,
ILQIOAT(R TAE:‘E 5 and 7. In between there are lines without numbering, so called
it . half lines. When the lead screw is engaged, the dial rotates.
i:: :Z: : There is only one line mark (fixed line) on the housing of the thread
P e dial indicator.
’ The table on the side of the gearbox housing (see illustration on
VRN L 8 o T the left) shows the pitch, the selection and the coupling sequence

of the marks on the rotating dial with the fixed mark. The numbers

in the line "(J" refer to the numbering of the graduation marks on
_ the thread dial indicator. For threading, engage the lock nut at the
| o . height of the corresponding number indicated in the table.

L 2.25 45

18.6 Tool post

The main function of the tool holder is to fix the tool. If necessary, the tool holder can also hold
more than one tool (maximum 4).

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.

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MANN

MASCHINEN OPERATION

N
o)
TrsS

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

If the tool post must be turned, open the clamping lever by
turning it counterclockwise. Turn the tool post to the
desired position and then tighten it by turning the clamping
lever clockwise.

18.7 Mounting steady or follow rests

l] Use steady or follow rests to support long turned parts if the
e

: Xﬁ cutting force of the turning tool is likely to cause the turned part to
¥ ' deflect.
e
e

18.8 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
2 spindle and a handwheel (3) and can be clamped with a

1 clamping lever (2). An inner taper in the quill accommodates the
/] 3 centering point, a drill chuck or tools with a tapered shank.
e Clamp your required tool into the tailstock sleeve.
=',_~——'_ﬂ — Use the scale on the sleeve for adjustment and/or
readjustment.

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

—o
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18.8.1 Tailstock laterally offset

HOLZ

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.

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

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

can be found in the technical data.

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

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

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

e Proceed in the reverse order when reassembling.

18.10 General working instructions

ff Do not clamp workpieces that exceed the permissible clamping range of the

workpiece holders, lathe chucks, etc. The clamping force of a lathe 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.

Clamping the workpiece

1. Disconnect the machine from the mains.

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

3. Insert the chuck key into a scroll groove and turn it counterclockwise to open the jaws

until the workpiece lies flat on the clamping surface or evenly on the jaw steps or fits into

the chuck hole and through the spindle hole.

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

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

centred on the chuck.

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

18.10.1 3-jaw chuck

The 3-jaw chuck supplied with your machine is a scroll chuck, i.e. all three jaws move uniformly
when the chuck key is turned. This jaw configuration is used to hold concentric workpieces that
are centred with the same pressure from all three jaws. A set of reversible top jaws is also
included to allow additional workpiece configurations.

Both sets of jaws can accommodate a workpiece on both
the inside and outside - see illustration on the left.
Regardless of how you configure the jaws, make sure the
workpiece is firmly clamped in the jaw chuck.
! E ! O [F
Clamping on an Quiside Diameter — | | | o
= - — «<| | < o <
] 17
= P *
\ ! & — Iyt
o2 D A-A1 B - B1 c-c1
Clamping in an Inside Diameter 200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

18.10.2 4-jaw chuck

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

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

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

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

18.10.3 Face plate

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

The faceplate has several slots for T-bolts which can
accommodate clamping devices. Always use the face plate
when you think that the 3- or 4-jaw chuck cannot hold the
workpiece securely enough - see illustration on the left.

Faceplate

4-Jaw Chuck
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Mounting the face plate

1. Disconnect the machine from the mains!

2. Insert a dead centre into the tailstock, push the tailstock up to the face plate and lock the
tailstock in position.

3. Place the workpiece on the face plate, turn the tailstock sleeve so that the dead centre
touches the workpiece.

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

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

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

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

18.10.4 Longitudinal turning

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

18.10.5 Plain turning and recessing

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

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

OPERATION

Lathe Dog .
Workpiece
Centring
Point 60° Rotating

Centring Point

Chuck Flange

Driving Pin

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

on the tailstock side.

18.10.8 Turning short cones with the top slide

Turning short cones is done manually with the top slide.
The top slide is swivelled according to the desired angle.
The infeed is carried out with the cross slide (see
illustrations on the left and below):

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

2. Turn the top slide to the desired position.

3. Clamp top slide again.

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

See the following example

Example: Outside thread:

The workpiece diameter must be turned to the diameter of the desired thread.
The workpiece requires a chamfer at the beginning of the thread and an undercut at the end of
the thread.
The speed must be as low as possible.
The thread chisel must correspond exactly to the thread form, be absolutely right-angled and
clamped exactly to the turning centre.

e The engagement lever for thread cutting must remain closed during the entire thread cutting
process. Excluded are the thread pitches which can be carried out with the tapping watch.
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The thread is produced in several cutting operations, so that the turning tool must be
completely turned out of the thread (with the facing slide) at the end of a cutting operation.
The return path is made with the lock nut closed and the thread turning tool not engaged by
actuating the "Shift lever Direction of rotation".

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

19 CLEANING

NOTICE

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

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

20 MAINTENANCE

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

20.1 Inspection and maintenance plan

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

Interval Component What to do?
Guideways oiling
Change gears lubricate lightly with grease
Before start of work or Camlock
after every maintenance or | Clamping bolts :
servicing Turning spindle Check fastening
Adapter
;iergngear Visual inspection of the oil levels (via sight
Head stock glass)
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:;:23 zf\;‘t’v Grease or fill all grease nipples and
Tailstock lubricators with machine oil.
Weekl Top slide Grease or fill all grease nipples and
Y Cross slide lubricators with machine oil.
Operate pump central lubrication (the
Lathe slide pump is permanently supplied with oil
from apron)
Annually or after every ;eigngear Chanae oil
1000 operating hours HZad stock 9
Guideways Adjust taper gib
Head stock Check V-belt and tighten if necessary
As needed Lathe slide Adjusting feed clutch
(factory setting: 120 N)
Coolant Fill in

20.1.1 Adjusting the taper gibs

Adjusting Screw
Lathe Slide

SAdjusting Screw 5 A
Cross Slide i " 4
- r

Too much play in the guideways can be reduced by adjusting the taper gibs. To adjust, turn the
adjustment screw clockwise. This pushes the taper gibs backwards and reduces the clearance of
the respective guideway.

20.1.2 Visual inspection of oil levels

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MANN

N MASCHINEN MAINTENANCE
3 ///
/s

20.1.3 Oil change headstock, feed gear and apron

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

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

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

F 1 3 ' Headstock (1)

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

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

Feed gear (2)

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

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

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

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

20.1.4 Other lubrication points

Gear wheels

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

Lubricate or fill grease nipples or oilers on the lead
@ @ screw and feed rod, on the tailstock as well as on the
o \\ face and top slides with machine oil weekly.
!

;
...«llha e
G "' ‘.,!((L

The pump (1) is permanently supplied with the oil from the
apron. Therefore, check the oil level of apron after each
use.

pet
s

20.1.6 Checking and cleaning the coolant system

NOTICE

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

Checking the coolant system

Second Chamber First

Chamber

Cleaning the coolant system

NouRrwNeE

Open the cover to the pump chamber/coolant
tank.

Check the coolant level in the tank.

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

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

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

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

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

Clean the suction strainer on the pump.

Reinstall the coolant tank in its original place.

Fill the tank with fresh coolant.

Properly mount the cover to the pump chamber.
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20.1.7 Tensioning/changing the V-belt
NOTICE

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

= Open the screws on the covers and remove them.

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

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

= Change the V-belts

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

» Tighten the adjusting nuts again.

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

20.1.8 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.

B " The following must be observed when
‘ 2 inserting the jaws:
, \ e The threaded segments (2) of the

‘ jaws are graduated as shown in the
figure.

e In addition, they are numbered (1)

® from 1 to 3 to indicate the actual

pitch in the lathe chuck.

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

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

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

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

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

20.1.9 Adjusting the overload clutch on the feed spindle
NOTICE

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

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

Adjusting the clutch:
Disconnect the machine from the mains!

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

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

21 STORAGE

NOTICE

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

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

22 DISPOSAL

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

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

local authorities for information on the disposal options available.

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

23 TROUBLESHOOTING

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

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

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

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.

Fault

Possible cause

Remedy

Machine does not start

Machine is not connected
Fuse or contactor broken
Cable damaged

Safety device not locked

Check all electrical connections
Change fuse, activate contactor
Replace cable

Check spindle protection / tool
post guard / gearbox cover

Machine does not reach
speed

Extension cable too long

Motor not suitable for existing
voltage

weak power network

Exchange to suitable extension
cable

See switch box cover for correct
wiring
Contact electrician

Machine vibrates strongly

Stands on uneven ground
Motor mounting is loose

Level new
Fix screws

Lathe tool has a short tool
life

Hard cast skin
Too high cutting speed
Too large infeed

Too little cooling

Break casting skin beforehand
Choose lower cutting speed

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

More cooling

Cutting edge breaks out

Wedge angle too small (heat
build-up)

Abrasive cracks due to incorrect
cooling

Too much play in the spindle
bearing (vibrations occur)

Select a larger wedge angle

Uniform cooling

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

Turned thread is wrong

Thread chisel is incorrectly
clamped or incorrectly ground

Incorrect thread pitch
Incorrect diameter

Set lathe tool to centre
Grinding angles correctly
Set the correct gradient

Pre-turn workpiece to exact
diameter

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG




MANN

] VASCHINEN PROLOGO (ES)
d

O
/S s
24 PROLOGO (ES)

iEstimado cliente!

Las presentes instrucciones de servicio contienen informacion e indicaciones esenciales relativas a
la puesta en marcha y manejo del TORNO PARA METAL ED1000PIDIG, en lo sucesivo denominado
"Maquina".

El manual forma parte de la maquina y no debe guardarse aparte de ella. iConsérvelo
para futuras consultas en un lugar adecuado de facil acceso para el usuario (operario) y
protegido del polvo y de la humedad y adjuntelo a la maquina en caso de que la transfiera
a terceros!

iPreste especial atencion al capitulo Seguridad!

Debido al constante desarrollo de nuestros productos, las ilustraciones y los contenidos pueden
diferir ligeramente. Si detecta algun fallo, comuniquenoslo.

iSujeto a modificaciones técnicas!

iCompruebe la mercancia inmediatamente después de la recepcion y anote las posibles
reclamaciones en la carta de porte al recibir la mercancia del transportista!

Los dafos ocasionados durante el transporte deben notificarse por separado en un plazo
de 24 horas.

Holzmann no podra asumir ningun tipo de responsabilidad por los dafos ocasionados por
el transporte que no se hayan detectado.

Derechos de propiedad
© 2020

La presente documentacion esta protegida por la ley de propiedad intelectual. iTodos los derechos
reservados! En particular, seran objeto de procedimientos judiciales la reimpresién, traduccion y la
extraccién de fotos e ilustraciones.

Se acuerda que el tribunal de jurisdiccion sera el tribunal regional de Linz o el tribunal
competente para 4170 Haslach.

Direccion del servicio postventa

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
info@holzmann-maschinen.at
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25 SEGURIDAD

Esta seccion contiene informacion e indicaciones esenciales relativas a la puesta en marcha y
manejo seguros de la maquina.

Para su seguridad, lea atentamente las presentes instrucciones de servicio antes de
poner en marcha la maquina. Esto le permitird manipular de manera segura la
magquina y evitar, de este modo, malentendidos, asi como dafios personales y
materiales. iObserve, ademas, los simbolos y pictogramas utilizados en la maquina,
asi como las indicaciones de seguridad y las advertencias de peligro!

25.1 Uso conforme a las especificaciones

La maquina se destina exclusivamente a llevar a cabo las siguientes tareas: el torneado
longitudinal y el refrentado de piezas de trabajo redondas o de forma regular con 3, 6 0 12
bordes de plastico, metal o materiales similares que no sean nocivos para la salud, inflamables o
explosivos, siempre dentro de los limites especificados.

HOLZMANN MASCHINEN no asumira ninguna responsabilidad ni seran motivo de
garantia otros usos o cualquier uso que no sea el previsto y los dafios materiales o
lesiones resultantes.

25.1.1 Limitaciones técnicas
La maquina ha sido disefiada para utilizarse en las siguientes condiciones ambientales:

Humedad rel.: max. 70%
Temperatura (funcionamiento) +5° Ca +40°C
Temperatura (almacenamiento, transporte) -20° Ca +50° C

25.1.2 Aplicaciones prohibidas / aplicaciones indebidas peligrosas

- Operar la maquina sin actitudes fisicas ni mentales adecuadas.
- Operar la maquina sin conocer las instrucciones de servicio.
- Maodificaciones del disefio de la maquina.
- Utilizacién de tela esmeril a mano.
- Operar la maquina en el exterior.
- Mecanizado de materiales que generan polvo, tales como madera, magnesio, carbono,
...(ipeligro de incendio y explosion!)
- Operar la maquina en condiciones con riesgo de explosion (la maquina puede generar
chispas durante el funcionamiento).
- Operar la maquina fuera de los limites técnicos especificados en el presente manual.
- Retirar las indicaciones de seguridad colocadas en la maquina.
- Maodificar, puentear o desactivar los dispositivos de seguridad de la maquina.
El uso indebido o la inobservancia de las informaciones e indicaciones contenidas en el presente
manual anulara todos los derechos de garantia y de reclamaciones por dafios y perjuicios contra
Holzmann Maschinen GmbH.

25.2 Requisitos del usuario

La maquina ha sido disefiada para ser operada por una persona. Los requisitos para operar la
maquina son la aptitud fisica y mental y conocer y comprender las instrucciones de servicio.
Aguellas personas que, como consecuencia de sus capacidades fisicas, sensoriales o mentales o
de su inexperiencia o desconocimiento, no sean capaces de operar la maquina con seguridad, no
deben utilizarla sin la supervision o la instruccion de una persona responsable.

Conocimientos basicos de metalurgia, sobre todo los conocimientos relacionados con el material,
la herramienta, el avance y los regimenes de revoluciones.

iTenga en cuenta que las leyes y disposiciones locales pueden estipular la edad minima
del operario y restringir el uso de esta maquina!

Antes de trabajar en la maquina, pongase el equipo de proteccion individual.
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Los trabajos en los componentes o equipos eléctricos s6lo deben ser llevados a cabo
por personal especializado en sistema eléctricos o bajo la instruccion y supervision de
personal especializado en sistemas eléctricos.

25.3 Dispositivos de seguridad

La maquina esta equipada con los siguientes dispositivos de seguridad:

"
¢PCE

e Un interruptor de desconexién de emergencia en
el cabezal, para poder parar en todo momento
movimientos peligrosos.

e Una proteccion del mandril del torno (1) vy
proteccién del portaherramientas (2) con
interruptor de posicién. La maquina solo se
conectard si ambas estan cerradas.

e Una cubierta protectora en el cabezal, con
interruptor de posicién (1). La maquina solo se
conectara si la cubierta protectora esta cerrada.

e Un muelle espiral a modo de cubierta protectora
del husillo guia (impide el arrastre de la ropa).

e Un acoplamiento contra sobrecarga en el husillo
de traccion.

25.4 Indicaciones generales de seguridad

Para evitar fallos de funcionamiento, dafios y efectos perjudiciales para la salud, ademas de las
normas generales de seguridad en el trabajo, se deben tener en cuenta los siguientes puntos al
trabajar en la maquina:

e Compruebe la integridad y el funcionamiento de la maquina antes de ponerla en marcha.
Utilice la maquina sdlo si los resguardos necesarios para llevar a cabo el mecanizado y el
resto de dispositivos de proteccion se han instalado, estan en buenas condiciones de
funcionamiento y con un mantenimiento correcto.

e Como lugar de instalacidn, seleccione una superficie nivelada, sin vibraciones y
antideslizante.

e iAsegulrese de que haya suficiente espacio alrededor de la maquina!

Asegurese de que hay suficiente iluminacion en el lugar de trabajo para evitar efectos
estroboscdpicos.

Aseglrese de que el entorno de trabajo esté limpio

Utilice Unicamente herramientas que estén en perfecto estado, que no presenten fisuras ni
otros defectos (p. ej., deformaciones).

e Retire las llaves de las herramientas y otras herramientas de ajuste antes de conectar la
magquina.
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Mantenga el area alrededor de la maquina libre de obstaculos (p. €j., polvo, virutas, piezas
de trabajo cortadas, etc.).

Compruebe la resistencia de las conexiones de la maquina antes de utilizarla.

No deje nunca desatendida la maquina cuando esté en marcha. Desconecte la maquina
antes de salir del area de trabajo y asegurela contra arranques accidentales o no
autorizados.

El manejo, los trabajos de mantenimiento o los de reparacion sélo deben ser llevados a
cabo por personal que esté familiarizado con la maquina y haya sido instruido en los
peligros que pueden surgir al llevar a cabo estos trabajos.

Aseglrese de que las personas no autorizadas mantengan una distancia de seguridad
adecuada con el aparato y, especialmente, mantenga a los nifios alejados de la maquina.
Al trabajar en la maquina, no lleve nunca joyas sueltas, ropa holgada, corbatas o el
cabello largo y suelto.

Oculte el cabello largo bajo una redecilla para el cabello.

Use ropa de trabajo de proteccidn ajustada, asi como equipo de proteccion adecuado
(proteccion ocular, mascara antipolvo, proteccién auditiva; guantes sélo en el caso de que
manipule herramientas).

El polvo metalico puede contener sustancias quimicas que pueden tener un efecto
negativo sobre la salud. Lleve a cabo los trabajos Unicamente en estancias bien ventiladas.
En caso necesario, utilice un extractor adecuado.

En caso de que haya conexiones para la extraccion de polvo, aseglrese de que estén
correctamente conectadas y en funcionamiento.

Trabaje siempre con cuidado y precaucién y no ejerza nunca una fuerza excesiva.

iNo sobrecargue la maquina!

Apague la maquina y desconéctela de la fuente de alimentacion antes de llevar a cabo
trabajos de ajuste, de equipamiento, de limpieza, de mantenimiento o de reparacion, etc.
Antes de dejar de trabajar en la maquina, espere a que se hayan detenido completamente
todas las herramientas o componentes de la maquina y asegure la maquina contra
arranques accidentales.

iNo trabaje en la maquina si estd cansado, desconcentrado o bajo la influencia de
medicamentos, alcohol o drogas!

No utilice la maquina en areas, en las que los vapores de pinturas, los disolventes o los
liguidos inflamables representen un peligro potencial (ipeligro de incendio o de
explosion!).

Seguridad eléctrica

Asegurese de que la maquina esta conectada a tierra.

Utilice Unicamente cables alargadores adecuados.

Los enchufes homologados y las tomas de corriente adecuadas reducen el riesgo de sufrir
descargas eléctricas.

Maneje la maquina solo con un interruptor diferencial.

Antes de conectar la maquina ponga el interruptor principal en la posicion «0s.

Indicaciones especiales de seguridad para tornos

Sujete firmemente la herramienta antes de conectar el torno.

Sujete la herramienta del torno a la altura correcta y tan cerca como sea posible.

iNo se permite llevar guantes durante el torneado!

Mantenga suficiente distancia con otros componentes giratorios.

Desconecte el torno antes de medir la pieza de trabajo.

Retire la llave tensora del mandril después de cambiar cada herramienta.

iNo quite nunca las virutas que se produzcan con la mano! Utilice para ello un gancho para
virutas, una escobilla, un cepillo de mano o un pincel.

Cuando utilice lubricantes refrigerantes, observe las indicaciones del fabricante y utilice, si
es necesario, un producto de proteccion para la piel.
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25.7 Advertencias de peligro

A pesar de que se utilice la maquina conforme a las especificaciones, sigue habiendo
determinados riesgos residuales.

e Formacién de viruta flotante
- Rodea el antebrazo y ocasiona cortes de gravedad.
e Las piezas de trabajo o las herramientas salen disparadas a alta velocidad.
- Compruebe siempre la idoneidad de las piezas vy fijelas con seguridad y firmeza
- Sujete y centre las piezas muy largas con un contrasoporte adicional (p. €j. contrapunto)
- En piezas muy largas, usar lunetas
e Peligro por electricidad si no se usan correctamente las conexiones eléctricas.
Peligro de tropiezos en las lineas de suministro tendidas en el suelo.
- Tienda profesionalmente las lineas de suministro y los cables
- Si no se pueden evitar puntos de tropiece deben marcarse con cinta negro-amarilla

Se pueden minimizar los riesgos residuales si se respetan las «Instrucciones de seguridad» vy el
«Uso conforme a las especificaciones» asi como el manual de instrucciones. Debido al disefio y a
la construccion de la maquina, pueden producirse situaciones peligrosas al manipular las
maquinas que se identifican en el presente manual de instrucciones de la siguiente manera:

PELIGRO

Una indicacion de seguridad de este tipo indica una situacion peligrosa inminente que
de no evitarse tendra como consecuencia la muerte o lesiones graves.

>

Una indicacion de seguridad de este tipo indica una situacion potencialmente
peligrosa que de no evitarse tendra como consecuencia lesiones graves o incluso la
muerte.

ATENCION

Una indicacion de seguridad de este tipo indica una situaciéon potencialmente
peligrosa que de no evitarse tendra como consecuencia lesiones leves o moderadas.

> P

AVISO

Una indicacidn de seguridad similar indica una situacién potencialmente peligrosa que
de no evitarse puede producir dafios materiales.

A pesar de todas las normas de seguridad, el sentido comUn y una adecuada aptitud/formacion
técnica son y seguiran siendo los factores de seguridad mas importantes para operar sin
problemas la maquina. iTrabajar de manera segura depende ante todo de usted!

26 TRANSPORTE

Los dispositivos de elevacion y de sujecion de cargas dafiados o que no tengan
suficiente capacidad de carga pueden producir lesiones graves o incluso la muerte.
Compruebe, por eso, si los dispositivos de elevaciéon y de sujecién de cargas
presentan suficiente capacidad de carga y se encuentran en perfecto estado antes de
utilizarlos. Fije las cargas con cuidado. iNo permanezca nunca bajo cargas
suspendidas!
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Para transportar la maquina de manera adecuada, observe también las instrucciones y la
informacién del embalaje de transporte relativas al punto de gravedad, puntos de anclaje, peso,
medios de transporte que se deben utilizar y la posicidon de transporte especificada, etc.

Transporte la maquina en su embalaje hasta el lugar de instalacidon. Para maniobrar la maquina en
su embalaje, se pueden utilizar, p. ej., transpaletas o carretillas elevadoras con la capacidad de
elevacion adecuada. Compruebe que todos los dispositivos de elevacion que se utilicen (gruas,
carretillas elevadoras, carros de elevacion, dispositivos de sujecidn de cargas, etc.) esta en perfecto
estado. El levantamiento y el transporte de la maquina solo debe ser realizado por personal
cualificado con la formacion correspondiente para el equipamiento utilizado.

AVISO

Evite utilizar eslingas de cadena ya que existe el riesgo de danar el husillo guia o el
husillo de traccion. Asegurese de que el husillo guia, el husillo de traccion y el eje de
conmutacion del torno no entren en contacto con las eslingas de izado durante el
proceso de elevacion.

Para posicionar la maquina en su emplazamiento proceda como se describe a continuacion:

.
- " L))

gﬁ j'"" ‘%‘ J 1. Prepare dos barras de acero redondas (longitud
50000 aprox. 800 mm, @ aprox. 35 mm).
00 s = 2. Introduzca las barras de acero por los orificios
o/&; _L prepa_rados (1) en el lecho del torno (figura
superior).
4 3 3. Sujete una eslinga de elevacién en cada extremo
' de las barras e acero (véase la figura a la
izquierda).
' = 4. Levante la maquina al lugar deseado con un
. - N equipo de transporte adecuado (p. ej. grua).

A tener en cuenta: Antes de elevar, compruebe si el contrapunto esta firmemente sujeto. Controle
gue se realice una sujecion equilibrada de la carga. Si es necesario, modifique la posicion del carro
longitudinal y/o del contrapunto para obtener una sujecion equilibrada de la carga.

27 MONTAIJE

27.1 Tareas preparatorias

27.1.1 Comprobacion del volumen de suministro

Anote siempre los dafios de transporte visibles en el albaran de entrega y compruebe
inmediatamente después de desembalarla si la maquina presenta dafios de transporte o
componentes que falten o estén danados. Notifique inmediatamente a su distribuidor o a la
empresa de transporte los dafios en la maquina o los componentes que falten.
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27.1.2 Limpieza y lubricacion

Antes de montar la maquina en el lugar de instalacion previsto y ponerla en servicio, retire
cuidadosamente todo el anticorrosivo o los restos de grasa.

Bajo ninguna circunstancia, se deben utilizar para limpiar diluyentes para lacas nitroceluldsicas u
otros productos de limpieza que puedan dafar la pintura de la maquina.

Aceite los componentes desnudos de la maquina (p. €j., bancada de la maquina, pinola del
contrapunto, husillo de traccién) con un aceite lubricante sin acido.

27.1.3 Requisitos del lugar de instalacion
Coloque la maquina sobre una superficie sélida. La mejor base para la maquina es un suelo de
hormigén.

Los requisitos del espacio para la maquina y la capacidad de carga necesaria de la superficie se
obtienen de los datos técnicos (dimensiones, peso) de la maquina. Al diseiar el espacio de
trabajo alrededor de la maquina, observe las normas locales en materia de seguridad. Al
dimensionar el espacio necesario, tenga en cuenta que se pueda operar y llevar a cabo los
trabajos de mantenimiento y de reparacién de la maquina en todo momento sin limitaciones.

El emplazamiento elegido debe garantizar una conexién adecuada a la red eléctrica.

27.1.4 Montaje sin anclajes

AVISO

El uso de pies facilita la nivelacion de la maquina y reduce las vibraciones.

Tras poner la maquina en la posicion deseada en el lugar de montaje, debe nivelarse en el eje
longitudinal y transversal con los tornillos de presion.

A B B ¢ A ... Cabezal;
— B... Bascula de precision;
' C ... Contrapunto;
D ... Silla y carro transversal
— E ... Guia de la bancada

. Coloque la arandela de ajuste (3) debajo del bastidor de la
maquina.

. Monte los tornillos de ajuste (1).

. Alinee el torno con un nivel de burbuja de precision
(precision: 0,02 mm en 1000 mm de longitud).

. Tras nivelar asegure los tornillos de ajuste con
contratuercas (2) para que no se tuerzan.

. Revise la alineacién de la maquina durante el
funcionamiento tras unos dias y reajuste cuando sea
necesario.

27.1.5 Montaje con anclaje

AVISO

La rigidez insuficiente de la superficie produce la superposicion de vibraciones entre
la maquina y la superficie (frecuencia natural de los componentes). Si la rigidez de

todo el sistema es insuficiente, se alcanzaran rapidamente velocidades criticas que

produciran malos resultados de torneado.
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Use el montaje con anclaje para conseguir una unidén rigida con la base. Asi se reducen las
vibraciones potenciales. El montaje con anclaje es util cuando se usan cuchillas de torneado o
herramientas de torneado con aleacién HM y/o se deben mecanizar piezas grandes hasta la
capacidad maxima de la maquina.

1. Ponga la maquina en el tornillo de anclaje
(MF) con arandela de ajuste (3).

2. Después, alinee la maquina y apriete los
tornillos (1).

3. Compruebe de nuevo la alineacion de la
maquina tras apretar las contratuercas (2).

4. Si fuese necesario repita la nivelacion

L 2010 .
R
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I > @21 . 305 |
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| ﬂ I I
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27.1.6 Ensamblaje

La maquina viene premontada. Solo hay que montar los componentes desmontados antes del
transporte y entablar la conexion eléctrica.

Montaje DRO

El soporte para el indicador de posiciéon digital (DRO)
ya esta premontado. Solo debe fijar la visualizacion en
el soporte y conectar los cables en los racores rapidos.
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Sujete la traversa en el soporte

Sujete la escuadra de retencién con 4 tornillos Allen y
4 arandelas distanciadoras en DRO.

Fije en la traversa con el tornillo Allen, las arandelas y
tuerca.

Conecte el cable de conexidén en DRO. Calcule el eje
correcto girando el volante correspondiente y cambie
las conexiones, si fuese necesario. Cuando todos los
cables estan en la posicién correcta asegure el
conector con los tornillos.

: -Z, (Y)

p AT—— X <7

27.2 Ajustes de la maquina

27.2.1 Alineacion / nivelacion del torno

Tras el montaje y la puesta en marcha, se recomienda comprobar la alineacion y nivelacion de la
maquina antes de utilizarla por primera vez. Para garantizar la precision de trabajo, los procesos
de alineacién y de nivelacién se deben repetir, como consecuencia, a intervalos regulares.
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Para nivelar la maquina, utilice un nivel de burbuja de precision
(con arreglo a la norma DIN 877) con una precision de 0,02 mm
a 1000 mm. Esto permite comprobar con suficiente precision la
horizontalidad del eje de la maquina tanto en sentido
longitudinal como en sentido transversal.

En caso de montaje con anclaje: Apriete las tuercas de los
tornillos de anclaje cuidadosa y uniformemente solo tras tres o
cuatro dias después de haber fraguado el hormigén.

Vuelva a comprobar la horizontalidad unos dias después de la
primera puesta en marcha y luego cada seis meses.

27.2.2 Revision del asiento del mandril del torno

AVISO

No utilice mandriles de hierro fundido gris. Utilice Gnicamente
mandriles de torno de hierro fundido ductil. Antes de desmontar el
mandril del torno, coloque bajo el husillo una tabla o una base para
mandriles para proteger las superficies rectificadas con precision.

AVISO

Al montar un mandril o un plato de refrentar, aseglrese primero de que se han fijado
correctamente los pernos de las levas retenedoras. De lo contrario, el mandril/el
plato de refrentar no se podran extraer mas tarde, ya que habran retorcido los
pernos de las levas retenedoras.

Desmonte con cuidado el mandril. Para ello, afloje las levas retenedoras
girdndolas en el sentido de las agujas del reloj (aprox. un tercio de
vuelta) con la llave del mandril contenida en el volumen de suministro y
extraiga con cuidado el mandril. Compruebe los pernos de las levas
retenedoras. Aseglrese de que no se hayan dafiado o roto durante el
transporte. Limpie todos los componentes a fondo. Limpie también el
husillo y las levas retenedoras. Engrase ligeramente con un aceite para
maquinas el husillo, las levas retenedoras, los pernos y el cuerpo del
mandril.

A continuacién, eleve el mandril hasta la nariz del husillo y presionelo
sobre el husillo. Apriete los pernos de las levas retenedoras girando las
levas en el sentido contrario de las agujas del reloj. Una vez apretados,
la linea de bloqueo de cada una de las levas debe encontrarse entre las
dos marcas V (véase la figura de la izquierda). Si una leva no se
encontrase entre estas marcas, extraiga el mandril o el plato de
refrentar y ajuste la altura del perno de la leva retenedora (véase la
siguiente figura).

El perno de la leva retenedora suele estar correctamente ajustado,
cuando la marca (C) grabada en el perno esta a ras con la parte
posterior del mandril.
> En caso de que la linea de bloqueo de la leva quede fuera de las marcas
V, reajuste la altura del perno de la leva retenedora en cuestién. Para
ello, debe aflojar primero el tornillo de retencion (B), reajustar el perno
de la leva retenedora enroscandolo y desenroscandolo una vuelta
ACB completa cada vez y volviendo a apretar, a continuacion, el tornillo de
retencion.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MASCHINEN MONTAJE

N
o)
TrsS

Cuando se haya fijado correctamente el mandril (dispositivo de
sujecién), se debera hacer una marca de referencia en el husillo y en el
dispositivo de sujecion, para que el dispositivo de sujecion se pueda
aflojar y volver a fijar siempre en la misma posicién para garantizar una
concentricidad 6ptima.

No sustituya los mandriles ni los platos de refrentar entre los tornos sin
comprobar que las levas estén correctamente bloqueadas.

27.2.3 Montaje de los portapiezas

La velocidad de giro max. del husillo de la maquina debe ser inferior a la velocidad de
giro max. permitida del portapiezas usado.

Punta de centraje

|

Limpie el cono interior del alojamiento del husillo del torno.
Limpie el cono Morse y el cono de la punta de centraje.
Presione la punta de centraje con el cono Morse en el cono
interior del portahusillos del torno.

W e

Plato de refrentar

1. Compruebe la limpieza de las superficies de asiento en el portahusillos del torno y en el
portaherramientas que monta y que las superficies no presenten dafos.

2. Compruebe si todos los tornillos de apriete del portahusillos del torno esta en la posicién
abierta.

3. Levante el plato de refrentar al portahusillos del torno.

4. Fije los tornillos de fijacién tal como se describe en el apartado «Revisidén del asiento del
mandril del torno».

Mandril de 4 mordazas

AVISO

Por cuestiones de precision de la marcha concéntrica el elemento de centrado del
mandril de 4 mordazas no se acabo en la brida de alojamiento. La brida de
alojamiento debe adaptarse al mandril de cuatro mordazas.

1. Compruebe la limpieza de las superficies de asiento en el portahusillos del torno y en la
brida para montaje para el mandril de cuatro mordazas y que las superficies no presenten
dafios.

2. Compruebe si todos los tornillos de apriete del portahusillos del torno esta en la posicidon
abierta.

3. Levante la brida al portahusillos del torno.

4. Fije los tornillos de fijacién tal como se describe en el apartado «Revisidn del asiento del
mandril del torno».

5. Adapte el elemento de centrado en la brida de alojamiento al mandril de 4 mordazas en la
marcha de refrentado y concéntrica.
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27.2.4 Ajuste del cabezal

El cabezal (1) viene alineado de fabrica. Si, al contrario de lo que se esperaba, tuviese que
ajustarlo proceda como sigue:

Tense en el mandril del cabezal un extremo de un tubo de acero
con 150 mm de longitud y un didmetro de 50 mm. El otro
extremo estd libre. Retire ahora una capa fina con un cincel
afilado. Los valores medidos con la galga o el calibrador en los
puntos A y B deben coincidir. Si no fuese asi, para corregir la
diferencia debe aflojar los cuatro tornillos de sujecion del cabezal
(3) (dos estan debajo del cabezal) y reajustar usando el tornillo
de ajuste (K). Apriete a continuacidn los tornillos de fijacién de
nuevo Yy repita la rotacion, la medicion y el ajuste hasta que los
valores coincidan y el movimiento de la maquina sea
concéntrico.

27.2.5 Ajuste del contrapunto

C A
| R -/ B r
| ==, I /
— Lﬂ \

e
. . = - B
i LHU: [:Dl[ﬁ Contrapunto n
1 —

Tornillos de ajuste

Cabezal

Carro superior

A ... Palanca de fijacidén del contrapunto; C ... Palanca de fijacidn de la pinola

Para ajustar el contrapunto tense un tubo de acero pulido con una longitud de 305 mm entre las
puntas del cabezal y del contrapunto (véase la figura arriba). Ponga ahora un contador sobre el
carro superior y tire longitudinalmente de él por el eje de la pieza, bajo esta.

Si el medidor tactil muestra valores diferentes, debe soltar la palanca de fijaciéon del contrapunto
(A) y reajustar usando los dos tornillos de ajuste. Repita el procedimiento hasta que las dos
puntas estén alineadas con precision.

27.2.6 Ajuste de las guias deslizantes

Las guias deslizantes de los carros transversal y superior estan
dotadas de tornillos de ajuste para guiaderas biselados (véase la
figura a la izquierda) con los que se puede eliminar cualquier juego
que pueda surgir con el paso del tiempo.

Encarguese de que antes del ajuste las guias se limpien a fondo.
Ajuste después las guiaderas aflojando siempre un poco el tornillo de
ajuste trasero de la guiadera a la vez que aprieta el delantero. Preste
atencion a que se garantice la marcha perfecta en todo el trayecto de
la guiadera. Un ajuste muy apretado ocasiona un mayor desgaste y
una marcha con traqueteo.

Tornillos de ajuste
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27.2.7 Inspeccion visual

AVISO

iLa maquina se entrega con aceite de rodaje! Tras el periodo de rodaje (aprox. 100
horas de servicio) hay que cambiar ese aceite. El incumplimiento puede producir
graves dafios en la maquina. iEn caso de funcionamiento continuo, utilice un aceite
viscoso con una viscosidad ISO 220 (p. €j., GOE5L) o un aceite SAE140 similar!

AVISO

iLos lubricantes son toxicos y no deben liberarse en el medioambiente!
Observe las indicaciones del fabricante y, si es necesario, pongase en
contacto con las autoridades locales para informarse sobre su correcta

eliminacion.

Controle la lubricacion de las siguientes piezas y rellene, cuando sea necesario, aceite antes de
trabajar con la maquina:

Cabezal

El rodamiento del cabezal estd en un bafio de aceite. Aseglrese
de que el nivel de aceite siempre alcanza la marca de la mirilla
(1). Controle con regularidad el nivel de aceite.

Primer cambio de aceite tras 100 horas de servicio, después cada
afio o cada 1000 horas de servicio.

Véase Mantenimiento

Asegurese de que el nivel de aceite siempre alcanza la marca de
la mirilla (2).

Primer cambio de aceite tras 100 horas de servicio, después cada
afio o cada 1000 horas de servicio.

Véase Mantenimiento

Controle con regularidad el nivel de aceite en la mirilla (3) frontal.

Primer cambio de aceite tras 100 horas de servicio, después cada
afio o cada 1000 horas de servicio.

Véase Mantenimiento

Otras piezas

Hay puntos de lubricacion en el eje motriz, en el husillo guia y de traccion, en los volantes de
mano y en el contrapunto. Lubrifique esos puntos con regularidad con una engrasadora. Véase
Mantenimiento
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27.2.8 Rellenado de refrigerante

AVISO

iLos refrigerantes son toxicos y no deben liberarse en el medioambiente!
Observe las indicaciones del fabricante y, si es necesario, pongase en
contacto con las autoridades locales para informarse sobre su correcta

eliminacion. Operar la bomba sin refrigerante en el depdsito puede
dafarla permanentemente.

En el filo de la herramienta se generan altas temperaturas por el calor emitido por la friccién. Por
eso hay que enfriar la herramienta al tornear. Con la refrigeracion mediante un refrigerante
adecuado se consigue un mejor resultado y prolongar la vida util de la herramienta de tornear.
Por esos debe rellenar refrigerante. Utilice como refrigerante una emulsion hidrosoluble, no
contaminante que puede adquirir en el comercio especializado (p. ej. KSM5L).

El depdsito de refrigerante esté en el pie derecho de la maquina, debajo
del contrapunto. Suelte los 4 tornillos Allen (2) y saque la cubierta.

Tornillo de purga del refrigerante (1)
Controle el refrigerante en intervalos recurrentes. Asegurese de que

1. haya suficiente refrigerante,
2. el espejo de virutas en la primera camara no esté demasiado alto y
3. de que el refrigerante no esté rancio ni contaminado.

Alimentacion de refrigerante

Aseglrese de que el depdsito de refrigerante se cuida y llena correctamente.

Coloque la boquilla de refrigerante tal como la desea para su trabajo.

Use el interruptor en el panel de mando para encender o apagar la bomba de refrigerante.
Regule el caudal de refrigerante con la valvula de caudal.

1.
2.
3.
4.

27.2.9 Inspeccion funcional

Compruebe que todos los husillos se mueven con facilidad.

27.3 Conexion eléctrica

iTensiones eléctricas peligrosas! iLa conexion de la maquina, asi como las
pruebas eléctricas, los trabajos de mantenimiento y de reparacion soélo pueden ser
realizados por personal cualificado o bajo la instruccidén y supervisién de un
electricista cualificado!

1. Compruebe la funcionalidad de la conexién cero y de la toma de tierra.
2. Compruebe que la tension y la frecuencia de alimentacién cumplen las especificaciones de
la maquina.

AVISO

Desviacion en la tension y la frecuencia de alimentacion
Esta permitida una desviacion del valor de tension de alimentacion de = 5 %.
iLa red de alimentacién de la maquina debe contar con un cortocircuitador!

3. Consulte en una tabla de capacidad de corriente las secciones necesarias para el cable de
alimentacidn (se recomienda usar un cable de tipo HO7RN, tomando, obligatoriamente,
medidas para proteger contra dafios mecanicos).
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AVISO

Las maquinas que funciona con corriente trifasica deben estar conectadas siempre
como minimo a 3 fases y una masa (PE) y dependiendo del tipo de maquina también
un neutro. iDirectamente después de entablar la conexion eléctrica, compruebe si el
sentido de rotacion es el correcto! El mandril debe girar en sentido antihorario
cuando se pone hacia abajo la palanca de cambio en la caja del delantal. De ser
preciso, idebera cambiar dos de las tres fases (L1/L2 o L1/L3)!

4. Conecte el cable de alimentacién a los bornes correspondientes de la caja de entrada (L1,
L2, L3, N, (si disponible), PE). Si dispone de conector CEE la conexion a la red se efectla
con un acoplamiento CEE con la alimentacion correspondiente.

Conexion de enchufe cable de 5 cable de 4
400V: hilos: hilos:
con sin

conductor N conductor N

28 FUNCIONAMIENTO

28.1 Instrucciones de funcionamiento

Comprobacion de las uniones atornilladas

Controle todas las uniones atornilladas y apriete donde sea necesario.
Control de los niveles de aceite

Revise los niveles de aceite y rellene donde sea necesario.

Control del refrigerante

Revise el nivel de refrigerante y rellene cuando sea necesario.

28.2 Primera puesta en marcha

AVISO

iNo cambie nunca marchas en la maquina mientras esta esta funcionando y
aseglrese de que la palanca de engranaje corte de roscas (tuerca tensora) y la
palanca de engranaje del avance de refrentado-longitudinal estan fuera antes de
poner la maquina en marcha! Sino el carro puede avanzar hacia el mandril o el
contrapunto y ocasionar graves dafios.

Antes de arrancar la maquina asegurese de que se han ejecutado todas las
if instrucciones de montaje y ajuste, que ha leido el manual de instrucciones y que esta

familiarizado con las diversas funciones y caracteristicas de seguridad. iLa
inobservancia de esta advertencia puede producir lesiones graves o incluso la
muerte!

Tras concluir el montaje pruebe la maquina, para asegurarse de que funciona correctamente y

esta preparada para el funcionamiento ordinario. La prueba se hace sin fijar pieza. Ejecute la
prueba como se indica a continuacién.
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28.2.1 Realizaciéon de una marcha de prueba

1.

© 0N

10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.

17

18.

Aseglrese de que ha comprendido las indicaciones de seguridad de este manual y que se
han concluido todos los pasos de montaje.

Asegurese de que se han rellenado los consumibles necesarios (aceite para engranajes,
refrigerante, etc.).

Asegurese de que el mandril de torno esta correctamente sujeto.

Compruebe que se han retirado de la maquina todas las herramientas y los objetos
utilizados durante el ajuste.

Suelte la palanca de engranaje corte de roscas (tuerca tensora) (Q) y la palanca de
engranaje avance de refrentado/longitudinal (S).

Aseglrese de que la bomba de refrigerante (G) esta apagada, alinee la boquilla de
refrigerante en la cubeta de virutas de la maquina.

Gire el interruptor de parada de emergencia (I) en sentido horario, hasta que salte.
Mueva la palanca de la direccién de avance (B) a la posicién central desacoplada.
Seleccione la velocidad de giro mas baja con la palanca selectora ajuste de la velocidad de
giro (A).

Mueva la palanca selectora en el rango de la velocidad e giro (F) en la posicion «azul» y
conmute el interruptor de paso del motor (29) en la posicidon «2», de forma que se ajuste
la velocidad del husillo a la velocidad de giro mas baja. Probablemente tenga que girar un
poco a mano el mandril para engarzar la palanca.

Conecte la maquina al suministro eléctrico y ponga después el interruptor principal en la
posicion ON.

Accione la palanca de cambio en la direccién de giro del husillo (O), para arrancar la
maquina. El husillo gira a 45 minl. Si se maneja correctamente la maquina se mueve con
ligereza, con muy poco (o ninguno) ruido de vibraciones vy friccién.

Mueva la palanca de cambio de la direccién de giro del husillo (O) a la posicién central y
pulse el interruptor de parada de emergencia (I). La maquina debe parar.

Mueva la palanca de cambio de la direccion de giro (O) hacia abajo sin restablecer el
interruptor de parada de emergencia. La maquina no debe arrancar.

De ser asi la funcion de seguridad del interruptor de parada de emergencia funciona bien.
Proceda con el proximo paso.

Si, por el contrario, la maquina arranca mientras el interruptor de parada de emergencia
estd pulsado desconecte inmediatamente el suministro eléctrico de la maquina. El
interruptor de parada de emergencia no funciona bien. Contacte en ese caso al servicio de
atencion al cliente.

Gire el interruptor de parada de emergencia en sentido horario, hasta que salte.
Aseglrese de que la maquina el piloto de control (D) funciona correctamente.

.Asegurese de que la boquilla de refrigerante mira en direccién a la cubeta de virutas, gire

después el interruptor de la bomba de refrigerante (G) y abra la valvula de la boquilla.
Tras haber comprobado que fluye refrigerante por la boquilla, apague el interruptor para la
bomba de refrigerante.

Arranque el husillo y accione después el freno de pedal (27). El suministro eléctrico del
motor deberia interrumpirse y el husillo deberia pararse inmediatamente.

El arranque deberia realizarse a la menor velocidad del husillo. Deje que la maquina funcione a
esa velocidad durante 1 hora, mas o menos. Compruebe si hay peculiaridades o irregularidades,
como ruidos inusuales, desequilibrios, etc. En caso de que todo esté bien, aumente
progresivamente la velocidad. La velocidad maxima solo se debe alcanzar tras 10 horas de
servicio.

Si durante la marcha de prueba escucha ruidos o vibraciones raros, apague inmediatamente la
magquina y consulte el apartado de subsanacién de errores. Si alli no encuentra ayuda, consulte al
vendedor o al servicio de atencidn al cliente.
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28.3 Manejo
28.3.1 Simbolos de manejo
Interruptor de paso
rincipal | [T 2, T)| el motor refrigerante
?. ONp @ 0: APAGADO O e | Verdi_ ON
' I: Nivel 1 '
0: apagado I\_/e Rojo: apagado
II: Nivel 2

Tuerca tensora
abierta

N

Tuerca tensora cerrada

i

T

Rosca
métrica

ln

UL

Rosca en
pulgadas

Roscado
modular /
trapezoidal

W W |

Rosca a la derecha y avance longitudinal
hacia el lado del cabezal (figura a la

izquierda)

Rosca a la izquierda avance longitudinal hacia
el lado del contrapunto (figura a la derecha)

AN

Avance
longitudinal
engranado
(arriba)

Ambos avances
desacoplados

O Oil inlet O

Entrada de aceite

funcionamiento

(centro) iNo cambie la velocidad o

é Avance la direccién de giro
transversal durante el

Lo ] engranado funcionamiento!

(abajo)
Tension Pulsador marcha por
eléctrica impulsos

O Piloto de : Interruptor de parada de

emergencia

28.3.2 Encendido de la maquina

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

AVISO

Tenga en cuenta que la maquina solo se puede arrancar cuando el interruptor de
parada de emergencia esta desbloqueado, la proteccion del mandril de torno y la
proteccion del portaherramientas estan cerradas y todos los interruptores de posicion
estan activos.
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Para encender la maquina, gire el interruptor principal (1) a la
posicion «ON>» y el interruptor de paso del motor (2) en la
posicidén «I» o «II». El interruptor principal de la maquina se
encuentra en la parte trasera del cabezal. Después de encender
el piloto de control del funcionamiento brilla continuamente.

La maquina se pone en marcha accionando la palanca de cambio
direccién de giro (3).

[ —

28.3.3 Pulsador de marcha momentanea

Para cambiar la velocidad del husillo principal con comodidad,
confirmar la velocidad de avance y el centrado de objetos la

e} ®
maquina cuenta con un pulsador de marcha por impulsos (1). Al
accionar ese pulsador el husillo principal gira inmediatamente
hacia delante y se para tan pronto como se suelta el pulsador.

28.3.4 Freno de pedal

Al accionar el freno de pedal se desactiva el accionamiento y se
desacelera el husillo.

| | La maquina se pone de nuevo en marcha accionando la palanca
de cambio direccién de giro.

1.Seleccione la posicién central 2. direccién de giro

28.4 Ajuste de la velocidad y el sentido de rotacion del husillo

AVISO

iNo cambie nunca la direccidn/velocidad de giro mientras el motor/husillo
no esté completamente parado! Si se cambia la direccidn/velocidad de giro
durante el funcionamiento podrian destruirse componentes.

La velocidad correcta del husillo es importante para resultados seguros y satisfactorios, asi como
para maximizar la vida util de la herramienta.

Para configurar la velocidad correcta debe proceder como sigue:

e Determine la velocidad de giro del husillo 6ptima para la tarea concreta de mecanizado y
e ajuste el control de la maquina de forma que se consigue realmente la velocidad de husillo
necesaria.
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28.4.1 Ajuste de la velocidad del husillo principal

e En total 16 velocidades.

2 e Interruptor de paso del motor (3):
nivel 1: lento, nivel 2: rapido.

e Palanca selectora rango de la velocidad de giro (2):
area a la izquierda o la derecha

e Palanca selectora ajuste de la velocidad de giro (1):
seleccién de los 4 rangos de velocidad

Ejemplo de la figura: Velocidad de giro 255 min!
1. El interruptor de paso del motor (3) esta en la posicién 2,

I 0 II 3 2. Palanca selectora rango de la velocidad de giro (2)
desplazado hacia la derecha.

3. Palanca selectora ajuste de la velocidad de giro (1): 255
min-t

Utilice, si fuese necesario, el pulsador de marcha
momentanea para facilitar el engarce en las posiciones de
cambio individuales.

28.4.2 Direccion de giro del husillo principal

Con la palanca de cambio de la direccion de giro (3) se conmuta la
maquina.

Cuando mueve la palanca hacia abajo el mandril se mueve en
sentido antihorario.

3 Cuando mueve la palanca hacia arriba el mandril se mueve en
sentido horario.

28.4.3 Funcionamiento

Utilice Unicamente los mandriles de torno recomendados por Holzman Maschinen.

La velocidad maxima del husillo para el plato de refrentar con @ 350 mm no debe exceder los
1255 mint.

Si no se usa el corte de roscas o el avance automatico, la palanca selectora de la direccion de
avance debe estar en la posicidon neutra para garantizar que el husillo guia y el husillo de traccion
estan desacoplados. Para evitar un desgaste innecesario el dial de roscado no debe estar unido al
husillo guia.

28.5 Roscas y avances

28.5.1 Caja de cambios de ruedas intercambiables

La caja de cambios debe estar ajustada conforme a la escala de datos para adaptar 6ptimamente
a las exigencias del corte de roscas. Con las ruedas intercambiables montadas en fabrica se
pueden conseguir un gran nimero de avances y la mayor parte de pasos de rosca. Para avances
0 pasos de rosca especiales hay que cambiar las ruedas intercambiables correspondientes.

Antes de reemplazar o cambiar la posicién de las ruedas intercambiables apague la
maquina y asegurela contra reconexion accidental.
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Las ruedas intercambiables para el avance estan sujetas en una tijera de ruedas o directamente
en el husillo guia y el engranaje de avance.

Para conseguir la rosca deseada, segun la tabla, deben montarse antes las combinaciones de

ruedas dentadas correspondientes:

1. Desconecte la maquina de la alimentacién eléctrica y
asegurela contra reconexion accidental.

2. Suelte los tornillos (1) de la cubierta a la izquierda del
cabezal y saque la cubierta.

3. Suelte las tuercas hexagonales (2), el tornillo Allen (5) y
aparte el alojamiento del torno (3).

4. Cambie las ruedas dentadas (4) segun la tabla de avance o
roscas.

5. Ubique el alojamiento del torno de forma que la rueda
dentada grande engarce en las ruedas dentadas mas
pequeifas. Después, vuelva a apretar las tuercas
hexagonales. Controle que entre las ruedas dentadas haya
un juego de 0,005 - 0,007 mm. Un ajuste muy estrecho de
las ruedas dentadas genera demasiado ruido y mayor
desgaste.

6. Vuelva a montar la cubierta y conecte (itenga en cuenta
el interruptor de posicion!) la maquina a la fuente de
alimentacion.

e El avance manual del carro longitudinal se efectia con
el volante manual (1).

e El avance manual del carro transversal se efectda con
el volante manual (2).

e El avance manual del carro superior se efectla con el
volante manual (3).

28.5.3 Avance automatico

AVISO

Espere hasta que la maquina haya parado completamente antes de realizar
cambios en la transmision de la palanca selectora. Si fuese necesario,
utilice el pulsador momentaneo para ayudar a engranar una palanca.
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El husillo de traccion se enciende con la palanca selectora de la
direccién de avance (B) en el cabezal, determinando asi la direccion

de avance.
Ponga la palanca selectora a la izquierda o la derecha, segun el
@ C ins simbolo.

Con la palanca selectora velocidad de avance (C) y la palanca
selectora avance (E) ajuste el avance o el paso de rosca deseado.

050 LCTW 002 Las velocidades de avance seleccionables para el avance longitudinal
055 LCT2wW  .0022 van de 0,050 hasta 1,700 mm/r.

ggg '[ggw 0%0333 Las velocidades de avance seleccionables para el avance

10 LCSW 004 transversal van de 0,025 hasta 0,850 mm/r (= la mitad del

A3 LCS4W 005 avance longitudinal).

;g tggg‘,x 883 Use la tabla del lateral, en el caja de cambio para configurar la

28 LCRIW 011 velocidad de avance deseada.

3  LCReW 014 Ejemplo: Avance longitudinal 1,700 mm/r

44 LCSBX 017 . . .

55  LCR2X 022 Palanca selectora velocidad de avance (C) in Position H,

353 t8§g§ 8%% Ponga la palanca selectora avance (E) en las posiciones C, S, 8 y X.

Avance de refrentado longitudinal:
Palanca de engranaje (S)

En las velocidades de giro lentas también
se puede utilizar el selector de direccion
de avance (1) para la conmutacién sin
interrupciones

28.5.4 Cortando roscas

La maquina se puede usar para cortar roscas métricas o en pulgadas. Con la palanca selectora de
direccién de avance (B) en el cabezal puede fijar la direccién de giro para el corte de rosca (rosca
a la izquierda/a la derecha). Con la palanca selectora velocidad de avance (C) y la palanca
selectora avance (E) ajuste el paso de rosca. La palanca de engranaje corte de roscas (tuerca
tensora) (Q) debe estar siempre cerrada durante el corte.

sa =
Rosca métrica Rosca en pulgadas
mm, . o in
ThH C I W il V Bﬁ
g s il
4T | _L 02 LCT1Z|1.2 LCR6Z|50 HCS3Y (g —I. 72 LAR6V| 22 LBS4V|712 HAS3V
A 0.225 LCT2Z[1.25 LCS3Y | 5.5 HCS4Y 48T | 60 LAR3V| 20 LBS3V| 7 HBS8V
mls 025 LCT3Z| 1.3 LCR7Z| 6.0 HCS6Y = 56 LBR8V| 19 LCS2v| 6 HBS6V
o
3T L 0.3 LCT6Z|14 LCR8Z|6.5 HCS7Y 35T & min 54 LAR2V| 18 LBS2V| 5 HBS3V
0.35 LCT8Z| 1.5 LCS6Y | 7 HCS8Y5 0 N 48 LBR6V| 16 LBS1V|4%2 HBS2V
H 04 LCS1Z[1.75 LCS8Y | 8 HCR1YY u 44 LBR4V | 156 LAT3V| 4 HBS1V
Tl= 40 LBR3V| 14 LBT8V|3% HAT3V
jus 045 LCS2z| 2.0 LCR1Y| 9 HCR2Y 1 % Lhav i torev |2 ReTay
05 LCS3z|2.25 LCR2Y| 10 HCR3Y i oy L B
r_"—l' 06 LCS6Z|25 LCR3Y| 11 HCR4Y 1 3t HBT7V
,.
0.7 LCS82[2.75 LCR4Y:| 12 HCReY 1Tl I 30 LAS3V| 12 LBTEV| 3 HBTGV
g 28 LBS8V | 112 LBTSV 278 HBTSV
0.75 LCT6Y[3.0 LCR6Y| 13 HCR7Y L_L|_L 27 (As2v| 11 LBTav|2% HBTAV
0.8 LCR1Z|3.25 LCR7Y| 14 HCR8Y
26 1BS7V| 10 LBT3V (212 HBT3V
54T J 09 LCR2Z|35 LCR8Y| KEEP HALF 541- 24 LBS6V| 9 LBT2V|2us HBT2V
1.0 LCR3zZ|4.0 HCR3Z| NUTS H 23 1BS5V| 8 LBTIV| 2 HBTIV
1.1 LCR4Z| 45 HCS2Y| ENGAGED
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28.5.5 Roscado modular y trapezoidal

AVISO

Para crear roscas modulares y trapezoidales hay que modificar la posicion de las
ruedas intercambiables (vs. proximo apartado).

Roscado modular Roscado trapezoidal
mod d
AT G AT ¢
—| I —
k| nm ul
o H] 3 HCTRZ 4 HER4Y
1 ] 4 HCS1Z . - 2
M 5 HeSZ 2 HERIV
-h i 487 fHH 3
48T 7 8 HCRiZ | % HBSV
- HORZ 1 2 KBSV
10 HCRYZ - 2 HEV
1.25 HCS3Y ¥ 20 HBSW
i it s T
L= 20 HERIY 1 HESIV
225 HCR2Y y 15 HAT3V
25 HCR3Y 14 HBT8V
275 HCR4Y 13 W8TV
30 HCREY 12 H3TeV
325 HCRTY 1 H3T4V
35 HCRaY 60T | | 190 g%
60"‘ - 8 HBTIV

28.5.6 Contador de roscas (para recuperar el paso)

AVISO

iNo engarce la tuerca tensora cuando el husillo guia se mueve con mas de 200
revoluciones por minuto o si el bloqueo del carro esta enclavado, pues de lo contrario
podria dafiar los rodamientos o romper el pasador de seguridad cizallable del husillo!

Para cortar roscas métricas también se puede usar el contador de
roscas (1). El contador de roscas (para recuperar el paso) se
encuentra a la derecha, en la caja del delantal, al lado de la
palanca de control para el avance automatico.

El contador de roscas asume una funciéon importante. Muestra el
momento correcto en el cual se debe acoplar la «palanca de

engranaje corte de roscas (tuerca tensora)» (2) de forma que la
herramienta tome siempre el mismo paso de rosca en cada paso.

En el extremo inferior del eje del contador de rosca hay varios pifiones con diferente nimero de
dientes para poder tornear roscas con diferentes pasos de rosca. El pifion del contador de rosca
se modifica en funcién de las necesidades, de forma que se agarre con el husillo guia la rueda
dentada seleccionada para el paso de rosca concreto.
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En el disco de escala del contador de rosca hay rayas nhumeradas
1, 3, 5 y 7 marcadas. Entre ellas hay rayas no numeradas, las
denominadas rayas intermedias. Cuando el husillo guia esta
engranda el disco de escala rota. En la caja del contador de
roscas hay solo una raya marcada (raya fija). La tabla fijada en el
lateral del engranaje de cambio (véase figura a la izquierda)
muestra ademas del paso también la seleccién y el orden de
acoplamiento de las rayas en el disco de escala rotativo con la
raya fija. Los niumeros en la linea «» se refieren a las cifras de
las rayas parciales en el contador de roscas. Para cortar roscas
acople la tuerca tensora a la altura del nUmero respectivo que se
indica en la tabla.

28.6 Portaherramientas

La funcidn principal del portaherramientas es fijar la herramienta. En caso necesario, el
portaherramientas puede alojar también mas de una herramienta (maximo 4).

Al insertar la herramienta, asegurese de que el cabezal de corte de la herramienta esté orientado
hacia el eje de rotacién de la pieza de trabajo.

Tensado de la herramienta:

ATENCION

iAntes de sustituir manualmente cualquier herramienta, detenga los husillos, espere
a que se detengan todas las herramientas y proteja la maquina contra arranque
accidental!

Sujete la herramienta de tornear en el portaherramientas
(L).

La herramienta de tornear debe sujetarse lo mas cerca y
firmemente como sea posible para que pueda absorber la
fuerza de corte que se produce durante la formacién de
viruta de manera sencilla y eficaz.

Asegurese de sujetar la herramienta de tornear en angulo
recto con respecto al eje de rotacion (véase la figura de la
izquierda). Si se sujetase en oblicuo, la herramienta de
tornear se podria desplazar en la pieza de trabajo.

Alinee la altura de la herramienta de tornear. Utilice el contrapunto con punta de centraje
para determinar la altura necesaria. En caso necesario, coloque soportes de acero bajo la
herramienta de tornear para obtener la altura necesaria.

Durante el refrentado, el filo de la herramienta de tornear se
debe ajustar de manera precisa a la altura de las puntas
para producir una superficie frontal sin gorrones. El
refrentado produce superficies planas que forman un angulo
con respecto al eje de rotacidn de la pieza de trabajo. Se
hace una distincion entre refrentado transversal, torneado
de tronzado transversal y refrentado longitudinal.
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Si es necesario girar el portaherramientas, abra la palanca
de sujecion girandola en el sentido contrario de las agujas
del reloj. Gire el portaherramientas a la posicion deseada vy,
a continuacién, vuelva a fijarlo girando la palanca de
sujecién en el sentido de las agujas del reloj.

28.7 Montaje de las lunetas

r—

Utilice la luneta movil o la fija para sostener las piezas de
torneado largas, en caso de que sea probable que la fuerza de
corte de la herramienta de tornear haga que la pieza de
torneado se doble.

28.8 Contrapunto

El contrapunto sirve como contrapeso al girar entre las puntas y
para alojar herramientas de perforacion, de avellanado y de
escariado. Se desplaza sobre las guias de la bancada de la
maquina y se puede fijar en cualquier punto con una palanca de
sujecion (2).

El contrapunto se fija en la bancada de la maquina (bancada de
hierro fundido) con un tornillo de tope de posicién final (1) para
impedir que el contrapunto se salga accidentalmente (véase la
figura de la izquierda).

2
1
/ 3
-
L2 e

La pinola del contrapunto (1) se puede desplazar con un husillo
roscado y un volante manual (3) y se puede fijar con una
palanca de sujecién (2). Un cono interno en la pinola aloja la
punta de centraje, un mandril de perforaciéon o herramientas con
vastago conico.
e Sujete la herramienta que necesite en la pinola del
contrapunto.
— Utilice la escala de la pinola para ajustar y/o reajustar.
e Fije la pinola con la palanca de sujecién.
— Con el volante manual, desplace la pinola hacia dentro y
hacia fuera.

28.8.1 Desplazamiento transversal del contrapunto

Es necesario desplazar transversalmente el contrapunto al tornear cuerpos
largos y conicos.

Para ello, afloje la palanca de sujecién del contrapunto (1) y los tornillos
de ajuste (2) que se encuentran a izquierda y derecha del contrapunto.
Con la escala que hay en la parte posterior del contrapunto, se puede
ajustar el desplazamiento transversal que se requiera.

A continuacidn, vuelva a apretar la palanca de sujecion y los tornillos de
ajuste.
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28.9 Puente de la bancada

HOLZ

El diametro de giro se puede ampliar extrayendo el puente de
la bancada (1). Consulte el didmetro de giro max. sin puente
y la longitud del puente de la bancada (2) en los datos
técnicos.

La longitud de giro max. depende del portaherramientas
utilizado.

e Coloque el tope longitudinal (si disponible) en primer
lugar en el lateral derecho de la bancada de la maquina
(5).

o Suelte en primer lugar los tornillos de sujecién (3), y
retire después los pasadores de ajuste (4)

. Para volver a montar, proceda en orden inverso.

28.10 Indicaciones generales de trabajo

portaherramientas, portahusillos, etc. La fuerza de sujecion de un mandril es muy

ff No fije ninguna herramienta que vaya mas alla del rango de sujecion de los
baja si se excede el rango de sujecién. Las mordazas podrian soltarse.

ATENCION

A Compruebe con regularidad que el tornillo de apriete esta cerrado.

Las piezas de trabajo deben ser fijadas con seguridad y firmeza en la maquina antes de comenzar
el mecanizado. La fuerza de sujecion debe ser de grado que se garantice el arrastre de la pieza
pero no se dafe ni deforme esta.

Fijacion de la pieza de trabajo

1. Desenchufe la maquina de la toma de corriente.

2. Coloque bajo el husillo una tabla o una base para mandriles para proteger las superficies
rectificadas con precision.

3. Inserte la llave del mandril en una ranura deslizante y girela en el sentido contrario de las
agujas del reloj para abrir las mordazas, hasta que la pieza de trabajo se apoye sobre la
superficie de sujecion o quede por igual en los escalones de las mordazas o encaje en el
agujero del mandril o a través del orificio del husillo.

4. Cierre las mordazas hasta que toquen ligeramente la pieza de trabajo.

5. Gire a mano el mandril para asegurarse de que la pieza de trabajo sea sostenida por igual
por las tres mordazas y quede centrado en el mandril.

Si la pieza de trabajo no esta centrada, afloje las mordazas y vuelva a alinear la pieza de trabajo.
Vuelva a apretar las mordazas y repita el paso 5. Si la pieza de trabajo esta centrada, apriete
completamente las mordazas.

28.10.1 Mandril de 3 mordazas

El mandril de 3 mordazas suministrado con la maquina es un mandril deslizante, es decir, las tres
mordazas se mueven por igual cuando se gira la llave del mandril. Este disefio de las mordazas se
utiliza para sostener piezas de trabajo concéntricas que estan centradas por las tres mordazas
con la misma presion. En el volumen de suministro, también se incluye un juego de mordazas
intercambiables que permite otras configuraciones de la pieza de trabajo.
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Los dos juegos de mordazas pueden sostener una pieza de

g
trabajo tanto por dentro como por fuera (véase la figura de
la izquierda).
Independientemente de la configuracion de las mordazas,
asegurese de que la pieza de trabajo esté firmemente
sujeta en el mandril.

Sujecion en la superficie interior I\

| T A :
| 1 !
2D A-A1 B - B1 C-C1

Sujecién en la superficie exterior 200 mm 4 - 120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

28.10.2 Mandril de 4 mordazas

el mandril de 4 mordazas con velocidades medias o altas se desequilibra (casi)
siempre y el operario o las demas personas corren peligro de ser golpeados por una
pieza que sale disparada.

ff Use el mandril de 4 mordazas Unicamente para torneado a baja velocidad. Si se usa

El mandril de 4 mordazas cuenta con mordazas de ajuste individual. Asi
puede sujetar piezas cilindricas para refrentado o taladrado y se pueden
llevar a la linea central del husillo. Otra ventaja es que la mayor parte de
las piezas se pueden ubicar fuera del eje de rotacidn del husillo, p. €j.
cuando se debe taladrar o biselar un borde exterior en una pieza.

Para el agarre 6ptimo en piezas no cilindricas se puede/n girar una o varias
mordaza/s 180 ° para obtener una superficie de sujecion mayor.

28.10.3 Plato de refrentar

sujecion independientes. iUn tensado insuficiente puede ocasionar que durante el

if Cuando utiliza el plato de refrentar use siempre como minimo tres dispositivos de
funcionamiento la pieza salga despedida a gran velocidad!

El plato de refrentar tiene varias ranuras para tuercas

Plato de refrentar Mandril de 4 mordazas ranuradas en T que pueden alojar el equipo de SUjeCién.
Monte el plato de refrentar siempre cuando cree que la 32 o
43 mordaza no agarran firmemente la pieza -véase la
figura a la izquierda.
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Montaje del plato de refrentar

1. iDesenchufe la maquina de la toma de corriente!

2. Ponga una punta fija en el contrapunto, empuje el contrapunto hasta el plato de refrentar
y enclave el contrapunto en su posicion.

3. Ubique la pieza de trabajo sobre el plato de refrentar, gire la pinola del contrapunto de
forma que la punta fija toque la pieza.

4. Enclave la pinola, ejerciendo suficiente fuerza, para agarrar la pieza. Dependiendo e la
pieza, en determinadas circunstancias puede ser necesario un apoyo adicional.

5. Sujete la pieza como minimo en tres puntos, que deben estar lo mas lejos posible uno del
otro y a una distancia uniforme —véase la figura arriba.

6. Revise de nuevo todas las medidas de seguridad y el juego de rotacién.

Aleje el contrapunto de la pieza y monte las herramientas de contrapunto necesarias para
perforar o taladrar o coloque el cincel para tornear.

28.10.4 Torneado longitudinal

Durante el torneado longitudinal, la herramienta de tornear
se mueve paralelamente al eje de rotacién. El avance se
lleva a cabo manualmente girando el volante manual del
carro longitudinal o del carro superior o conectando el
avance automatico. La aproximacion al espesor de la viruta
se lleva a cabo con el carro transversal.

“ Durante el refrentado, la herramienta de tornear se mueve
o en angulo recto con respecto al eje de rotaciéon. El avance
B se lleva a cabo manualmente con el volante manual del
H | carro transversal. La aproximacion al espesor de la viruta
_j’ | se lleva a cabo con el carro superior o el carro longitudinal.
R
Dol M b
;] oiog) - -
Aproximacian X

28.10.6 Fijacion del carro longitudinal

La fuerza de corte que se produce durante el refrentado o
durante los trabajos de puncién o de tronzado puede hacer
que el carro longitudinal se mueva. Por lo tanto, fije el
carro longitudinal con el tornillo de ajuste.
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28.10.7 Torneado entre puntas

FUNCIONAMIENTO

Perro de

arrastre Pieza de trabajo

Punta de centraje
ﬁ movil 60°
T J< ’

Punta de
centraje fija 60°

Brida del
mandril

Perno de arrastre

Las piezas de trabajo que requieran una elevada
concentricidad se mecanizan entre las puntas.
Para alojarlas, se practica un orificio de centraje
en ambos extremos refrentados de la pieza de
trabajo. El perro de arrastre se sujeta a la pieza
de trabajo. El perno de arrastre atornillado en la
brida del mandril transfiere el par al perro de
arrastre. La punta de centraje fija se encuentra
en el orificio de centraje de la pieza de trabajo
en el lado del cabezal del husillo. La punta de
centraje mévil se encuentra en el orificio de
centraje de la pieza de trabajo en el lado del
contrapunto.

28.10.8 Torneado de conos cortos con el carro superior

El torneado de conos cortos se lleva a cabo manualmente
con el carro superior. El carro superior se gira en el angulo
deseado. La aproximacion se lleva a cabo con el carro
transversal (véanse las figuras a la izquierda y abajo).

1. Suelte los tres tornillos de fijacion laterales y delante en
el carro superior (véase la figura a la izquierda).

2. Gire el carro superior a la posiciéon deseada con ayuda
de la escala.

3. Vuelva a apretar bien los tres tornillos de fijacion.

——
—_—

El torneado de roscas o el corte de roscas
requiere excelentes conocimientos del
proceso de torneado y suficiente experiencia
por parte del operario.

Vea a continuacién un ejemplo explicativo.
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Ejemplo de rosca externa:

e El diametro de la pieza de trabajo debe ser torneado al didmetro de la rosca que se precise.

e La pieza de trabajo requiere al principio de la rosca un chaflan y al final de la rosca un
redondeamiento.

e La velocidad debe ser lo mas baja posible.

e La herramienta de torneado de roscas debe corresponderse exactamente a la forma de la
rosca y debe sujetarse totalmente en angulo recto y exactamente en el centro del torno.

e La palanca de engranaje del corte de rosca debe permanecer cerrada durante todo el
proceso del corte de rosca. Las excepciones son los pasos de rosca que se pueden llevar a
cabo con el dial de roscado.

e La rosca se produce en varios procesos de corte, de modo que la herramienta de tornear se
debe desatornillar completamente (con el carro transversal) de la rosca al finalizar un
proceso de corte.

e El trayecto de retorno se realiza con la tuerca tensora cerrada y no en la herramienta de
torneado de roscas que se esta utilizando accionando la "palanca de cambio del sentido de
rotacion".

o Desconecte la maquina y reajuste la herramienta de torneado de roscas en pequefios
espesores de virutas con el carro transversal.

e Antes de cada pasada, mueva el carro superior alternativamente a izquierda y derecha unos
0,2 a 0,3 mm para cortar limpiamente la rosca. Por lo tanto, la herramienta de torneado de
roscas corta en cada pasada sdlo en un flanco de la rosca. Deje de hacer mas cortes limpios
poco antes de alcanzar toda la profundidad de la rosca.

29 LIMPIEZA

AVISO

Los productos de limpieza incorrectos pueden dafiar la pintura de la maquina. No
utilice para limpiar disolventes, diluyentes para lacas nitroceluldsicas u otros
productos de limpieza que puedan dafar la pintura de la maquina. iObserve las
instrucciones y las indicaciones del fabricante del producto de limpieza!

Prepare las superficies y lubrique todos los componentes desnudos de la maquina con un aceite
lubricante sin acido.

Posteriormente, es imprescindible limpiar peridédicamente la maquina para garantizar un
funcionamiento seguro y una larga vida util de la maquina. Por lo tanto, limpie el aparato después
de utilizarlo para retirar las virutas y las particulas de suciedad.

30 MANTENIMIENTO

iPeligro ocasionado por tensiones eléctricas! Manipular la maquina con la
alimentacién eléctrica encendida puede producir lesiones graves o incluso la muerte.
iAl llevar a cabo trabajos de mantenimiento o de reparacion, desconecte siempre la
magquina de la alimentacion eléctrica y asegurela contra arranques accidentales!
La maquina precisa de poco mantenimiento y Unicamente se debe llevar a cabo el mantenimiento
de unos pocos componentes. ilndependientemente de esto, se deben subsanar inmediatamente
los fallos y defectos que puedan afectar a la seguridad del usuario!
¢ Antes de cada puesta en marcha, asegurese de que los dispositivos de seguridad estan en
perfecto estado y de que funcionan correctamente.
e Compruebe que todas las conexiones estan correctamente apretadas al menos una vez a
la semana.
e Compruebe periédicamente que las etiquetas de advertencia y de seguridad de la maquina
estan en perfecto estado y son legibles.
e Utilice Unicamente herramientas adecuadas y que estén en perfecto estado
e Utilice Unicamente las piezas de recambio originales recomendadas por el fabricante
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30.1

MANTENIMIENTO

Programa de conservacion y de mantenimiento

El tipo y el grado de desgaste de la maquina depende en gran medida de las condiciones de
funcionamiento. Los intervalos que se especifican a continuacién se aplican cuando la maquina se
utiliza dentro de los limites especificados:

Respectivamente, antes de
comenzar a trabajar o tras
cada mantenimiento o
reparacion

intercambiables

Intervalo Componente Actividad
Guiaderas aceitar
Ruedas

engrasar con una pelicula fina

Tornillo de apriete
Camlock
portahusillos del
torno

controlar la sujecidn

Engranaje de avance
caja del delantal
cabezal

examen visual de los niveles de aceite (en
mirilla)

semanal

Husillo guia lubricar o rellenar con aceite para
Husillo de traccion maquinas todas las boquillas de
Contrapunto lubricacién vy las aceiteras

Carro superior
Carro transversal

lubricar o rellenar con aceite para
magquinas todas las boquillas de
lubricacidn y las aceiteras

Carro longitudinal

Accione la bomba lubricacion central (la
bomba se abastece permanentemente con
aceite desde la caja del delantal)

anual o tras 1000 horas de
servicio

Engranaje de avance

Cambie el aceite

Caja del delantal

Cambie el aceite

Si es necesario

Cabezal Cambie el aceite
Guiaderas reajuste de las barras en cufia

ntrol n in ri [
Cabezal control y tensado, si necesario, de las

correas trapezoidales

Carro longitudinal

Ajuste del embrague del avance (ajustes
de fabrica: 120 N)

Refrigerante

rellenar

30.1.1 Reajuste de las barras en cuia

ge reajuste

»

refrentar NG ‘

Un juego demasiado amplio de las guiaderas puede reducirse con el reajuste de las barras en
cufia. Para reajustar gire el tornillo de reajuste en sentido horario. La barra en cufa se desplaza
hacia atras y reduce el juego de la guiadera en cuestion.
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30.1.2 Examen visual de los niveles de aceite

W vy .
P e o
"

Revise, respectivamente, antes de comenzar a trabajar o tras cada mantenimiento o reparacion
el nivel de aceite del cabezal (1), del engranaje de avance (2) y de la caja del delantal (3). El
nivel de aceite debe llegar como minimo al centro o debe estar en la marca superior.

30.1.3 Cambio de aceite cabezal, engranaje de avance y caja del delantal

AVISO

iLos lubricantes son toxicos y no deben liberarse en el medioambiente!
iCuando cambie el aceite use un recipiente colector adecuado con
suficiente capacidad! Respete las indicaciones del fabricante y péngase en
contacto con las autoridades locales para informarse sobre la correcta
eliminacion.

Abastezca los engranajes con el aceite para engranaje (recomendado para ISO 12925-1 CKD,
DIN51517 parte 3 CLP, US Steel 224, AGMA 9005-E02) con una viscosidad de 220.

F 1 3 Cabezal (1)

El rodamiento del cabezal esta en un bafio
de aceite. Asegurese de que el nivel de
aceite llega siempre a la marca de la
mirilla. Retire la cubierta lateral izquierda.
Para cambiar el aceite descargue el aceite
usado retirando el tornillo de purga (D).
Para rellenar aceite llene el aceite nuevo
en el orificio de llenado (F). Vuelva a
montar la cubierta. Controle con

" regularidad el nivel de aceite.

Primer cambio de aceite (aceite de entrada)
tras 100 horas de servicio, después cada
afo o cada 1000 horas de servicio.

Engranaje de avance (2)

Asegurese de que el nivel de aceite llega siempre a la marca de la mirilla. Retire la cubierta
lateral izquierda. Para cambiar el aceite descargue el aceite usado retirando el tornillo de purga
(D). Para rellenar aceite llene el aceite nuevo en el orificio de llenado (F). Vuelva a montar la
cubierta. Controle con regularidad el nivel de aceite.

Primer cambio de aceite (aceite de entrada) tras 100 horas de servicio, después cada ano o cada
1000 horas de servicio.

Caja del delantal (3)

El aceite debe alcanzar hasta la marca de la mirilla. Para cambiar el aceite descargue el aceite
usado retirando el tornillo de purga (D). Para rellenar aceite llene el aceite nuevo en el orificio de
llenado (F). Controle con regularidad el nivel de aceite. Primer cambio de aceite (aceite de entrada)
tras 100 horas de servicio, después cada afo o cada 1000 horas de servicio.
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30.1.4 Otros puntos de lubricacion

Ruedas dentadas

MANTENIMIENTO

Lubrifique las ruedas dentadas con una grasa pesada, que no salga disparada. iPreste atencién a
que no haya nada de grasa en las poleas o las correas!

Boquillas de lubricacién y aceiteras

Lubrique o rellene con aceite para maquinas las boquillas
de lubricacién o aceiteras en el husillo guia y de traccién,
en el contrapunto y en los carros de refrentado y superior.
Esa lubricacion debe realizarse como minimo una vez por
semana.

La bomba de la lubricacién central (1) extrae aceite de la
caja del delantal. Revise, por eso, el nivel de aceite en la
caja del delantal tras cada bombeo.

30.1.6 Revisar y limpiar el sistema de refrigerante

eliminacion.

Revisar el sistema de refrigerante

Segunda camara .
Primera
camara

Tabique

. Linea 3/4

Virutas
metalicas

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

AVISO

iLos refrigerantes son toxicos y no deben liberarse en el medioambiente!
Observe las indicaciones del fabricante y, si es necesario, pongase en
contacto con las autoridades locales para informarse sobre su correcta

Abra la cubierta hacia la cdmara de
bombas/el depdsito de refrigerante.
Revise el nivel de aceite en el depdsito. El
liquido deberia estar un centimetro por
debajo del borde superior del depdsito.
Compruebe el nivel de llenado de las
virutas metalicas en la primera camara.
Cuando las virutas alcancen 3/4 de la
altura del mamparo retire las virutas.
Revise la calidad del refrigerante segun los
datos del fabricante y reemplacelo tal como
se recomienda.
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Limpieza del depdsito de refrigerante

1.

NoukrwN

Vacie en un recipiente de descarga todos los posibles residuos de refrigerante presentes
en la boquilla.

Levante el conjunto del depdsito de su anclaje.

Retire todas las virutas metalicas y los restos de refrigerante y limpie el depdsito.
Limpie la criba de aspiracion en la bomba.

Vuelva a montar el depdsito de refrigerante en su ubicacién.

Rellene el depdsito con refrigerante nuevo.

Monte correctamente la cubierta hacia la cdmara de bombeo.

30.1.7 Cambio/tensado de la correa trapezoidal

AVISO

0 iNo cambie nunca una correa trapezoidal sola, sino siempre el conjunto completo!

BSSS

= Abra los tornillos de las cubiertas protectoras y
retire las cubiertas.
= Suelte la tuerca de ajuste (1) en el soporte del

motor y reduzca la tension de la correa trapezoidal.
= Afloje el tornillo Allen (2) y retire la correa

>

~

Z trapezoidal.

? = Cambie las correas trapezoidales y tense las

: correas.

“ — La tension es correcta cuando una Unica correa

se puede presionar con el pulgar como max. 5 mm.
= Vuelva a apretar las tuercas de ajuste.

= Vuelva a montar la cubierta de proteccion. (itenga
en cuenta el interruptor de posicion!)

~

30.1.8 Sustitucion de las mordazas

Para sustituir las mordazas, se debe abrir el mandril del torno con la llave del mandril. Cuando
estan totalmente abiertas, se pueden extraer una tras otra todas las mordazas.

o

h - Al insertar las mordazas superiores, se debe
! 2 tener en cuenta lo siguiente:

e Los segmentos de la rosca (2) de las
mordazas estan escalonados como se
muestra en la figura.

2 A : e Ademas, estan numerados del 1 al 3 para
/' A identificar (1) el paso real en el mandril

— del torno.

1

Por lo tanto, aseglrese de montar las mordazas en la secuencia correcta:

1.

2.
3.

Disponga las mordazas como se muestra en la figura superior e insértelas en este orden
en las ranuras del mandril del torno en el sentido de las agujas del reloj.

Sostenga las mordazas vy fijelas con la llave del mandril.

Cierre completamente el mandril del torno y compruebe si las mordazas se unen en el
centro.

Si una de las mordazas no encaja correctamente, abra el mandril del torno, presione firmemente
la mordaza y gire la llave del mandril hasta que la mordaza se encuentre en su posicién correcta.
Vuelva a comprobar si las mordazas se unen en el centro.
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30.1.9 Reajuste del acoplamiento contra sobrecarga en el husillo de traccion

AVISO

No apriete nunca el tornillo de ajuste del acoplamiento contra sobrecarga mas alla del
ajuste normal descrito en este método. Podria dafar gravemente el engranaje.

La maquina esta equipada con un husillo de traccién (1)
- acoplamiento contra sobrecarga (3) que une el buje
motriz con el husillo de traccién mediante un juego de
bolas internas con muelle. Ese acoplamiento contribuye
a proteger la caja del delantal de sobrecarga o la
maquina de dafios. El acoplamiento del husillo de
traccion esta configurado en fabrica y solo se debe
reajustar cuando haya algun problema.

El acoplamiento resbala, por ejemplo, cuando hay
obstaculos en el recorrido del carro longitudinal o
transversal, cuando la herramienta choca con un lomo
de herramienta, cuando se acciona el bloqueo del carro
a la izquierda con la palanca selectora del avance
engranada o cuando se ha realizado un corte muy
profundo.

Ajuste del acoplamiento:

iDesenchufe la maquina de la toma de corriente! -Si el acoplamiento resbala con una carga de
trabajo normal y no hay ningun problema con el sistema de alimentacion hay que aumentar la
presion del muelle de acoplamiento. Para ello apriete una octava vuelta los dos tornillos de ajuste
(2) y vuelva a revisar el desplazamiento del acoplamiento.

Si por alglin motivo el acoplamiento esta atascado o atorado y no se desplaza cuando deberia hay
gue reducir la presiéon del muelle. Para ello afloje una octava vuelta los dos tornillos de ajuste (2)
y vuelva a revisar la desviacion del acoplamiento.

31 ALMACENAMIENTO

AVISO

Un almacenamiento inadecuado puede dafar y deteriorar los componentes.
iAlmacene los componentes empaquetados o desembalados sélo en las condiciones
ambientales especificadas!

En caso de que no se utilice, almacene la maquina en un lugar seco, protegido contra las heladas
y con cerradura para evitar, por un lado, que se forme éxido y para garantizar, por otro lado, que
las personas no autorizadas y, especialmente, los nifios puedan acceder a la maquina.

32 ELIMINACION DE RESIDUOS

Tenga en cuenta las normas de caracter nacional sobre tratamiento de residuos.
No elimine nunca la maquina, los componentes de la maquina o equipos con los
residuos municipales. Si es necesario, pdngase en contacto con las autoridades
locales para informarse sobre las opciones de eliminacion que haya disponibles. Si
— compra una nueva maquina o un aparato similar a su distribuidor, éste estara
obligado en determinados paises a eliminar correctamente su maquina usada.
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SUBSANACION DE ERRORES

SUBSANACION DE ERRORES

iPeligro ocasionado por tensiones eléctricas! Manipular la maquina con la

alimentacion eléctrica encendida puede producir lesiones graves o incluso la muerte.
iAntes de llevar a cabo trabajos para la subsanacion de errores, desconecte siempre
la maquina de la fuente de alimentacion y asegurela contra arranques accidentales!

Muchas posibles fuentes de errores se pueden excluir si la maquina esta conectada correctamente

a la alimentacion eléctrica.

Si no se ve capaz de llevar a cabo correctamente las reparaciones necesarias y/o no cuenta con la
formacion requerida, encomiende siempre a personal especializado la subsanacion del problema.

Error

Posible causa

Subsanacion

La maquina no arranca

La maquina no estad conectada
Fusibles o contactores dafiados

Cable dafado

Dispositivo de seguridad no
bloqueado

Compruebe todas las conexiones
de los enchufes eléctricos
Sustituya el fusible, active el
contactor

Sustituya el cable

Controle la proteccion del husillo
/ proteccion del
portaherramientas /

cubierta de la caja de cambios

La maquina no alcanza la
velocidad

Cable alargador demasiado largo

El motor no es adecuado para la
tensién existente

Red eléctrica débil

Sustitiyalo por un cable
alargador adecuado

Vea si la cubierta de la caja de
enchufes de conmutacion esta
correctamente cableada
Péngase en contacto con un
electricista especializado

La maquina tiene fuertes
vibraciones

Esta sobre una base desnivelada
La fijacion del motor esta suelta

Vuelva a instalarla
Apriete los tornillos de fijacion

La herramienta de tornear
tiene una vida
atil corta

Costra de fundicion dura
Velocidad de corte demasiado
elevada

Aproximacion demasiado
elevada

Refrigeracidn insuficiente

Rompa primero la costra de
fundicion

Seleccione una velocidad de
corte mas baja
Aproximacion reducida (la
sobremedida de acabado no
debe exceder los 0,5 mm)
Incremente la refrigeracién

El filo se rompe

Angulo de la cufia demasiado
pequeiio (acumulacion de calor)
Grietas de rectificado originadas
por refrigeracién incorrecta
Exceso de holgura en el
rodamiento del husillo (se
producen vibraciones)

Seleccione un angulo de cuiia
mayor

Refrigere uniformemente
Ajuste la holgura en el
rodamiento del husillo. En caso
de que sea necesario, sustituya
los rodamientos de rodillos
conicos.

Torneado de rosca
incorrecto

La herramienta de torneado de
rosca esta fijada
incorrectamente o mal
rectificada

Paso incorrecto

Diametro incorrecto

Ajuste la herramienta de tornear
en el centro

Rectifique correctamente el
angulo

Ajuste el paso correcto

Tornee la pieza de trabajo con el
didmetro correcto
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34 UVODNI SLOVO (C2z)

Vazeny zakazniku!

Tento navod k pouZiti obsahuje informace a dlleZité pokyny k bezpe¢nému uvedeni soustruhu na
kov ED1000PIDIG, dale nazyvanych jen ,stroj", do provozu a k manipulaci s nim.

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

Vezméte na védomi zejména kapitolu Bezpecnost!

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

Technické zmény vyhrazeny!

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

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

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

Autorské pravo
© 2020

Tato dokumentace je chranéna autorskymi pravy. Véechn:g prava vyhrazena! Soudné stihany budou
zejména patisk, prekladani a vyjimani fotografii a obrazku.

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

Adresa zakaznického servisu

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 -0
info@holzmann-maschinen.at
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35 BEZPECNOST

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

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

35.1 Pouziti v souladu s urcenim

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

Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN nepfrebira odpovédnost ani zaruku za jiné pouziti
nebo pouziti pfekracujici tento ramec a za skody na majetku ¢i na zdravi, které tim
vzniknou.

35.1.1 Technicka omezeni

Stroj je urcen k pouziti za nasledujicich okolnich podminek:

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

35.1.2 Zakazané pouziti / Rizikové chybné pouziti

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

35.2 Pozadavky na uzivatele

Stroj je dlmenzovan pro obsluhu jednou osobou. Pfedpokladem pro ovladani stroje jsou fyzicka a
mentalni zplsobilost i znalost a pochopem navodu k pouziti. Osoby, které nejsou schopny stroj
bezpecné obsluhovat vzhledem ke svym fyzickym, smyslovym nebo dusevnim schopnostem nebo
kvili své nezkudenosti ¢i nedostateénym znalostem, jej nesmi pouzivat bez dozoru nebo pokynl
odpovédné osoby.

Zakladni znalosti obrabéni kovu, pfedevsim znalost souvislosti materialu, nastroje, posuvu a
otacek.
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Vezmeéte prosim na védomi, Ze lokalné platné zakony a ustanoveni urcuji minimalni vék
pracovnika obsluhy a mohou omezit pouzivani tohoto stroje!

Pfed pracemi na stroji pouzijte osobni ochranné prostredky.

Prace na elektrickych soucastech nebo provoznich prostredcich smi provadét jen

odbornik v oboru elektro nebo jina osoba s poucenim a pod dohledem takového
odbornika.

35.3 Bezpecnostni prvky

Stroj je vybaven témito bezpecnostnimi prvky:

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

e Ochranny prvek soustruznického sklicidla (1) a
ochranny prvek drzaku nastroje (2) s polohovym
spinaCem. Stroj se zapne pouze tehdy, kdyz jsou
oba zavrené.

e Ochranny kryt na vieteniku s polohovym
spinatem (1). Stroj se zapne pouze tehdy, kdyz
je nainstalovan ochranny kryt.

e Spiralova pruzina jako ochranny kryt na vodicim
Sroubu (zabranuje vtazeni odévu)

e Bezpeclnostni spojka proti pretizeni na tazném
hrideli

35.4 Vseobecné bezpecnostni pokyny

Aby nedochazelo k nespravnému fungovani, Skodadm a ujmam na zdravi, je pfi praci se strojem
vedle vSeobecnych pravidel bezpecnosti prace nutné vzit v Gvahu tyto body:

e Pred uvedenim stroje do provozu zkontrolujte, zda je stroj kompletni a funkcni. Stroj
pouzivejte pouze tehdy, kdyzZ jsou nainstalovany oddélujici ochranné prvky, potfebné pro
obrabéni, a dalsi neoddélujici ochranné prvky, kdyz jsou tyto prvky v dobrém provoznim
stavu a je provadéna jejich radna udrzba.

Pro misto instalace vyberte rovny, neklouzavy povrch bez vibraci.

Zaridte, aby byl kolem stroje dostatek mista!

Zajistéte dostatek svétla na pracoviéti, aby nedochazelo ke stroboskopickym efekttim.
Dbejte na Cistotu pracovniho prostredi!

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

Pfed zapnutim stroje odstrante nastrojové klice a jiné nastavovaci naradi.

Z prostoru kolem stroje odstrariujte prekazky (napt. prach, $pony, ufiznuté &asti obrobkdl
atd.).
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Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevnost spojd stroje.

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

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

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

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

Dlouhé vlasy skryjte pod ochranou vlasd.
Noste pfiléhavy ochranny odé&v a pouzivejte vhodné ochranné pom{cky (ochrana o¢i,
protiprachova maska, ochrana sluchu; rukavice pouze pfi manipulaci s nastroji).

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

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

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

e Nepretézujte stroj!

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

e V piipadé Gnavy, nesoustiedénosti, resp. pod vlivem 1ék{, alkoholu nebo drog nepracuijte
na stroji!

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

35.5 Elektricka bezpecnost

Dejte pozor, aby byl stroj ukostren.

Pouzivejte jen vhodné prodluzovaci kabely.

Predpisové konektory a vhodné zasuvky snizuji nebezpedi Urazu elektrickym proudem.
Stroj provozujte pouze pfes proudovy chranic.

Pred pripojenim stroje otocte hlavni spinac¢ do polohy ,0".

35.6 Specialni bezpecnostni pokyny pro soustruhy

Pfed zapnutim soustruhu pevné upnéte obrobek.

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

PFi soustruzeni neni dovoleno nosit rukavice!

Udrzujte dostatecnou vzdalenost od vSech rotujicich ¢asti.

Pfed méfenim obrobku vypnéte soustruh.

Po kazdé vyméné nastroje vyjméte ze sklicidla soustruhu upinaci klic.

Nikdy neodstranujte tfisky rucné! Pouzivejte k tomu hacek na tfisky, pryZzovou stérku,
ruéni kostatko nebo Stétec.

e Pfi pouzivani chladicich maziv se fidte Udaji vyrobce a v pfipadé potreby pouzijte
prostiedek na ochranu pokozky.
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35.7 Upozornéni na nebezpeci

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

e Vytvoreni plynulé tfisky
- Obto¢i se kolem predlokti a zplsobi vazna fezna zranéni.

e Vymriténi obrobkd nebo nastroji vysokou rychlosti.
- Vzdy zkontrolujte vhodnost obrobkd a pevné je upnéte.
- Delsi obrobky upnéte a vycentrujte pomoci pfidavného opérného loziska (napf. koniku)
-V pripadé velmi dlouhych obrobki pouZijte lunety

e Nebezpedi Urazu elektrickym proudem pfi pouziti nespravnych elektrickych pripojek.
Nebezpecdi zakopnuti o pfivodni kabely na podlaze.
- PFivodni vedeni a kabely poloZte odborné.
- Mista s nebezpeclim zakopnuti oznacte Zlutou a ¢ernou barvou.

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

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozorfiuje na bezprostiredné nebezpecnou situaci,
kterd zpUsobi smrt nebo t&zkda zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

>

Bezpeéng)stnl' Q)okyn tohoto druhu upozorfiuje na potencialné nebezpecnou situaci,
kterd muze zpusobit tézkych zranéni nebo dokonce smrti, pokud ji nebude
zabranéno.

UPOZORNENI

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

A
A

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozorfiuje na moznost nebezpecné situace, ktera
mUze byt pti¢inou $kod na majetku, pokud ji nebude zabrénéno.

Bez ohledu na vechny bezpe&nostni predpisy jsou a zlstanou nejddleZit&jsimi bezpe¢nostnimi
faktory pro bezchybné ovladani stroje vas zdravy rozum a odpovidajici technicka
zpusobilost/kvalifikace. Bezpecna prace zavisi v prvni fadé na vas!

36 TRANSPORT

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

A pouzitim zkontrolujte, zda maji zvedaci zafizeni a uvazovaci prostredky dostatecnou
nosnost a zda jsou v bezvadném stavu. Bfemena peclivé upevnéte! Nikdy se
nezdrzujte pod visutymi bremeny!
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Aby byl stroj spravné prepravovan dodrzujte také pokyny a informace na prepravnlm obalu, které
se tykaji tézist&, bodl zavéSeni, hmotnosti, pouzivanych dopravnich prostiedkd i predepsane
prepravni polohy atd.

Stroj v obalu prepravte na misto instalace. K manévrovani se strojem v obalu Ize pouzit napr.
paletovy zdvizny vozik nebo vidlicovy stohovaci vozik s odpovidajici inosnosti. Ujistéte se, ze jsou
zvolend zdvihaci zafizeni (jefab, stohovaci vozik, vysokozdvizny vozik, prostifedky na zavéSovani
bfemen atd.) v bezvadném stavu. Stroj smé&ji zdvihat a prepravovat jen kvalifikovani pracovnici s
pfislusnym vycvikem pro pouzité zdvihaci zafizeni.

Vyhnéte se pouziti zdvésnych Fetézl, nebot hrozi nebezpeéi poskozeni tazného
hridele nebo vodiciho Sroubu. Davejte pozor, aby se zvedaci popruhy pri zvedani
nedotykaly vodiciho Sroubu, tazného hridele a drazkovaného hridele soustruhu.

PFi umistovani stroje na misté instalace postupujte podle nasledujiciho popisu:
‘g ) v =

50000 1. Pfipravte si dve tyCe z kruhové oceli (délka cca

00 — CE¥ 809 mm, @ cca 35 mm). 5 )

o/&; _L 2. Tyce z kruhoveé oceli vedte pfipravenymi otvory
(1) v lozi soustruhu (obrazek vyse).

4 s 3. Ke kazdému z koncll tyC| z kruhové oceli

pripevnéte zvedaci zavés (viz obrazek vlevo).
4. Pomoci vhodného prepravniho zafizeni (napf.

: jerabu) zvednéte stroj na misto, které mu bylo
0_oll N uréeno.

Nezapomerte: Pred zvednutim zkontrolujte, zda je konik zajiStén. Zkontrolujte, zda je zavéSené
bfemeno vyvazené. V pripadé potfeby zménte polohu podélného suportu a/nebo koniku, abyste
dosahli vyvazeného zavéseni bfemene.

37 MONTAZ

37.1 Pripravné cinnosti

37.1.1 Kontrola rozsahu dodavky

Zjevné $kody zplsobené piepravou vzdy poznameneJte na dodaci list a stroj zkontrolujte ihned
po rozbaleni, zda nevykazuje $kody zplsobené prepravou resp. zda nechybi nékteré d|Iy nebo
nejsou poskozeny Poskozeni stroje nebo absenci dild ihned oznamte prodejci, resp. prepravci.
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37.1.2 O¢isténi a odstranéni konzervacnich prostredki

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

V zadném pripadé nepouzivejte k Cisténi nitrofedidlo nebo jiné Cistici prostfedky, protoze by
mohly poskodit lak stroje.

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

37.1.3 Pozadavky na misto instalace

Stroj umistéte na solidni podklad. Nejlepsim zakladem pro stroj je betonova podlaha.

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

Zvolené misto instalace musi zarucovat vhodné pfipojeni k elektrické siti.

37.1.4 Instalace bez kotveni

0 Pouziti patek stroje usnadnuje vyrovnavani stroje a snizuje vibrace.

Po uvedeni stroje do pozadované polohy na urCeném misté instalace je tfeba stroj vyrovnat v
r r vrswv 7 Ve V7 v ’ v o
podélné a pricne ose pomoci pritlacnych Sroubu.

A B B o A ... Vretenik;
B... Strojni vodovaha;
/ C ... Konik;
= D ... Podélné sané a pfi¢né sané
= E ... Vedeni loze

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

2. Namontujte regulacni Srouby (1).

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

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

5. Po nékolika dnech pouzivani stroje zkontrolujte sefizeni a v
pfipadé potreby jej znovu nastavte.

37.1.5 Kotvena montaz

podkladem (vlastni frekvence soucasti). Pokud je tuhost celého systému A
nedostatecna, rychle se dosahne kritickych otacek, coz vede ke Spatnym vysledkum

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

1. Umistéte stroj na kotevni Srouby (MF) se
stavécim kotoucem (3).

2. Poté stroj vyrovnejte a utahnéte Srouby (1).

3. Po pevném utazeni pojistnych matic (2)
znovu zkontrolujte vyrovnani stroje.

4, V pripadé potreby proces nivelace

zopakujte
’ 2010 R
T
. 605
| » P21 L 305 I
D to
| ﬂ I I
: O— =
| I
: 8 R| @R
| © || 00
= -0 o fsg | !
i «T I% |
: 160 :
| ‘ .
535
‘+——p»
1720
> in mm
1910

37.1.6 Sestaveni

Stroj bude dodan predbézné smontovany. Montazni dily, které byly za uc¢elem prepravy
odmontovany, je nutné nainstalovat podle navodu niZze, a musi byt provedeno elektrické
pripojeni.

Montaz DRO

Drzak pro digitaini indikaci polohy (DRO) je jiz
predbézné namontovan. Jediné, co musite udélat, je
pripevnit indikaci k drzaku a pfipojit kabely pomoci
konektorovych pfipojek.
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Upevnéte pricnou vzpéru na drzak

PFidrzny Ghelnik upevnéte pomoci 4 inbusovych &roubd
a 4 distancnich podlozek na DRO.

Provedte upevnéni na pricné vzpére pomoci
inbusového Sroubu, distan¢nich podlozek a matice.

K DRO pfipojte pfipojovaci kabely. Otacenim
prislusnych rucnich kolecek urcete spravnou osu a v
pfipadé potieby zménte pripojky. Kdyz jsou vSechny
kabely ve spravné poloze, zajistéte konektory pomoci
$roubd.

: -Z, (Y)

p AT—— X <7

37.2 Nastaveni stroje

37.2.1 Vyrovnani / nivelace soustruhu

Po montazi a uvedeni do provozu doporucujeme pfed prvnim pouzitim zkontrolovat vyrovnani a
nivelaci stroje. Pro zajisténi pfesnosti prace je tfeba vyrovnani a nivelaci nasledné v pravidelnych
intervalech opakovat.
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K vyrovnani stroje pouzijte pfesnou vodovahu (podle normy DIN
877) s presnosti 0,02 mm na 1000 mm. To umoziuje
kontrolovat vodorovnost osy stroje s dostatecnou presnosti v
podélném i pricném smeéru.

PFi kotvené montaZi: Matice kotevnich &roubd opatrné a
rovhomeérné utdhnéte az po tfech az Ctyrech dnech po vytvrzeni
cementu.

Kontrolu vodorovnosti opakujte nékolig dni po prvnim uvedeni
do provozu a potom vzdy jednou za pul roku.

Ea-
'/;\Q\l-‘yl-o
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37.2.2 Kontrola ulozeni sklic¢idla soustruhu

Nepouzivejte sklicidla z Sedé litiny. Pouzivejte pouze sklicidla z tazné
litiny. Pfred demontazi sklicidla soustruhu umistéte pod vieteno
stabilni desku nebo kolébku skli¢idla, abyste ochranili pfesné
brousené povrchy.

PFi montazi skli¢idla soustruhu nebo licni desky se nejprve ujistéte, ze jsou fadné

v vrs v r v 7 v . O v 7 v rv. ’ ’
upevneny pridrzné vackove srouby. Jinak se muze stat, ze sklicidlo soustruhu/licni
desku nebude mozné pozdé&ji odstranit, protoze se pridrzné vackové Srouby budou
protacet.

Skli¢idlo soustruhu opatrné demontujte. Za tim ucelem uvolnéte pomoci
dodaného klice pFidrzné vacky otacenim ve sméru hodinovych rucicek
(priblizné o tretinu otacky) a opatrné sejméte sklicidlo soustruhu.
Zkontrolujte pridrzné vackové Srouby. Ujistéte se, Ze nebyly poSkozeny
nebo zlomeny b&hem pFepravy. VSechny dily dikladné ocistéte.
Vycistéte také vieteno a vlastni pridrzné vacky. Vieteno, pridrzné vacky,
Srouby a téleso sklicidla lehce naolejujte vhodnym strojnim olejem.

Poté zvednéte sklicidlo soustruhu az ke konci vietena a pfitlacte je na
vieteno. Srouby pfidrznych vacek utahnéte otacenim pridrznych vacek
proti sméru hodinovych ruci¢ek. Po dotazeni by se blokovaci linie na
kazdé vacce méla nachazet mezi dvéma znackami V - viz obrazek vlevo.
Pokud se vacka nenachazi uvnitf tohoto znaceni, odstrarite sklic¢idlo
soustruhu nebo licni desku a upravte vysku Sroubu pFidrzné vacky - viz
dalsi obrazek.

Sroub pridavné vacky je obvykle nastaven spravné, pokud je zna¢ka (C),

vyryta do Sroubu, v jedné roviné se zadni ¢asti skli¢idla soustruhu.

Pokud je blokovaci linie vacky mimo znacky V, nastavte znovu vysku

| pfislusného Sroubu pfidrzné vacky. Za timto Ucelem musite nejprve
povolit pfidrzny Sroub (B), nastavit Sroub pFidrzné vacky zasroubovanim,

resp. vySroubovanim o celou otacku a poté pridrzny Sroub opét

utdhnout.

ACB
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Pokud je skli¢idlo soustruhu (upinaci prostfedek) spravné upevnéno,
méla by byt na vieteno a upinaci prostfedek umisténa referenc¢ni znacka,
aby bylo mozné upinaci prostiedek vzdy povolit a znovu upevnit ve
stejné poloze a zajistit tak optimalni vystfedény chod.

Skli¢idla soustruhd nebo licni desky mezi soustruhy nemérite, aniz byste
zkontrolovali spravné zablokovani vacky.

37.2.3 Montaz nosic¢t obrobkt

Max. otacky vietena stroje museji byt mensi nez max. pripustné otacky pouzitého
nosice obrobku.

Stredici hrot

= 7% 0 |1, vydistéte vnitini kuZel upinade vietena soustruhu.

' 2. Vycistéte Morselv kuZel a kuZel stiediciho hrotu.

3. Zatlacte stredici hrot s Morseovym kuZelem do vnitifniho kuzele
upinace vietena soustruhu.

\ 9 - ‘f.

Licni deska
1. Zkontrolujte dosedaci plochy upinace vietena soustruhu a na nosici obrobku, ktery ma byt
namontovan, z hlediska Cistoty a neposkozenosti upinacich ploch.
2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny upeviiovaci koliky v upinaci vietena soustruhu v oteviené
poloze.
3. Zvednéte licni desku na upinac vietena soustruhu.
4. Upevnovaci koliky upevnéte podle popisu v ¢asti ,Kontrola uloZeni skli¢idla soustruhu®

Ctyrcelistové sklicidlo

Vystupek pro vystiedéni ¢tyréelistového sklicidla na upinaci ptirubé neni z dGvodu
presnosti vystfedéného chodu dokonéen. Upinaci pfiruba musi byt prizplisobena
étyiéelistovému sklicidlu.

1. Zkontrolujte dosedaci plochy upinade vietena soustruhu a na pfirubé pro étyféelistové
sklic¢idlo, kterd ma byt namontovana, z hlediska cCistoty a neposkozenosti upinacich ploch.

2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny upeviovaci koliky v upinaci vietena soustruhu v oteviené

poloze.

Zvednéte prirubu na upinac vietena soustruhu

Upevniovaci koliky upevnéte podle popisu v Casti ,Kontrola ulozeni sklic¢idla soustruhu®.

Sttedici vystupek na upinaci prirubé prizplsobte otocenim &tyréelistovému sklicidlu ve

vystfedéném béhu a celnim hazeni.

uaw
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37.2.4 Serizeni vieteniku

Vretenik (1) je vyrovnan z vyroby. Pokud je oproti oCekavani nutné nastaveni, postupujte
nasledovné:

Jeden konec ocelové trubky o délce 150 mm a prdméru 50 mm
upnéte do sklicidla vieteniku. Druhy konec se volné pohybuje.
Nyni ostrym soustruznickym nozem odstrante tenkou vrstvu.
Hodnoty namérené cCiselnikovym uchylkomérem nebo posuvnym
méritkem v bodech A a B se museji shodovat. Pokud tomu tak
neni, musite pro korekci rozdilu povolit ¢tyfi upeviovaci Srouby
vieteniku (J) (dva jsou umistény pod vietenikem) a provést nové
serizeni pomoci regulacniho Sroubu (K). Poté upevnovaci Srouby
znovu pevné utahnéte a opakujte otaceni, méreni a sefizovani
tak dlouho, dokud se namérené hodnoty nebudou shodovat a
stroj nepobézi bez obvodového hazeni.

37.2.5 Serizeni koniku

C A
!ﬂ 12in —_ m ﬂ
L pr——— -
I — ol
| v——5 \
= I = - »
CTmEIE e -
\ - Regulacni drouby
Vietenik
Hornl sané

A ... Upinaci paka koniku; C ... Upinaci paka pinoly

Chcete-li seridit konik, upnéte mezi hrot vieteniku a hrot koniku brousenou ocelovou trubku o
délce 305 mm (viz obrazek vyse). Poté na horni sané umistéte Ciselnikovy Uchylkomér protahnéte
jej pod obrobkem podél osy obrobku.

Pokud pfitom ciselnikovy Uchylkomér ukazuje rozdilné hodnoty, muosite uvolnit upinaci paku
koniku (A) a znovu provést sefizeni pomoci dvou regulacnich Sroubu. Postup opakujte tak dlouho,
dokud nebudou oba hroty pfesné v jedné roviné.

37.2.6 Serizeni kluznych vedeni

Kluzna vedeni pri¢nych a hornich sani jsou vybavena zkosenymi
regulacnimi Srouby voodicich list (viz ot())rézek vlevo), kterymi lze
odstranit pfipadnou vuli, jez se zde muze ¢asem objevit.

PFed sefizenim kluznych vedeni se ujistéte, Ze jsou dikladné
vycisténa. Poté vodici listy sefidte tak, ze vzdy mirné povolite zadni
sefizovaci Sroub vodici lisSty a souasné mirné utdhnete predni. Dbejte
na to, aby byl zaruc¢en hladky chod po celém Useku kluznych voditek.
| Pokud je nastaveni pfrilis tuhé, vede to ke zvySenému opotiebeni a

\ tézkému, trhavému chodu.

Regulacni Srouby
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37.2.7 Vizualni kontrola

Stroj je expedovan se zabéhovym olejem! Tento olej je tfeba po dobé zabéhu (cca
100 provoznich hodin) vyménit. Pokud tak neucinite, mtze dojit k vdznému
poskozeni stroje. Pro bézny provoz pouzivejte husty olej s viskozitou ISO 220 (napr.
GOES5L) nebo srovnatelny olej SAE140!

Maziva jsou toxicka a nesméji se dostat do zivotniho prostredi! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné likvidace,
popripadé kontaktujte mistni organy.

Zkontrolujte mazani nasledujicich ¢asti, a v pripadé potreby dopliite pred za¢atkem prace se
strojem olej:

VFetenik

LozZisko vieteniku se nachazi v olejové Ia’zoni. Presvédcite se, ze
hladina oleje vzdy dosahuje ke znacce pruzoru (1). Hladinu oleje
pravidelné kontrolujte.

Prvni vymeéna oleje po 100 provoznich hodinach, potom jednou
ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Viz Udrzba

PFesvédite se, Ze hladina oleje vzdy dosahuje ke znaéce prizoru
(2).

Prvni vyména oleje po 100 provoznich hodinach, potom jednou
ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Viz Udrzba

Hladinu oleje pravideln& kontrolujte pomoci prizoru (3) na &elni
strané.

Prvni vymeéna oleje po 100 provoznich hodinach, potom jednou
ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Viz Udrzba

7 v s

Ostatni casti

Mazaci mista najdete na hnacim hfideli, vodicim Sroubu a tazném hfideli, rucnich kolech a na
koniku. Pravidelné je mazte mazacim lisem. Viz Udrzba
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37.2.8 Naplnéni chladici kapaliny

Chladici kapaliny jsou toxické a nesmi uniknout do Zivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy. Provoz cerpadla bez

chladici kapaliny v nadrzi mdze &erpadlo trvale poskodit.

V disledku tfeciho tepla vznikaji na bfitu nastroje vysoké teploty. Nastroj by proto mél byt
béhem soustruzeni chlazen. Chlazenim vhodnym chladivem dosahnete lepSiho pracovniho
vysledku a prodlouzite soustruznického noze. Proto nalijte chladivo. Jako chladivo pouil'veg'te
vodou reditelnou ekologicky Setrnou emulzi, ktera je k dostani u specializovanych prodejcu
(napf. KSM5L).

Nadrz chladiva je umisténa v pravé spodni ¢asti stroje pod konikem.
Uvolnéte 4 inbusové Srouby (2) a odstrante kryt.

Sroub na vypousténi chladiva (1)
Chladivo kontrolujte v pravidelnych intervalech. Dbejte na to,

1. aby byl k dispozici dostatek chladiva,
2. aby uroven trisek v prvni komore nebyla pfilis vysoka
3. a chladivo nebylo Zluklé ¢i znecisténé.

Privod chladici kapaliny
1. Presvédcte se, Ze je nadrz chladici kapaliny fadné udrzovana a naplnéna.
2. Trysku chladiva umistéte podle pozadavku vaseho provozu.
3. Pro zapinani, resp. vypinani éerpadlg chladiva pouZijte spina¢ na ovladacim panelu.
4. Prutok chladiva regulujte pomoci prutokového ventilu.

37.2.9 Kontrola funkce
Zkontrolujte hladky chod vSech vreten!

37.3 Pripojeni k elektrické siti

Nebezpecné elektrické napéti! Stroj smi pripojovat, elektricky zkouset, udrzovat
a opravovat pouze kvalifikovany personal nebo personal pod vedenim a dohledem
kvalifikovaného elektrikare!

1. Zkontrolujte funkénost nulového vodice a ochranného uzemnéni.
2. Zkontrolujte, zda napajeci napéti a frekvence proudu odpovidaji specifikacim stroje.

Odchylka napajeciho napéti a frekvence proudu
Odchylka £5 % od hodnoty napajeciho napéti je povolena.
V napajeci siti stroje musi byt zkratova pojistka!

3. Pozadovany prirez privodniho kabelu naleznete v tabulce proudové zatiZitelnosti
(doporucuje se pouziti kabelu typu HO7RN, pficemz je tifeba pfijmout opatfeni na ochranu

proti mechanickému poskozeni).
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Stroje provozované s trifazovym proudem musi byt vzdy pripojeny nejméné 3 fazemi
a ochrannym vodic¢em (PE) a v zavislosti na typu stroje i N vodi¢em. Ihned po
provedeni elektrického pripojeni zkontrolujte spravny smér chodu stroje! Pokud byla
spinaci pa¢ka na zdmkové skfini nastavena smérem dold, musi se soustruznické
skli¢idlo otacet proti sméru hodinovych ruci¢ek. Eventualné budete muset vyménit
dvé ze tfi fazi (L1/L2 nebo L1/L3)!

4. Napajeci kabel pfipojte k odpovidajicim svorkam ve vstupni skfince (L1, L2, L3, N (je-li k
dispozici), PE). Pokud je k dispozici zastrcka CEE, pfipojeni k siti se provede pomoci
vhodné napajené CEE spojky.

Konektorové pripojeni 400 5vodicové: 4vodicové:

V: s bez
neutralniho neutralniho
vodice vodice

38 PROVOz
38.1 Provozni pokyny

Zkontrolujte Sroubové spoje

Zkontrolujte vSechny Sroubové spoje a v pfipadé potreby je dotahnéte.
Zkontrolujte hladinu oleje

Zkontrolujte hladinu oleje a v pfipadé potfeby olej doplnte.

Zkontrolujte chladivo

Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny a v pfipadé potfeby chladici kapalinu doplnte.

38.2 Prvni uvedeni do provozu

Nikdy nezarazujte prevodové stupné stroje za jeho provozu a pred uvedenim stroje
do provozu se ujistéte, Ze aretaéni paka Fezani zavitl (matice vodiciho $roubu) i
areta¢ni paka pri¢ného a podélného posuvu je odjisténa! V opaéném pFipadé mize
dojit k posunuti sani dopredu do sklic¢idla soustruhu nebo koniku a k vaznému
poskozeni.

f Pred spustenlm strOJe se ujistéte, ze jste provedln vsechny predch02| pokyny k

montazi a sefizeni, ze jste si precetli navod a Ze jste seznameni s ruznyml funkcemi a
bezpecnostnimi prvky tohoto stroje. Pfi nedodrzeni tohoto varovani mize dojit k
téZzkym zranénim nebo dokonce k umrti!
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Po dokonceni montaze vyzkousejte, zda stroj funguje spravné a je pfipraven k béznému provozu.
To se provadi bez upnutého obrobku. Test provedte podle nasledujiciho popisu.

38.2.1 Provedeni zkusebniho chodu

1.

AWN

b

11.
12.

13.

14,

15.

16.

17

18.

Ujistéte se, Ze jste porozumé&li bezpeénostnim pokynim uvedenym v tomto névodu a e
jste provedli vSechny ostatni kroky instalace.

Ujistéte se, Ze jsou nality potrebné provozni kapaliny (prevodovy olej, chladivo atd.).
Dejte pozor, aby bylo skli¢idlo soustruhu spravné upevnéno.

Ujistéte se, Ze jsou ze stroje odstranény vSechny nastroje a predméty pouzité pfi
sefizovani.

Uvolnéte aretaéni paku fezani zavitl (matice vodiciho $roubu) (Q) a aretaéni paku
pricného/podélného posuvu (S).

Ujistéte se, ze je Cerpadlo chladici kapaliny (G) vypnuté; trysku chladici kapaliny
nasmérujte do zasobniku tfisek stroje.

Otacejte spinacem nouzového zastaveni (I) ve sméru hodinovych rucic¢ek, dokud
nevyskodi.

Presunte paku pro smér posuvu (B) do odjisténé stfedni polohy.

Pomoci volici paky nastaveni otacek (A) zvolte nejmensi otacky.

. Volici péku rozsahu otaéek (F) umistéte do polohy ,modrad" a spina¢ motorovych stupfl

(29) zaradte do polohy ,2"%, aby byl pocet otdCek nastaven na nejmensi otacky. Je mozné,
Ze budete muset rukou lehce otocit skli¢idlem soustruhu, abyste paky zaaretovali.
PFipojte stroj ke zdroji napajeni a poté prepnéte hlavni spina¢ do polohy ZAP.

Aktivujte radici paku sméru otaceni (O), aby se stroj spustil. Vieteno se otaci rychlosti 45
otacek za minutu. Pfi spradvném provozu bézi stroj hladce, s malymi nebo zadnymi
vibracemi nebo hlukem zplsobenym tfenim.

Uvedte radici paku sméru otaceni (O) do stfedni polohy a stisknéte spina¢ nouzového
zastaveni (I). Stroj se musi zastavit.

Aniz byste spina¢ nouzového zastaveni uvedli do ptivodniho stavu, premistéte RapICi paku
sméru otaceni (O) doll. Stroj se nesmi spustit.

V takovém pripadé je zarucena bezpecnostni funkce spinace nouzového zastaveni.
Pokracujte s nasledujicim krokem.

Pokud se vSak stroj po stisknuti spinace nouzového zastaveni spusti, okamzité odpojte
napajeni stroje. Spina¢ nouzového zastaveni nefunguje spravné. V takovém pripadé se
obratte na zakaznicky servis.

Otacejte spinatem nouzového zastaveni ve sméru otaceni hodinovych rucicek, dokud
nevyskodi.

Presvédcte se, ze funguje kontrolka (D).

. Ujistéte se, Ze tryska chladici kapaliny sméfuje k zasobniku na tfisky, poté otocte

spinacem cerpadla chladici kapaliny (G) a otevrete ventil trysky. Po kontrole, Ze chladici
kapalina vytéka z trysky, vypnéte spinac Cerpadla chladici kapaliny.

Spustte vieteno a poté aktivujte nozni brzdu (27). Napajeni motoru by se mél prerusit a
vieteno by se mélo okamzité zastavit.

Zabéh stroje ma byt provadén pfi nejnizsi rychlosti vietena. Nechte stroj bézet touto rychlosti
priblizné 1 hodinu. Pfitom vénujte pozornost jakymkoli abnormalitdm a/nebo nepravidelnostem,
jako jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenost atd. Pokud je vSe v poradku, postupné zvysujte
rychlost. Nejvyssi otacky mohou byt spustény az po 10 hodinach provozu.

Pokud se béhem zkusSebniho provozu objevi neobvyklé zvuky nebo vibrace, okamzité stroj
vypnéte a preltéte si kapitolu Odstrariovani poruch. Pokud zde nenajdete feSeni, obratte se na
svého prodejce nebo zakaznicky servis.
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38.3 Ovladani

38.3.1 Symboly ovladani

Spina¢ motorovych & dl
Hlavni spina¢ I 0 I} stupnu cr?I:apdaivao
V) ERrcED Tl
: Vypnuti - L e q: i
1V
I1: 2. stupef Cervena: Vypnuti

Matice vodiciho . D )
v . Matice vodiciho sroubu je
sroubu je Y
v zavrena
[y otevrena

i

- Metricky "'l—”"' Palcovy zavit HYH :\i/lcohdoublg%/rfl'liov'
UL |||\ v j

zavit

o Pravy zavit a podélny posuv ke strané

— i—_ . vieteniku (obrazek vlevo)
W W \
—‘l“ ﬁ\‘\v’/i'

‘ Levy zavit a podélny posuv ke strané koniku
Podélny posuv

(obrazek vpravo)
(@]
Je zaaretovan O Qil inlet © Vtok oleje
AN (nahote)
Oba posuvy
jsou odjisténé

(stred)

PFicny posuv je Nemérite rychlost, resp.

zaaretovan smér otaceni za provozu!
o (dole)

Elektrické

s Tlac¢itko okamzitého chodu
napéti

Spinac nouzového

D Kontrolka
provozu zastaveni

38.3.2 Zapnuti stroje

Nezapomerite, Ze stroj Ize spustit pouze tehdy, je-li odblokovan spina¢ nouzového
zastaveni, ochranny prvek sklic¢idla soustruhu a ochranny prvek drzaku nastroje jsou
zaviené a vSechny polohové spinace jsou aktivni.
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Chcete-li zapnout stroj, otocte hlavni spinac¢ (1) do polohy ,ON"
a spina¢ motorovych stupfiti (2) do polohy ,I" nebo ,II*. Hlavni
spinac stroje je umistén na zadni strané vieteniku. Po zapnuti
nepretrzité sviti provozni kontrolka.

Stroj se spusti stisknutim Fadici paky sméru otaceni (3).

[ —

38.3.3 Tlacitko okamzitého chodu

Pro pohodlnou zménu otacek hlavniho vietena, potvrzeni
. s ’ v v, O . .
rychlosti posuvu a centrovani predmeétu je stroj vybaven

€] ®
tlacitkem okamzitého chodu (1). Po stisknuti tlacitka se hlavni
' vieteno ihned otaci vpred a zastavi se, jakmile tlacitko uvolnite.

38.3.4 Nozni brzda

Pri aktivaci nozni brzdy se pohon deaktivuje a vieteno se
zabrzdi.

Stroj se znovu uvede do chodu stisknutim fadici paky sméru
otaceni.

| 1. Stredni poloha 2. Volba sméru otaceni

38.4 Nastaveni otacek vietena a sméru otaceni

Nikdy neménte smér otaceni / pocet otacek, dokud se motor / vieteno .
zcela nezastavi! Zména sméru otaceni / poctu otacek béhem provozu muze
vést ke zniceni soucasti.

7 r % v . o T4 v r . r ’ « . .
Spravne otacky vretena jsou dulezité pro bezpecné a uspokojive vysledky a pro maximalizaci
Zivotnosti nastroje.

Pro spravné nastaveni otacek vietena je tfeba provést nasledujici kroky:
e Urcit optimalni otacky vietena pro dany obrabéci Gkol
e a nastavit Fizeni stroje tak, aby bylo pozadovanych otacek vietena skute¢né dosazeno.
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38.4.1 Nastaveni rychlosti hlavniho vietena

e Celkem 16 po¢tl otacek.

2 e Spina¢ motorovych stupiil (3):
Stupen 1: rychle, stupen 2: pomalu.

e Volici pdka rozsahu otacek (2):
Rozsah vlevo nebo vpravo

e Volici paka nastaveni otéc”:e(lf (1):
Vybér 4 rychlostnich stupriu

Zobrazeny priklad: Otacky 255 ot/min.

1. Spina& motorovych stupfidl (3) je v poloze 2.

2. Volici paka rozsahu otéacek (2) je premisténa doprava.
3. Volici paka nastaveni otacek (1): 255 min™!

V pripadé potfeby pouzijte tlacitko okamzitého chodu a
usnadnéte si zaaretovani v prislusné spinaci poloze.

38.4.2 Smér otaceni hlavniho vietena

Stroj se zapina pomoci fadici paky sméru otaceni (3).
Pokud umistite spina¢ dol{, skli¢idlo soustruhu se bude pohybovat
proti sméru hodinovych rucicek.

Pokud umistite spinac nahoru, sklicidlo soustruhu se bude
3 pohybovat ve sméru hodinovych rucicek.

—

38.4.3 Probihajici provoz

Pouzivejte pouze soustruznicka skli¢idla doporucena spole¢nosti Holzmann Maschinen!

Maximalni rychlost vietena pro licni desku @ 350 mm nesmi prekrocit 1255 ot/min.

Pokud se nepouziva fezani zavitl nebo automaticky posuv, musi byt volici pdka sméru posuvu v
neutralni poloze, aby bylo zajisténo oddéleni vodiciho Sroubu a tazného htidele. Aby nedochazelo
ke zbytecnému opotfebeni, nesmi byt zavitovy indikator spojen s vodicim Sroubem.

38.5 Zavity a posuvy

38.5.1 Pfevodovka s vyménnymi koly

Pro optimalni ptizplsobeni ptislusnym pozadavkim pfi fezani zavitl je tfeba nastavit prevodovku
s vymé&nnymi koly podle datové stupnice. Velky polet posuvl a vét§inu stoupani zavitl lze
nastavit pomoci vyménnych kol, namontovanych z vyroby. Pro specialni posuvy nebo stoupani
zavitl je tfreba vyménit potfebnd vyménna kola.

Pfed vyménou nebo zménou polohy vyménnych kol vypnéte stroj a zajistéte jej proti
neopravnénému nebo nedmysinému opétovnému spusténi.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG



MANN

N MASCHINEN PROVOZ
- |

/7

Vymeénna kola pro posuv jsou upevnéna na lyfe, resp. pfimo na vodicim Sroubu a prevodovce
posuvu.

Abyste ziskali pozadovany zavit podle tabulky, je tfeba pfedem namontovat odpovidajici
kombinace ozubenych kol:

1. Odpoijte stroj od napajeni a zajistéte jej proti
nedmysinému opétovnému spusténi.

2. Povolte Srouby (1) krytu na levé strané vieteniku a kryt
sejméte.

3. Povolte Sestihranné matice (2) a inbusovy Sroub (5) a
odstavte otocny upinac (3).

4. Vyméte ozubend kola (4) podle tabulky posuvd, resp.
zavitd.

5. Otocny upinac¢ umistéte tak, aby velké ozubené kolo
zapadlo do mensich ozubenych kol. Poté Sestihranné
matice opét utahnéte. Dbejte na to, aby mezi ozubenymi
koly byla vile 0,005 - 0,007 mm. Pokud budou ozubena
kola nastavena pfilis tésné, bude to mit za nasledek
nadmérny hluk a zvySené opotrebeni.

6. Kryt znovu namontujte (davejte pozor na polohovy
spinad!) a stroj opét pripojte k napajeni.

e Ruc¢ni posuv podélnych sani se provadi pomoci ru¢niho

kola (1).

e Ru¢ni posuv pri¢nych sani se provadi pomoci ru¢niho
kola (2).

e Rucni posuv hornich sani se provadi pomoci ru¢niho
kola (3).

38.5.3 Automaticky posuv

Pred jakoukoli zménou radici polohy volici paky vyckejte, dokud se stroj
zcela nezastavi. V pripadé potreby pouzijte tlacitko okamzitého chodu,
abyste podporili aretaci paky.
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Tazny hridel se zapina pomoci volici paky sméru posuvu (B) na
vieteniku, coz urCuje smér posuvu.

Umistéte volici paku doleva nebo doprava podle symbold.

Pomoci volici paky pro rychlost posuvu (C) a volici paky posuvu (E)
@ C ins nastavte poZzadovany posuv nebo stoupani zavitu.

Volitelné rychlosti posuvu pro podélny posuv se pohybuji od 0,050
do 1,700 mm/ot.

050 LCTIW 002 Volitelné rychlosti posuvu pro pfi¢ny posuv se pohybuji od

ggg '[giw -00%232 0,025 do 0,850 mm/ot (= polovi¢ni podélny posuv).

085 LCTeW 0033 Pro nastaveni pozadované rychlosti posuvu pouZzijte jako pomdcku
j]g LCS2w 004 tabulky na boku oplasténi prevodovky.

18 tgggw 88? Napriklad: Podélny posuv 1,700 mm/ot

2 LCR2W 009 Volici paka rychlosti posuvu (C) v poloze H,

28 LCR4W 011

35 LCROW 014 Volici paku posuvu (E) umistéte do polohy C, S, 8 a X.

PFicny nebo podélny posuv:
Aretacni paka (S)

V pripadé pomalych otacek Ize voli¢ sméru
posuvu (1) pouzit také pro nepferusované
prepinani

38.5.4 Rezani zavitd

Stroj Ize pouzit k fezani metrickych nebo palcovych zavitl. Smér otdceni pro fezani zavitl
(levy/pravy zavit) mlzZete stanovit pomoci volici pdky sméru posuvu (B) na vieteniku. Stoupani
mUZete nastavit pomoci volici paky pro rychlost posuvu (C) a volici paky posuvu (E). Aretaéni
paka fezani zavitl (matice vodiciho $roubu) (Q) musi byt b&hem Fezani zavitl vzdy zaviena.

Metricky zavit Palcovy zavit

mm in

' -
337 MW\
' \\ 37 |
TH AN 4
I H i
48T_ H 4‘ 0.2 LCT1Z| 1.2 LCR6Z| 50 HCS3Y U H] 72 LAR6V | 22 LBS4V|712 HAS3V
1l 0.225 LCT2Z[1.25 LCS3Y [ 5.5 HCS4Y 48T U 60 LAR3V| 20 LBS3V| 7 HBS8V
35T o 1 0.25 LCT3Z| 1.3 LCR7Z| 6.0 HCS6Y H 56 LBR8V| 19 LCS2V| 6 HBS6V
i H

0.3 LCT6Z| 14 LCR8Z|6.5 HCS7Y 35]' o 54 LAR2V| 18 LBS2V| 5 HBS3V

0.35 LCT8Z| 1.5 LCS6Y| 7 HCS8Y | | 22 tggﬁx :g b?_?;\\ll 4;!2 :gg%¥

T
LIt

|
T

H 04 LCS12|175 LCS8Y| 8 HCR1Y
us 045 LCS2z| 20 LCR1Y| 9 HCR2Y 1= 40 BR3V| 14 1818V |39 HATaV
05 LCS3Z|2.25 LCR2Y| 10 HCR3Y E:EE 30 (LASBY [13U2 LAT2V | 312 HETBY
I‘I'f_r 06 LCS6Z|25 LCR3Y| 11 HCR4Y [—ﬂ—l— 32 LBRIV| 13 LBT7V|3Us HBT7V

d

: 30 Lasav | 12 LeTev| 3 HBTeV
o o iosazizzs LORAY] N2 HenoY ' | 28 LBSBV |11 LBTSV |27 HBTSV
0.8 LCR1Z|3.25 LCR7Y| 14 HCRsY 27 LAS2V| 11 LBT4V|2% HBT4V
26 18s7v| 10 LBTaV|2m2 HBTIV
54T 09 LCR2Z|35 LCREY | KEEP HALF 24 LBS6V| 9 LBT2V |28 HBT2V
10 LCR3z|40 HCR3z| NUTS 54T 24 ovl'e leiavizu.HBIZV

11 LCRAZ|45 HCS2Y| ENGAGED
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38.5.5 Modulovy a lichobéznikovy zavit

Pro vyrobu modulovych a lichob&znikovych zavitd je nutné zménit polohu vyménnych
kol (viz nasledujici ¢ast).

Modulovy zavit Lichobéznikovy zavit
mod d
2T ¢ 21T &
—| I —
el nm ul
1 H 3 HCTiZ “ KRy
| uj 4 HCSIZ a ! 2
= 5 HOSZ 0 HERIV
-h | a7 g 3
487 7 § HCRiZ L % KBS
— 3 ik | | U KBS
0 HCRYZ - 2 HBHY
1.25 HCS3Y o 20 HBSW
L= i s =
L 20 HGRIY 1 HBSIV
225 HeRaY ] 15 HATSV
25 HCRAY #
275 HCREY 13 TV
30 HOREY 2 1TV
L 1
35 HCRaY 60T 1 9 BT
60T L 8 HBTIV

38.5.6 Zavitovy indikator (pro obnovu stoupani)

Neprovadéjte aretaci matice vodiciho Sroubu, pokud se vodici Sroub otadi rychlosti
vyssi nez 200o otacek za minutu nebo pokud je zaaretovan blokovaci mechanismus
sani, jinak muze dojit k poskozeni lozisek nebo ke zlomeni stfizného koliku vietena!

Pro Fezani metrickych zavitl Ize také pouzit zavitovy indikator (1).
Zavitovy indikator (pro obnovu stoupani) se nachdazi na pravé
strané suportové skiiné vedle ovlddaci paky pro automaticky
posuv.

Zavitovy indikator ma dlleZitou funkci. Ukazuje spravny okamzik,
ve kterém musi byt zasunuta ,aretaéni paka rezani zavitl (matice
vodiciho Sroubu)" (2), aby nastroj pfi kazdém kroku obnovil stejny
chod zavitu.

Na spodnim konci h¥idele zavitového indikatoru se nachazeji vymé&nna ozubend kola s rdznym
poctem zubd, aby bylo moZné soustruZit metrické zavity s rlznym stoupanim zavitl. Vyménné
ozubené kolo zavitového indikatoru se méni podle potfeby tak, aby ozubené kolo, zvolené pro
pozZzadovanou stoupani zavitu, zapadlo do vodiciho Sroubu.
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Na ciselniku zavitového indikatoru jsou zaznamenany ocislované
dilky 1, 3, 5 a 7. Mezi nimi se nachazeji dilky bez Cislovani, tzv.
poIOV|cn| d||ky Kdyz je vodici Sroub zasunut, ciselnik se otaC| Na
krytu zavitového indikatoru je pouze jedno oznaceni dilk( (pevny
dilek). Tabulka umisténa na oplasténi prevodovky (viz obrazek
vlevo) ukazuje kromé stoupanl i vybér a poradi spo_]ovanl dilkd na
oto¢ném diselniku s pevnym dilkem. Cisla v Ffadku LN se vztahuji
k &islovani dilkl stupnice na zavitovém indikatoru. Pro fezani
zavitu zaaretujte matici vodiciho Sroubu ve vysSce pfislusného
Cisla, uvedeného v tabulce.

38.6 Drzak nastroje

Hlavni funkci drzdku nastroje spocivd v upevnéni nastroje. Pokud je to tfeba, mize byt v drzéku
s .0 . ré v oo s . . 7 v

nastroju i vice nez jeden nastroj (maximalne 4).

Pri vkladani nastroje dbejte na to, aby zavitova hlava nastroje smérovala ve sméru osy otaceni

obrobku.

Upnuti nastroje:
UPOZORNENI

Pred jakoukoli ru¢ni vymeénou nastroje zastavte vietena, pockejte, az se vSechny
nastroje zastavi, a pred vyménou nastroje zajistéte stroj proti neimyslinému
opétovnému spusténi!

Upnéte soustruznicky ndz do drzaku nastroje (L).
Soustruznicky ntz musi byt upnut co nejvic nakratko a
pevné, aby mohl dobfe a spolehlivé absorbovat rfeznou silu,
kterd vznika pfi tvorbé trisek.

Davejte také pozor, aby byl soustruznicky ndZ upnut v
pravém Uhlu k ose otaceni (viz obrazek vlevo). Pfi Sikmém
upnuti mGze dojit k vtaZzeni soustruznického noZe do
obrobku.

Soustruznicky ndZ vyrovnejte na vysku. K uréeni pozadované vysky pouZijte konik se
stfedicim hrotem. V pfipadé potfeby umistéte pod soustruznicky nuz ocelové podlozky,
abyste dosahli pozadované vysky.

BFit soustruznického noze musi byt pfi Celnim obrabéni
nastaven presné na vysku hrotu, aby bylo zajiSténo, ze celni
plocha bude bez cepu PFi Celnim obrabéni vznikaji rovné
plochy, které sviraji pravy Uhel s osou otaceni obrobku.
PFitom rozliSujeme pfic¢né Celni soustruzeni, pricné
upichovani a podélné Celni soustruzeni.
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Pokud je nutné drzak nastroje otodit, otevrete svéraci paku
otacenim proti sméru hodinovych rucicek. Otocte drzak
nastroje do pozadované polohy a poté jej opét utahnéte
otacenim svéraci paky ve sméru hodinovych rucicek.

38.7 Montaz lunet

K podepteni dlouhych soustruzenych dili pouZijte pohyblivou
nebo pevnou lunetu, pokud hrozi, Ze fezna sila soustruznického
noze ohne soustruzeny dil.

Konik slouzi jako opérné lozisko pfi soustruzeni mezi hroty a k
upnuti vrtacich, zahlubovacich a vystruzovacich nastroju. Je
veden po postranicich loze stroje a Ize jej upnout v libovolném
bodé pomoci svéraci paky (2).

Konik je v lozi stroje (lité loze) zajiStén dorazovym Sroubem
koncové polohy (1), aby se zabranilo nechténému vysunuti
koniku (viz obrazek vlevo).

Pinolu koniku (1) lze posouvat pomoci zavitového vietena a
ru¢niho kola (3) a lze ji upnout pomoci svéraci paky (2). Vnitini
kuzel v pinole umoznuje nasazeni strediciho hrotu, vrtakového
skli¢idla nebo nastrojl s kuZelovou stopkou.
e Do pinoly koniku upnéte pozadovany nastroj.

— K nastaveni a/nebo sefizeni pouzijte stupnici na pinole.
e Upnéte pinolu pomoci svéraci paky.

— Pinolu zasouveijte a vysouvejte pomoci ru¢niho kola.

PFicny posun koniku je nutny pfi soustruzeni dlouhych koénickych téles.

Za tim ucelem povolte svéraci paku koniku (1) a regulacni Srouby (2) na
levé a pravé strané koniku.

PoZadovany pficny posun Ize nastavit pomoci stupnice na zadni strané
koniku.

Nakonec svéraci paku a regulacni Srouby znovu utahnéte.
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38.9 Miustek loze

(‘ A7
3 4

Obé&zny primér Ize zvétsit vyjmutim mastku loZze (1). Max.
ob&Zny primér bez mistku a délku mdstku loZe (2) naleznete
v technickych udajich.
Max. vzdalenost hrotl zavisi na pouZzitém upinadi nastroje.
e Nejprve umistéte podélny doraz (je-li k dispozici) na
pravou stranu loze stroje (5).
a‘ e Napred povolte upevinovaci Srouby (3) a poté vytadhnéte
S ~ zalicované koliky (4)
- \4 e  Pfi zpétné montazi postupujte v opacném poradi.
5

1

38.10 Vseobecné pracovni pokyny

skli¢idel soustruhl atd. Pfi prekroceni upinaciho rozsahu je upinaci sila skli¢idla

ff Neupinejte obrobky, které presahuji pfipustny upinaci rozsah upina&t obrobk,
soustruhu ptili§ mald. MGze dojit k uvolnéni upinacich &elisti.

UPOZORNENI

A Pravidelné& kontrolujte zavfeny stav upevfiovacich kolikd.

Obrobky museji byt pfed obrabénim bezpecné a pevné upnuty na stroji. Upinaci sila by méla byt
dimenzovana tak, aby bylo bezpec¢né zaruc¢eno unaseni obrobku, ale aby nedoslo k jeho posSkozeni
nebo deformaci.

Upnuti obrobku

1. Odpojte stroj od sité!

2. Pod vieteno umistéte stabilni desku nebo kolébku upinaciho skli¢idla, abyste ochranili
presné brousené povrchy.

3. KIli¢ sklic¢idla vloZte do Sroubovaci matice a otacenim proti sméru hodinovych rucicek
otevirejte Celisti tak dlouho, dokud obrobek nebude lezet rovné na upinaci ploSe, resp.
rovhomeérné na stupnich celisti ¢i nezapadne do otvoru skli¢idla a skrz otvor vietena.

4. Zavirejte Celisti, dokud se lehce nedotknou obrobku.

5. Sklic¢idlem soustruhu ru¢né otacejte, abyste se ujistili, Zze je obrobek rovnomérné drzen
vSemi tfremi Celistmi a je vystiedén na skli¢idle soustruhu.

Pokud obrobek neni vystifedény, uvolnéte Celisti a obrobek znovu vyrovnejte. Znovu utdhnéte
Celisti a opakujte krok 5. Kdyz je obrobek vystfedény, Celisti zcela utahnéte.

38.10.1 T¥icelistové sklicidlo

Tricelistové sklic¢idlo doddvané se strojem je skli¢idlo posuvné, tj. véechny tfi Celisti se pfi otaceni
skli¢idlovym klicem pg)hybujl’ rovhomeérné. Toto usporadani Celisti se pouziva k upinani
soustfednych obrobku, které jsou vystiedény stejnym tlakem vsech tfi Celisti. Souc“:éstl' dodavky
je také sada reverznich vyménnych cCelisti, které umoznuji dalsi konfigurace obrobku.
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Upinani na vnitfni plose

3y

Upinani na vnéjsi plose

Obé sady cCelisti mohou drzet obrobek na vnitini i vnéjsi

strané - viz obrazek vlevo.

Bez ohledu na to, jak celisti nakonfigurujete, dbejte na to,
aby byl obrobek v ¢elistovém skli¢idle pevné upnut.

Tt [ BT
v E | }L! N g
2D A-A1 B - B1 c-C1
200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

38.10.2 Cty¥celistové sklicidlo

étyréelistové sklicidlo pouzije pfi stfedni nebo vysoké rychlosti, téméF vzdy dojde k
nevyvazenosti a pracovnik obsluhy nebo okolostojici osoby se vystavuji riziku

f Ctyicelistové skli¢idlo pouZivejte pouze pro soustruzeni pfi nizké rychlosti. Pokud se

zasazeni vymrsténym obrobkem.

Ctyicelistové sklicidlo mé& nezavisle nastavitelné celisti. To umoziuje drzet
pfi Celnim soustruzeni nebo vrtani dily, které nejsou valcové, a umistit je do
osy vietena. Daléi vyhodou je, Zze vé&tdinu obrobk{ Ize umistit mimo osu
otaleni vietena, napr. tehdy, kdyz je tfeba do obrobku vyfiznout otvor nebo
schod na vnéjsSim okraji.

Pro optimalni uchopeni obrobk{ jiného nez valcového tvaru Ize také jednu
nebo vice Celisti otoCit 0 180° a ziskat tak vétsi plochu pro upnuti.

38.10.3 Licni deska

PFi pouziti licni desky viody pouzivejte alespon tfi nezavislé upinaci pripravky.
Nedostate¢né upnuti muze mit za nasledek vymrsténi obrobku za provozu!

Licni deska Ctyrgelistové skligidio

Licni deska ma nékolik otvord pro &rouby s T-drdZkou, do
kterych Ize umistit upinaci prostiedek. Licni desku
namontujte vzdy, kdyz se domnivate, Ze tfi- nebo
Ctyreelistové skli¢idlo nemUze obrobek dostate¢né pevné

uchytit - viz obrazek vlevo.
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Montaz licni desky

1.
2.

3.
4.
5.

6.

Odpojte stroj od elektrické sité!

Vlozte pevny hrot koniku do koniku, zasunte konik az k licni desce a provedte aretaci
koniku v dané poloze.

Obrobek poloZte na licni desku, pinolu koniku otocte tak, aby se pevny hrot koniku dotykal
obrobku.

Pinolu zaaretujete, kdyz vyvinete dostatecny tlak, aby byl obrobek pfidrzen. V zavislosti na
obrobku muze byt podle okolnosti zapotiebi dalsi podpéra.

Obrobek upnéte alespon na tfech mistech, ktera jsou od sebe co nejrovnomérnéji
vzdalena - viz obrazek vyse.

Znovu zkontrolujte véechna bezpe&nostni opatieni a vili pfi otaceni.

Odsunte konik od obrobku a namontujte potfebné nastroje koniku pro vrtani ¢i vyvrtavani nebo
umistéte dlato pro soustruzeni.

38.10.4 Podélné soustruzeni

PFi podélném soustruzeni se soustruznicky niz pohybuje
rovnobézné s osou otaceni. Posuv se provadi bud’ ru¢né
otacenim rucniho kola podélnych ¢i hornich sani, resp.
zapnutim samocinného posuvu. Prisuv pro hloubku zabéru
se provadi pomoci pri¢nych sani.

n
(@

elni soustruzeni a zapichy

PFi Eelnim soustruZeni se soustruznicky nGz pohybuje v
pravém uhlu k ose otaceni. Posuv se provadi ru¢né pomoci
ru¢niho kola pfi¢nych sani. Pfisuv pro hloubku zabéru se
provadi pomoci hornich nebo podélnych sani.

38.10.6 Upevnéni podélnych sani

Rezna sila, kterd vznika pfi zapichovani, resp. upichovani,

O v o . 7 ’ e ’ ’ 7 s
muze zpusobit posouvani podélnych sani. Proto podélné
sané zajistéte zajistovacim sSroubem.
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38.10.7 Soustruzeni mezi hroty

PROVOZ

Unaseci
srdce

Obrobek

Pevny stiedici
hrot 60° Pohyblivy
stredici hrot 60

Pfiruba
sklicidla

Unaseci kolik

Obrobky, které vyzaduji vysokou presnost
vystfedéného chodu, se obrabéji mezi hroty. Za
ucelem upnuti se do obou soustruzenych celnich
stran obrobku vyvrta stredici otvor. Unaseci
srdce se upne na obrobek. Na unaseci srdce
prenasi tocivy moment unaseci kolik, ktery je
zasroubovan do priruby sklic¢idla. Pevny stfedici
hrot se nachazi ve stfedicim otvoru obrobku na
strané hlavy vietena. Pohyblivy stfedici hrot se
nachazi ve stredicim otvoru obrobku na strané
koniku.

38.10.8 Soustruzeni kratkych kuzel& pomoci hornich sani

vpravo).

Soustruzeni kratkych kuZell se provadi rué¢né pomoci
hornich sani. Horni sané se nato¢i do poZzadovaného uhlu.
Prisuv se provadi pomoci pri¢nych sani (viz obrazky vlevo a

-

1. Povolte tfi svéraci Srouby ze strany a vpiedu na hornich
sanich (viz obrazek vlevo).

2. Otocte horni sané pomoci stupnice do pozadované
polohy.

3. Svéraci Srouby opét pevné utahnéte.

>
S g

Yz
50«
9/7/ Q

>
b

SoustruZeni nebo fezani zavitl vyzaduje od
pracovnika obsluhy dobré znalosti
soustruzeni a dostate¢né zkusSenosti.

Viz vysvétlujici priklad nize.
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Priklad vnéjsiho zavitu:

Prdmér obrobku musi byt osoustruzen na primér pozadovaného zavitu.

Obrobek vyZaduje zkoseni na zacatku zavitu a podfiznuti na vybéhu zavitu.

Otacky museji byt co nejnizsi.

NGZ na Fezani zavitd musi presné odpovidat tvaru zavitu, musi byt absolutné pravouhly a

musi byt upnut presné na stied otaceni.

e Aretaéni paka fezani zavitu musi zistat po celou dobu fezani zavitu zavfend. To neplati pro
stoupdni zavitd, které Ize provadét pomoci zavitového indikatoru.

e Zavit se zhotovuje v nékolika Feznych operacich, takze na konci fezné operace musi byt
soustruznicky niz zcela vytocen ze zavitu (pomoci pFi¢nych sani).

e Zpétny pohyb se provadi se zavienou matici vodiciho roubu a nozem na Ffezani zavitd,
ktery neni v zabéru, stisknutim ,fadici paky sméru otaceni®.

e Vypnéte stroj a znovu provedte pfisuvy noze na Fezani zavitd v malych hloubkach zabé&ru
pomoci pricnych sani.

e PFed kazdym prichodem posufite horni sané st¥idavé doleva a doprava o cca 0,2 az 0,3
mm, abyste dosahli podsoustruZeni zavitu. To znamena, e n(iZ na fezani zavitl reze pri
kazdém prichodu pouze na jednom boku zavitu. Podsoustruzeni zastavte az kratce pred
dosazenim plné hloubky zavitu.

39 CISTENI

Nespravné Cistici prostfredky mohou narusit lak stroje. K ¢isténi nepouzivejte
rozpoustédla, nitroredidla nebo jiné Cistici prostfedky, které by mohly poskodit lak
stroje. Ridte se Udaji a pokyny vyrobce disticiho prostiedku!

Provedte Upravu povrchl a lesklé ¢asti stroje namazte mazacim olejem neobsahujicim kyselinu.
Pravidelné Cisténi je proto predpokladem bezpecného provozu stroje a jeho dlouhé Zivotnosti. Po
kazdém pouziti proto zafizeni oCistéte od tfisek a Castecek necistot.

40 UDRZBA

Ohrozeni elektrickym napétim! Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k
privodu elektrického napéti, mdZe zplsobit t&Zka zran&ni nebo smrt. Pfed
provadénim Udrzby nebo opravy vzdy odpojte stroj od napajeni a zajistéte jej proti
neimysinému opétovnému spusténi!
Stroj je nenaro¢ny na udrzbu a udrzovat je tfeba jen malo ¢asti. Bez ohledu na to je nutné
okamzité odstranit poruchy nebo zavady, které mohou negativné ovlivnit bezpecnost uzivatele!
e Pred kazdym spusténim se ujistéte, Ze jsou bezpecnostni zafizeni v bezvadném stavu a
spravné funguji.
e Nejméné jednou tydné zkontrolujte t&snost a utazeni viech spojd.
e Bezvadny stav a Citelnost varovnych a bezpecnostnich nalepek na stroji pravidelné
kontrolujte.
e Pouzivejte jen bezvadné a vhodné naradi.
e Pouzivejte vyhradné originalni nahradni dily doporucené vyrobcem.
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Plan servisu a adrzby

UDRZBA

Druh a stuper opotfebeni stroje ve velké mife zavisi na provoznich podminkach. Nize uvedené
intervaly plati pfi pouzivani stroje ve stanovenych mezich:

Interval

Komponenty

Aktivita

Pfed zahajenim prace nebo
po kazdém servisnim
Ukonu ¢i udrzbé

Vodici drahy

naolejovat

Vyménna kola

lehce namazat tukem

Upevnovaci kolik
Camlock Upinac
vietena soustruhu

Zkontrolovat upevnéni

Pfevodovka posuvu
Suportova skFin
Vretenik

Vizualni kontrola hladiny oleje (viz priizor)

Jednou tydné

Vodici Sroub
Tazny hridel
Konik

vSechny mazaci ¢epy a olejnicky namazat,
resp. naplnit strojnim olejem

Horni sané
Pri¢né sané

vSechny mazaci Cepy a olejnicky namazat,
resp. naplnit strojnim olejem

Podélné sané

aktivovat ¢erpadlo centralniho mazani (do
Cerpadla je nepretrzité privadén olej
suportové skfiné)

Jednou ro¢né nebo vzdy
po 1000 provoznich hodin

Pfevodovka posuvu

Vyména oleje

Suportova skfin

Vyména oleje

podle potfeby

Vietenik Vymeéna oleje
Vodici drahy Sefizeni klinovych list
Vietenik Zkontrolovat a popripade napnout klinovy

rfemen

Podélné sané

Nastaveni spojky posuvu (nastaveni z
vyroby: 120 N)

Chladici kapalina

doplnéni

40.1.1 Serlzenl klinovych list

Nadmé&rnou vali VOdICICh drah Ize snizit sefizenim klinovych list. Serlzenl provedete otacenim .
stavéciho Sroubu ve sméru hodinovych ruci¢ek. Tim se klinova lista posune dozadu a zmensi vuli
prislusné vodici drahy.
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40.1.2 Vizualni kontrola hladiny oleje

~ -
P e o
"

Pfed zahajenim prace, resp. po kazdé udrzbé a opravé zkontrolujte hladinu oleje ve vieteniku (1),
v prevodovce posuvu (2) a v suportové skfini (3). Hladina oleje musi dosahovat minimalné po
stfed, resp. po horni znacku.

40.1.3 Vymeéna oleje ve vieteniku, pFrevodovce posuvu a suportové skfini

pouzivejte vhodné jimaci nadoby s dostatecnym objemem! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro dalsi informace, tykajici se moznosti spravné

% Maziva jsou toxicka a nesmi uniknout do zivotniho prostredi. Pfi vymeéné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy.

Pro prevodovku pouzivejte prevodovy olej (doporuceno pro ISO 12925-1 CKD, DIN51517 ¢ast 3
CLP, US Steel 224, AGMA 9005-E02) s viskozitou 220.

P 1 3 Vretenik (1)

LoZisko vieteniku se nachazi v olejové
lazni. Pfesvédcte se, ze hladina oleje vzdy
dosahuje ke znadce prizoru. Sejméte kryt
na levé strané. Za ucelem vymény oleje
nechte olej vytéci odstranénim
vypoustéciho Sroubu (D). Chcete-li znovu
doplnit olej, nalijte jej do plniciho otvoru
(F). Opét namontujte kryt. Hladinu oleje
pravidelné kontrolujte.

Prvni vymeéna oleje (zabéhovy olej) po 100
provoznich hodinach, potom jednou roc¢né
nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.

Pirevodovka posuvu (2)

Pfesvédite se, ze hladina oleje vzdy dosahuje ke znaéce prizoru. Sejméte kryt na levé strané. Za
Ucelem vymény oleje nechte olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (D). Chcete-li znovu
doplnit olej, nalijte jej do plniciho otvoru (F). Opét namontujte kryt. Hladinu oleje pravidelné
kontrolujte.

Prvni vyména oleje (zabéhovy olej) po 100 provoznich hodinach, potom jednou ro¢né nebo po
kazdych 1000 provoznich hodin.

v

Suportova skFin (3)

Olej musi dosahovat az ke znacce v prizoru pro kontrolu oleje. Za G¢elem vymény oleje nechte
olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (D). Chcete-li znovu doplnit olej, nalijte jej do plniciho
otvoru (F). Hladinu oleje pravidelné kontrolujte. Prvni vyména oleje (zabé&hovy olej) po 100
provoznich hodinach, potom jednou ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodin.
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40.1.4 Ostatni mazaci mista

Ozubena kola

Ozubena kola namazte téZkym neodstfedénym tukem. Dejte pozor, aby se tuk nedostal na
femenice nebo femeny!

Mazaci ¢epy a olejnicky

Mazaci Cepy, resp. olejnic¢ky vodiciho Sroubu a tazného

htidele, koniku i pfi¢nych a hornich sani namazte, resp.
naplnte strojnim olejem. Mazani téchto mazacich mist a
vedeni je nutné provadét alespon jednou tydné.

Cerpadlo centralniho mazani (1) odebira olej ze suportové
skFiné. Proto po kazdém cCerpani zkontrolujte hladinu oleje v
suportové skfini.

P
2y

40.1.6 Kontrola a cCisténi chladivového systému

Chladici kapaliny jsou toxické a nesmi uniknout do zZivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy.

Kontrola chladivového systému

Druha komora ) 1. Otevrete kryt prostoru cerpadla/nadrze

L chladiva.

2. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny v
nadrzi. Kapalina by méla byt zhruba jeden
centimetr pod hornim okrajem nadrze.

3. Zkontrolujte uroven kovovych tfisek v prvni

komore. Kdyz tfisky dosahnou 3/4 vysky

délici stény, odstrante je.

ZkontroIUJte kvalitu chladici kapaliny podle

——_— Udajl vyrobce a vyméfite ji podle

trisky doporuceni.

Délici sténa

............. « 3/4 linie
4,
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Cisténi chladivového systému
1. Zbytky chladici kapaliny, které zUstaly v trysce chladici kapaliny, vyprazdnéte do
vypoustéci nadrze.
Konstrukéni skupinu nadrze zvednéte z ukotveni.
Odstrante vsechny kovové tfisky a zbytky chladici kapaliny a vycistéte nadrz.
Vycistéte saci sitko u ¢erpadla.
Vratte nadrzku chladici kapaliny na ptvodni misto.
Naplnite nadobu cerstvou chladici kapalinou.
Namontujte fadné kryt prostoru Cerpadla.

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

40.1.7 Vyména/napinani klinovych femeni

Klinové remeny nikdy nevyménujte jednotlivé, pouze jako kompletni sadu!

= Otevrete &rouby ochrannych krytd a odstrarite je.

* Povolte stavéci matici (1) drzaku motoru a
zmens$ete napnuti klinového femenu.

* Pak povolte inbusovy Sroub (2) a odstrarte

femenici.
= Vymeénte klinové femeny a napnéte je.
. 2 — Napnuti je spravné, kdyz Ize jednotlivy klinovy

remen palcem protlacit uz jen maximalné o 5 mm.
» Stavéci matice opét pevné utahnéte.

= QOchranny kryt znovu namontujte (davejte pozor
na polohovy spinac!)

40.1.8 Vymeéna celisti

Chcete-li vyménit Celisti, musite otevfit sklic¢idlo pomoci sklic¢idlového klice. Ve zcela oteviené
poloze pak Ize celisti vyjmout jednotlivé jednu po druhé.

! PFi nasazovani vyménnych celisti dodrzujte
% 2 nasledujici pokyny:

e  Zavitové segmenty (2) Celisti jsou
odstupniované, jak je znazornéno na
obrazku.

‘ e Jsou také ocislovany od 1 do 3, coz

A oznacuje (1) skutecné stoupani ve

skli¢idle soustruhu.

Davejte proto pozor, aby byly Celisti namontovany ve spravném poradi:

1. Usporadejte Celisti tak, jak je znézorgéno na obrazku vyse, a v tomto poradi je ve sméru
hodinovych rucicek zasunte do otvoru skli¢idla soustruhu.

2. Celisti drzte a upnéte je pomoci kli¢e sklicidla.
3. Sklic¢idlo soustruhu zcela zavrete a zkontrolujte, zda se Celisti uprostfed dotykaji.

Pokud néktera celist neni spravné usazena, otevrete sklicidlo soustruhu, pevné zatlacte na Celist a
otacejte klicem sklicidla, dokud Celist nebude ve spravné poloze. Znovu zkontrolujte, zda se Celisti
uprostied dotykaiji.
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40.1.9 Dodatecné nastaveni bezpecnostni spojky proti pretizeni na tazném h¥ideli

Regulacni sroub bezpecnostni spojky proti pretizeni nikdy nedotahujte Gplné nad
ramec bézného nastaveni, popsaného v tomto postupu. Mohlo by to vést k vaznému
poskozeni prevodovky.

Stroj je vybaven bezpecnostni spojkou proti pretizeni
(3) na tazném hrideli (1), kterad spojuje naboj pohonu s
taznym hridelem pomoci sady odpruzenych vnitfnich
kulicek. Tato spojka pomaha chranit suportovou skfin
pred pretizenim, resp. stroj pred poskozenim. Spojka
tazného hridele je nastavena z vyroby a je treba ji
sefidit pouze v pfipadé problému.

Spojka prokluzuje napfiklad v pfipadé, zZe je draha
podélnych nebo pfi¢nych sani zablokovana, pokud
nastroj narazi na rameno obrobku, pokud je blokovaci
mechanismus sani aktivovan na levé strané pfi aretaci
paky pro volbu posuvu nebo pokud je proveden prilis
hluboky rez.

Nastaveni spojky:

Odpojte stroj od elektrické sité! - Pokud spojka pfi bézném pracovnim zatizeni prokluzuje a neni
problém s podavacim systémem, je tfeba zvysit tlak pruziny spojky. Za timto Gcelem utahnéte
oba regulacni Srouby (2) o osminu otacky a znovu zkontrolujte, zda spojka neprokluzuje.

Pokud spojka z n&jakého dlvodu védzne nebo je zablokovana a neprokluzuje, kdyz by méla
prokluzovat, je tfeba tlak pruziny spojky snizit. Za timto Ucelem povolte oba regulacni Srouby (2)
o osminu otacky a poté znovu zkontrolujte prokluz.

41 SKLADOVANI

Pfi nespravném skladovani se mohou dilezité soucasti poskodit a zni¢it. Zabalené
nebo jiz rozbalené dily skladujte jen za urcenych okolnich podminek!

Pokud stroj nepouzivate, ulozte jej na suchém, pfed mrazem chranéném a uzamykatelném mistég,
abyste zabranili vzniku koroze a zajistili, Ze se k nému nedostanou nepovolané osoby, zejména
déti.

42 LIKVIDACE

Dodrzujte predpisy pfislusné zemé o likvidaci odpadu. Stroj, jeho komponenty
nebo provozni prostiedky nikdy nelikvidujte spolu se zbytkovym odpadem. Pro
informace, tykajici se dostupnych moznosti likvidace, popfipadé kontaktujte mistni
organy. Pokud u specializovaného prodejce zakoupite novy stroj nebo rovnocenny

pristroj, je tento prodejce v urcitych zemich povinen odborné zlikvidovat stary
_— stroj.
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Ohrozeni elektrickym napétgm! Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k
privodu elektrického napéti, muze privodit tézka zranéni nebo smrt! Proto pred
provadénim jakychkoli praci pfi odstrafiovani zavad vzdy odpojte stroj od napajeni a
zajistéte jej proti neimyslnému opétovnému spusténi!
PFi fddném pripojeni stroje k elektrické siti je mozné jiz predem vyloucit mnoho ptipadnych zdrojd
chyb.
Pokud nejste schopni radné provadét potfebné opravy a/nebo k tomu nemate predepsanou
kvalifikaci, pfizvéte k odstrafiovani problému vzdy odbornika.

Chyba mozna pricina Odstranéni
Stroj nelze spustit = Stroj neni pripojen = Zkontrolujte vSechna elektricka
= Po$kozend pojistka nebo stykac zastrckova spojeni
» Vyménte pojistku, aktivujte
stykac

= Poskozeny kabel L
» Vymeénte kabel
» Zkontrolujte chranic vietena /

* Bezpecnostni zarizeni neni ochranny prvek drzaku nastroje

zajisténo

kryt prevodovky

Stroj nedosahuje potirebné = Prodluzovaci kabel pfilis dlouhy = VVyména za vhodny prodluZovaci
rychlosti kabel
= Motor neni vhodny pro stavajici | * Viz kryt spinaci krabice pro
napéti spravné zapojeni
= Slab3 elektricka sit = Kontaktujte kvalifikovaného
elektrikare
Stroj silné vibruje = Stroj stoji na nerovném * Provedte nové sefizeni
podkladu » Utdhnéte upeviiovaci $rouby
= Upevnéni motoru je uvolnéné
Soustruznicky niz ma = Tvrda lici kdra = Lici kliru predem rozbijte
kratkou = P¥ili$ vysoka rychlost Fezu = Zvolte nizsi rychlost Fezu
zivotnost = PFli$ velky piisuv » Mensi pfisuv (pfidavek na
obrobeni nacistonesmi prekrocit

0,5 mm)

= Prilis malé chlazeni g ,
= Vice chlazeni

BFit se vylamuje = PFiliS maly Uhel bfitu (zadrZzovani | = Zvolte vétsi thel bfitu
tepla)
. v e o
* Trhliny po brouseni v dusledku » Provéadéjte rovhomérné chlazeni
chybného chlazeni Y. o vy
— . o . = Seridte vuli v ulozeni vretena.
= Prilis velka vule v ulozeni Pokud je to tfeba, vymérite
vretena (dochazi k vibracim) kuzelikové loZisko.
Soustruzeny zavit je = NUZ na Fezani zavitd je $patné = Soustruznicky nlZ nastavte na
Spatny upnuty nebo Spatné nabrouseny stred
= Nespravné stoupani = Spravné bruste Uhly
= Nespravny primér * Nastavte spravné stoupani

= Obrobek eFedsoustruite na
pfesny prumér
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45.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order / Pedido de piezas /
Objednani nahradnich dild

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

Der Einbau von anderen als Originalersatzteilen fihrt 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,
e per Mail an service@holzmann-maschinen.at.

Geben Sie stets Maschinentype, Ersatzteilnummer sowie Bezeichnung an. Um Missverstéandnissen
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,
e 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.

(ES) Con las piezas de recambio de Holzmann, utiliza piezas de recambio que se ajustan perfectamente
entre si. El ajuste 6ptimo de los componentes acorta el tiempo de instalacién y aumenta la vida util.

AVISO

iLa instalacion de piezas de recambio no originales lleva a la pérdida de garantia! Por lo tanto:
Al llevar a cabo la sustitucion de componentes/piezas, utilice Unicamente piezas de recambio
recomendadas por el fabricante.

Pida las piezas de recambio directamente en nuestra pagina web: Categoria PIEZAS DE RECAMBIO,
0 pongase en contacto con nuestro servicio de atencion al cliente
e en nuestra pagina web, en la categoria SERVICIO-PEDIDO DE PIEZAS DE RECAMBIO,
e  por correo electrénico a service@holzmann-maschinen.at.
Indique siempre el tipo de maquina, la referencia de la pieza de recambio y la denominacién. Para evitar
malentendidos, se recomienda adjuntar al pedido una copia del esquema de piezas de recambio en el que se

marque claramente las piezas de recambio necesarias, cuando no se solicitan con el catédlogo en linea de
piezas de recambio.
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(CZ) V podobé nahradnich dl'lﬁl HOLZMANN pouzivate nahradni dily, které jsou vzajemné zkoordinovany.
Optimalni presnost licovani dilu zkracuje dobu montaze a prodluzuje Zivotnost.

MontdZ jinych nez originalnich nédhradnich dill zplsobi ztratu zaruky! Proto plati: Pfi vyméné
komponent/dil pouZivejte jen vyrobcem doporuc¢ené nahradni dily.

N&hradni dily objednévejte pfimo na nasi domovské strance - kategorie NAHRADNI DiLY.
nebo kontaktuje nas zakaznicky servis

e pres nasi domovskou stradnku — kategorie SERVIS - ZADOST O NAHRADNI DiLY,
e e-mailem na service@holzmann-maschinen.at.

Vzdy uvedte typ stroje, Cislo nahradniho dilu a oznaceni. Abychom pFedeéI(i> nedorozumeéni v pfipadé, ze .
nepozadujete nahradni dily prostfednictvim online katalogu nahradnich dilu - pfilozte vykres nahradnich dilu,
na kterém jsou pozadované nahradni dily zfetelné vyznaceny.
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Explosionszeichnungen / Exploded view / Vistas de despiece /
Explozivni vykresy
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS / PIEZAS DE RECAMBIO / NAHRADNI DiLY

No. Part No. Name Spec.
1 CD6241.01-002 Gap Block
2 GB70-85 Socket Head Cap Screw M10x45
3 GB881-86 Taper Pin 8x85
4 GB6170-86 Nut M8
5 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x50
6 GB118-86 Pin 8x40
7 CD6241.01-038 Guard Assay
8 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x12
9 GB41-76 Nut M14
10 CD6241.02-059 Washer 45
11 CD6241.02-062 Screw
12 GB21-76 Bolt M12x40
13 GB119-86 Pin 12x30
14 GB70-85 Socket Head Cap Screw M12x40
15 CD6241.01-001 Bed
16 CD6241.01-036 Cover
17 CD6241.01-023 Block
18 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x10
19 CD6241.01-024 Hold
20 CD6241.01-021 Rod
21 CD6241.01-037 Rack
22 CD6241.01-035 Rock
23 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20
24 GB97.1-86 Washer 12
25 GB5783-86 Bolt M12x45
26 CD6241.03-094 Cover
27 CD6241.01-005 Sleeve
28 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x8
29 CD6241.01-006 Washer
30 GB2089-80 Spring 1.8x2.5%55
31 CD6241.01-009 Cover
32 GB1567-86 Key 5x16
33 CD6241.01-004 Lead Screw
34 GB879-86 Spring Pin 6x30
35 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x30
36 GB301 Thrust Bearing 51203
37 CD6241.01-010 Sleeve
38 CD6241.01-003 Bracket
39 GB78-85 Set Screw M6x8
40 CD6241.01-011 Nut
41 CD6241.01-016 Plug
42 GB117-86 Taper Pin 5x45
43 GB894.2-86 External circlip 28
44 CD6241.01-012 Feed Rod
45 GB301-84 Thrust Bearing 51103
46 CD6241.01-014 Sleeve
47 GB301-84 Thrust Bearing 51103
48 GB77-85 Set Screw M12x8
49 GB2089-80 Spring 1x9x20
50 GB308-84 Steel Ball 9,5
51 CD6241.01-018 Sleeve
52 CD6241.01-013 Clutch
53 GB308-84 Steal Ball 8
54 GB2089-80 Spring 1.2x6%x46
55 GB77-85 Screw M10x10
56 CD6241.01-017 Started Rod
57 GB77-85 Screw M8x8
58 CD6241.01-020 Lever
59 CD6241.01-022 Pin
60 GB896-86 Circlip 6
61 GB117-86 Taper Pin 6%x50
62 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x35
63 GB80-85 Screw M8x14
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64 GB1171 A1854Li
65 CD6241.01-123A Cover
66 GB818-85 Cross Screw M6x10
67 CD6241.01-024 Limited Switch Seat
68 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16
69 CD6241.01-122A Cover
70 GB818-85 Cross Screw M6x10
71 CD6241.01-101 Stand
72 CD6241.01-121 Cover
73 GB818-85 Cross Screw M6x10
74 GB818-85 Screw M4 x30
75 CD6241.01-120 Limited Switch Seat
76 GB6172-86 Nut M4
77 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x30
78 CD6241.01-106 Washer
79 CD6241.01-102 Belt Pulley
80 CD6241.01-116 Belt Brake
81 Y132M-8/4 Motor
82 GB30-76 Bolt M10x40
83 GB93-86 Washer 10
84 GB41-76 Nut M16
85 GB/T96.1.2 Washer
86 CD6241.01-108 Screw
87 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x30
88 GB6170-86 Nut M8
89 CD6241.01-119 Screen
90 CD6241.01-118A Coolant Pump Seat
91 GB96-85 Washer 8
92 C6241-1014 Bolt
93 GB6173-86 Nut M24x2
94 C6241-1015 Block-Leveling
95 GB97.1-85 Washer 10
96 GB6170-86 Nut M10
97 CD6241.01-112 Spring 3x16x115
98 CD6241.01-110 Shaft
99 CD6241.01-103 Motor Seat
100 CD6241.01-111 Shaft
101 CD6241.01-109 Shaft
102 CD6241.01-105 Arm Brake
103 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x8
104 GB80-85 Screw M6x8
105 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x12
106 CD6241.01-107 Cam
107 CD6241.01-104 Bracket Motor Seat
108 GB/T97.1-2002 Washer
109 GB70-85 Screw M10x40
110 CD6241.01-113 Shaft
111 CD6241.01-117 Pedal Brake
112 CD6241.01-114 Bracket
113 GB79-85 Screw M10x25
114 GB6170-86 Nut M10
115 GB70-85 Screw M8x20
116 GB70-85 Screw M6x16
117 CD6241.01-115 Arm
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N

No. Part No. Name Spec.

1 CL6132-04-77 Nut

2 CD6241.02-104 Cover

3 GB900-88 Bolt M10x125
4 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x16

5 CD6241.02-068 Washer

6 CD6241.02-066 Change Gear

7 GB893.1-86 Circlip 47

8 GB279-88 Roller Bearing 6005

9 CD6241.02-060 Swing France

10 CD6241.02-063 Sleeve

11 CD6241.02-062 Shaft

12 GB6172-86 Nut M14
13 GB97.1-84 Washer 14

14 CD6241.02-065 Change Gear Metric(35/48T)
14 CD6241.02-065 Change Gear Inch(44/56T)
15 GB41-76 Nut M12
16 CD6241.02-059 Washer

17 CD6241.02-061 Screw

18 CD6241.03-007r Sleeve

19 CD6241.03-008 Change Gear

20 GB900-88 Bolt M10x165
21 GB54-76 Nut M10
22 CD6241.02-106 Plate

23 GB818-85 Screw M3x8

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1000PIDIG




MANN

MASCHINEN

d

/7

Headstock assembly

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / PIEZAS DE RECAMBIO / NAHRADNI DiLY

No. Part No. Name Spec.
1 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x30
2 CD6241.02-079 Plug-Oil Inlet
3 CD6241.02-076 Cover Dress
4 CD6241.02-094 Headstock Cover
5 CD6241.02-083 Packing
6 GB879-85 Spring Pin 5x30
7 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x16
8 CD6241.02-093 Bracket
9 CD6241.02-074 Plug
10 GB3452.1-82 0O-Ring 15%2.65
11 CD6241.02-077 Fork
12 CD6241.02-078 Lever
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13 CD6241.02-092 Fork
14 CD6241.02-075 Shaft
15 CD6241.02-001 Headstock
16 Q/ZB285.3 Oil Plug ZG 3/8"
17 GB70-85 Screw M12x20
18 CD6241.02-003 Limited Bracket
19 CD6241.02-002 Adjust Screw
20 CD6241.02-039 Plug
21 GB3452.1-82 0O-Ring 19%x2.65
22 CD6241.02-084 Plate
23 GB1160 Oil Sight M27x1.5
24 GB80-85 Fix Screw M6x10
25 CD6241.02-080 Sleeve
26 GB77-85 Screw M8x12
27 GB2089-80 Spring 1x5x22
28 GB308-84 Steel Ball 06.Mai
29 CD6241.02-081 Bracket
30 CD6241.02-082 Gear Mn=2.5 Z=43
31 GB818-85 Cross Recessed Head Screw M3x15
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No. Part No. Name Spec.
32 GB812-88 Nut M30x1.5
33 GB858-88 Toothed Lock Washer 30
34 CD6241.02-022 Belt Pulley
35 CD6241.02-023 Spacer
36 GB13871 Oil Seal FB42x55
37 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x40
38 GB1235-76 O-Ring 36%x3.5
39 CD6241.02-024 Bearing Cover
40 CD6241.02-025 Packing
41 GB1096-79 Key 8x35
42 GB1096-79 Key 8x50
43 CD6241.02-026 Shaft
44 GB276 Ball Bearing 6206
45 CD6241.02-027 Gear Mn=2.5 Z=38
46 CD6241.02-028 Gear Mn=2.5 Z=23
47 CD6241.02-029 Sleeve
48 CD6241.02-034 Gear Mn=2.5 Z=30
49 CD6241.02-035 Gear Mn=2.5 Z=46
50 GB278-89 Ball Bearing 6206
51 GB894.1-86 External Circlip 25
52 CD6241.02-036 Plug
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No. Part No. Name Spec.

53 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x14

54 CD6241.02-019 Cover

55 CD6241.02-021 Packing

56 GB276 Ball Bearing 6305

57 CD6241.02-020 Spacer

58 CD6241.02-040 Shaft

59 GB894.1-86 External Circlip 65

60 CD6241.02-030 Gear Mn=2.5 Z=39
61 CD6241.02-031 Gear Mn=2.5 Z=54
62 CD6241.02-032 Gear Mn=2.5 Z=47
63 GB1096-79 Key 8x60

64 CD6241.02-033 Gear Mn=2.5 Z=31
65 GB894.1-86 External Circlip 30

66 GB276-89 Ball Bearing 6206

67 GB894.1-86 External Circlip 45

68 CD6241.02-037 Gear Mn=2.5 Z=60
69 GB1096-79 Key 8x30

70 CD6241.02-038 Gear Mn=2.5 Z=21
71 GB893.1-86 External Circlip 62

72 GB3452.1 0O-Ring 56x3.5

73 CD6241.02-041 Cover
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No. Part No. Name Spec.
74 CD6241.02-009 Balance Piece

75 GB77-85 Fix Screw M6x8
76 CD6241.02-073 Set Nut

77 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x25
78 GB77-85 Fix Screw M6x10
79 CD6241.02-071 Cover

80 CD6241.02-070 Packing

81 CD6241.02-072 Cycle Oil Ring

82 GB276-89 Ball Bearing 6213

83 CD6241.02-017 Sleeve

84 CD6241.02-018 Gear Mn=2 Z=48
85 C6241-5019 Fix Black

86 CD6241.02-049 Set Nut

87 GB297-84 Taper Roller 32014P5
88 GB894.1-86 External Circlip 75

89 CD6241.02-048 Gear Mn=2.5 Z=43
90 CD6241.02-046 Gear Mn=2.5 Z=82
91 GB297-84 Taper Roller 32016P5
92 CD6241.02-042 Packing

93 CD6241.02-045 Cover

94 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x45
95 CD6241.02-047 Spindle D1-6

96 GB/T2089 Spring

97 C6241-2034 Cam Lock

98 C6241-2099 Cam Lock Stud

99 CD6241.02-043 Screw
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No. Part No. Name Spec.
100 GB1235-76 O-Ring 25x%2.65
101 CD6241.02-050 Shaft
102 GB1096-79 Key 5x20
103 CD6241.02-011 Gear Mn=2 Z=24
104 GB894.1-86 External Circlip 42
105 CD6241.02-012 Bush
106 CD6241.02-010 Gear Mn=2 Z=48
107 CD6241.02-014 Bush
108 CD6241.02-016 Gear Mn=2 Z=36
109 CD6241.02-015 Spacer
110 GB894.1-86 External Circlip 22
120
_4!‘_'_
No. Part No. Name Spec.
111 GB276 Ball Bearing 6004
112 GB1096-79 Key 8x115
113 CD6241.02-052 Shaft
114 CD6241.02-051 Gear Mn=2 Z=36
115 CD6241.02-054 Sleeve
116 CD6241.02-055 Gear Mn=2 Z=24
117 CD6241.02-056 Gear Mn=2 Z=48
118 GB278-89 Ball Bearing 6204
119 GB3452.1 0O-Ring 41.2x3.55
120 CD6241.02-069 Cover
F 131 61 (1) 132
130 \ \
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No. Part No. Name Spec.
121 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20
122 CD6241.02-068 Spacer
123 CD6241.02-066 Change Gear
124 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20
125 CD6241.02-067 Cover
126 CD6241.02-068 Packing
127 GB13871 Oil Seal FB25x40x10
128 GB276 Ball Bearing 6005
129 GB1096-79 Key 6x14
130 CD6241.02-057 Shaft
131 CD6241.02-053 Gear Mn=2 Z=36
132 GB894.1-86 External Circlip 20
I
144 143 142 141 140 139 138 137 136 (121) (121)/ 135 134 133
o - 4
'l:, [ B T .
151 /150 /149 ,(141) ,(140) [148 [(138) |147 146 (133)145 / (31)

No. Part No. Name Spec.
133 CD6241.02-004 Lever
134 CD6241.02-087 Lever Head
135 CD6241.02-098 Lever Head
136 CD6241.02-088 External Circlip
137 CD6241.02-099 Shaft
138 GB77-85 Fix Screw M12x10
139 GB2089-80 Spring 0.9x9x%x35
140 GB308-84 Steel Ball ®10
141 GB3452.1-82 0O-Ring 15x2.65
142 CD6241.02-033 Bracket
143 CD6241.02-096 Lever
144 CD6241.02-095 Fork
145 CD6241.02-007 Plate
146 CD6241.02-090 Cover
147 GB1096-79 Key 4x10
148 GB2089-80 Spring 0.9%x9%x40
149 CD6241.02-100 Bracket
150 CD6241.02-101 Lever
151 CD6241.02-102 Fork
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158 (147) 157 (121) 156 155 154 (121) 153 152 (145) (31)

\ A
0

- (IO b g<b(] @m.. . {(;\ ‘ O e Yom
~ G20 G{ 6 J(ac
' -
164 163 (136) 162 161

No. Part No. Name Spec.
152 GB827-86 Rivet 2%x5
153 CD6241.02-005 Lever
154 CD6241.02-090 Cover
155 GB1096-79 Key 5x18
156 CD6241.02-085 Gear Shaft Mn=1.5 Z=37
157 GB3452.1-82 0O-Ring 11.2%2.65
158 CD6241.02-089 Lever Shaft
159 CD6241.02-087 Lever Bracket
160 CD6241.02-006 Plate
161 CD6241.02-086 Lever Bracket
162 GB3452.1 O-Ring 25%x2.65
163 GB/T119.1 Pin 10x19
164 CD6241.02-091 Bracket
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Gearbox control

No. Part No. Name Spec.
1 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16
2 CD6241.03-057X Cover
3 CD6241.03-056 Packing
4 CD6241.03-001 Gear Box Casting
5 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x65
6 GB118-86 Taper Pin A8x90
7 CD6241.03-078 Top Plate
8 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x20
9 CD6241.03-063 Fork
10 GB879-86 Spring Pin 3x10
11 CD6241.03-080 Fork
12 GB2089-80 Spring 0.8x5x17
13 GB308-84 Steel Ball 6
14 CD6241.03-076 Plate
15 CD6241.03-086 Plate
16 CD6241.03-064 Fork
17 CD6241.03-065 Fork
18 CD6241.03-082 Fork
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19 CD6241.03-081 Drive Plate

20 CD6241.03-077 Sleeve

21 CD6241.03-087 Set Screw M6 x5
22 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x35
23 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16
24 CD6241.03-083 Fork

25 CD6241.03-060A Selector Bar

26 GB93-87 Spring Washer 6
27 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16
28 GB879-86 Spring Pin 5x18
29 CD6241.03-084 Fork

30 CD6241.03-085 Screw

31 GB819-85 Cross Screw M5x8
32 GB3289.2-82 Oil Inlet Pip zZG1/2"
33 CD6241.03-002 Packing

34 GB3289.31-82 Plug Z2G1/2"
35 CD6241.03-003 Cover

36 GB1160.2 Oil Sight Glass A20
37 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x35
38 CD6241.03-005 Plate

39 40

45 46 47

48

49

! 60 61 62 63

SNP
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73 74 5 76 78 79 80 81

e

82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95

96 97 98 99 100 101 102 103 104 105 106

No. Part No. Name Spec.

39 GB1096-79 Key 8x28

40 CD6241.03-009 Shaft

41 HG4-692-67 Oil Seal PD20x35x10
42 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16

43 CD6241.03-010 Bracket

44 CD6241.03-012 Packing

45 GB290-64 Roller Bearing 943/20
46 CD6241.03-011 Washer

47 GB894.1-86 Circlip 20

48 CD6241.03-013 Gear Mn=2.25Z=39 Mn=1.75 Z=20
49 GB/12613 Bush 12x10x20
50 CD6241.03-023 Shaft

51 GB1096-79 Key 5x8

52 GB276-84 Ball Bearing 16004

53 CD6241.03-016 Gear Mn=1.5 Z=38
54 CD6241.03-014 Bush

55 CD6241.03-024 Gear Mn=2. Z=23 Mn=1.5 Z=19
56 GB894.1-86 Circlip 20

57 CD6241.03-027 Washer

58 GB893.1-86 Circlip 40

59 GB276-82 Ball Bearing 6203

60 GB893.1-86 Circlip 40

61 CD6241.03-29 Clutch Gear

62 CD6241.03-28 Clutch

63 GB894.1-86 Circlip 14
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64 CD6241.03-30 Shaft

65 GB894.1-86 Circlip 20

66 CD6241.03-011 Washer

67 CD6241.03-036 Bush

68 CD6241.03-038 Packing

69 CD6241.03-037 Bracket

70 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20

71 HG4-692-67 Oil Seal PD20x35x10
72 CD6241.03-031 Shaft

73 GB276-82 Ball Bearing 16004

74 CD6241.03-021 Shaft

75 CD6241.03-055 Washer

76 CD6241.03-053 Bush

77 CD6241.03-054 Gear Mn=1.75Z=30 Mn=2.25Z=19
78 CD6241.03-053 Bush

79 CD6241.03-055 Washer

80 GB894.1-86 Circlip 25

81 GB276-84 Ball Bearing 16004

82 CD6241.03-051 Gear Mn=2 Z=22
83 CD6241.03-050 Gear Mn=1.5Z=19
84 CD6241.03-015 Gear Mn=2. Z=20
85 CD6241.03-017 Gear Mn=2 Z=24
86 CD6241.03-018 Gear Mn=2 Z=23
87 CD6241.03-019 Gear Mn=1.5 Z2=27
88 CD6241.03-020 Gear Mn=1.5 Z=24
89 CD6241.03-022 Gear Mn=1.75 Z=28
90 CD6241.03-025 Gear Mn=1.75 Z=26
91 CD6241.03-026 Gear Mn=1.5 Z=38
92 CD6241.03-027 Washer

93 GB893.1-86 Circlip 40

94 GB276-82 Ball Bearing 6203

95 GB893.1-86 Circlip 40

96 CD6241.03-044 Nut

97 CD6241.03-042 drivepipe

98 GB894.1-86 Circlip 22

99 CD6241.03-032 Gear

100 CD6241.03-033 Bush

101 CD6241.03-035 Bracket

102 HG4-692-67 Oil Seal PD25x40x10
103 GB301-84 Thrust Bearing 51105
104 D6241.03-039 Cover

105 GB1096-79 Key 5x35
106 CD6241.03-040 Shaft
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107 108 109

113 114 115 116 117 118 119

120 121 122123 124 125

vt o)

No. Part No. Name Spec.

107 GB276-84 Ball Bearing 16004

108 GB1096-79 Key

109 CD6241.03-045 Shaft

110 CD6241.03-052 Gear Mn=2.25 z2=22
111 GB276-84 Ball Bearing 16004

112 CD6241.03-049 Gear Mn=2 Z=22
113 CD6241.03-048 Gear Mn=2 Z=22
114 CD6241.03-047 Gear Mn=1.5 Z=33
115 CD6241.03-046 Gear Mn=1.75 Z=22
116 CD6241.03-027 Washer

117 GB893.1-86 Circlip 40

118 GB276-82 Ball Bearing 6203

119 GB893.1-86 Circlip 40

120 GB894.1-86 Circlip 17

121 CD6241.03-043 Gear Mn=1.25Z=36 Mn=1.25 Z=20
122 GB276-86 Roller Bearing 6001

123 GB894.1-86 Circlip

124 CD6241.03-034 Packing

125 CD6241.03-041 Bracket

126 127 128129 130 131 132 133 134

139 Tl_lo 141

-

0
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126 CD6241.03-058 Fork
127 CD6241.03-059 Shifting fork
128 GB308 Steel ball 6
129 GB/T2089 Spring 0.8x5x17
130 CD6241.03-061 Axis
131 GB/T1095 Key 4%x12
132 CD6241.03-070 Bush
133 GB3452.1 O-Ring 17x2.65, 10x2.65
134 CD6241.03-072 Lever Head
135 CD6241.02-004 Lever
136 CD6241.03-071 Shim
137 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x12
138 CD6241.02-007 Indication Saign
139 CD6241.03-062 Fork
140 GB78-85 Screw M6x8
141 GB879-86 Spring Pin 4%x26

142

144 145 146 147 148 149 150 151 152 153

162

165 166

| @\Miﬁ

167 168 169 170

171

No. Part No. Name Spec.
142 CD6241.03-073 Lever

143 GB1096-79 Key 4x12
144 CD6241.03-074 Cam

145 CD6241.03-066-1 Shaft

146 CD6241.03-089 Lever

147 GB/T119.1 Fork 5x16
148 CD6241.03-069 Fork

149 CD6241.03-068 Lever

150 CD6241.03-067 Bracket

151 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20
152 CD6241.03-075 Shim

153 GB894.1-86 Circlip 17
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154 CD6241.03-088 Fork
155 CD6241.03-066 Shaft
156 GB/T119.1 Fork 5%25
157 GB78-85 Screw M4 x8
158 GB/T119.1 Fork 5x25
159 GB308 Steel ball 6
160 GB/T2089 Spring 0.8%x5x%x17
161 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16
162 GB3452.1-82 O-Ring 40x2.65
163 CD6241.03-093 Bracket
164 GB3452.1-82 O-Ring
165 GB3452.1-82 0O-Ring
166 CD6241.03-092 Cover
167 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x30
168 CD6241.03-090 Selector
169 GB2089-80 Spring 1x8x%x32
170 CD6241.03-091 Lever
171 CD6241.03-004 Lever
Apron
1
-
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No. Part No. Name Spec.
1 GB818-85 Screw M4x10
2 CD6241.04-003 Name Plate
3 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x60
4 CD6241.04-001 Apron Casting
5 GB117-86 Pin B8x60
6 CD6241.04-031 Lever
7 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x16
8 CD6241.04-039 Stopper
9 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x12
10 GB/T879.2 Bolt 3x14
11 CD6241.04-038 Half Bracket
12 CD6241.04-052 Half Nut
13 CD6241.04-030 Gib
14 GB5782-86 Bolt M6x10
15 GB79-85 Socket Head Set Screw M5x6
16 GB894.1-86 Clip 30
17 CD6241.04-035 Key
18 GB290-82 Needle Bearing 7943/30
19 CD6241.04-028 Washer
20 GB301-84 Thrust Bearing 8106
21 CD6241.04-029 Gear-Drive Level Mn=1.75 Z=23
22 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x16
23 CD6241.01-025 Switch Brackek
24 CD6241.01-026-1 Bracket
25 C6241-1027 Pin
26 GB77-85 Socket Head Set Screw M6x6
27 CD6241.04-044 Shaft
28 GB3452.1-82 O-Ring 11.2x2.65
29 CD6241.04-019 Shaft
30 CD6241.04-050 Gear Mn=1.5 Z=18
31 GB894.1-86 External Circle 16
32 CD6241.01-026 Spindle Control Lever
33 Z16-1 Lever Bush
34 GB1160-86 Sight Glass B20
35 CD6241.04-049 Packing
36 CD6241.04-048 Bottom Plate
37 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x16
38 Q/ZB285.3 Oil Plug R 3/8"
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No. Part No. Name Spec.
39 CD6241.04-037 Pin
40 CD6241.04-025 Shaft
41 GB879-86 Spring Pin 5x42
42 CD6241.04-026 Lever Head
43 CD6241.04-027 Handle
44 GB308-84 Steel Ball ¢6.5
45 GB896-86 Clip 8
46 GB77-85 Socket Head Cap Screw M8x6
B
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No. Part No. Name Spec.

47 CD6241.04-043 Cover

48 CD6241.04-042 Packing

49 CD6241.04-041 Fork

50 GB3452.1-82 O-Ring 25.8%3.55
51 CD6241.04-022 Sleeve

52 GB3452.1-82 0O-Ring 16x1.8

53 CD6241.04-021 Shaft

54 GB827-86 Rivet 2%x6

55 GB818-85 Screw M4x10

56 GB879-86 Spring Pin 4%x30

57 CD6241.04-051 Input Bush

58 CD6241.04-045 Gear-Drive Bevel Mn=1.75 Z=64
59 GB1096-79 Key 5x12

60 CD6241.04-047 Gear Mn=1.57=18
61 GB879-86 Spring Pin 5x22

62 GB818-85 Screw M6x20

63 CD6241.04-046 Washer

64 GB3452.1-82 O-Ring 17x2.65

65 CD6241.04-018 Shaft

66 CD6241.04-017 Gear Mn=1.5Z=18
67 CD6241.04-011 Gear Mn=1.5Z=80 Mn=1.25 Z=60
68 GB119-86 Pin D4x20

69 CD6241.04-012 Gear Mn=1.5Z=72 Mn=1.25 Z=60
70 GB879-86 Spring Pin 5x22

71 CD6241.04-015 Sleeve

72 CD6241.04-040 Gear Shaft Mn=1.5Z=14
73 CD6241.04-034 Gear Mn=1.5Z=18 Mn=1.25 Z=60
74 CD6241.04-013 Shaft

75 CD6241.04-014 Lever Head

76 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x40

77 CD6241.04-016 Lever
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78 GB1096-79 Key 6x18
79 CD6241.04-010 Shaft Mn=1.75 Z=16
80 CD6241.04-009 Gear Mn=1.5 Z=81
81 GB/T78 Screw 5%35
82 CD6241.04-023 Plug
83 GB1096-79 Key 5x20
84 GB70-85 Socket Head Cap Screw M5x25
85 CD6241.04-008 Dial
86 CD6241.04-007 Hand Wheel
87 CD6241.04-117 Screw Plug
88 GB79-85 Set Screw M6x25
89 CD6241.04-002 Shaft
90 CD6241.04-004 Sleeve
91 GB2089-80 Spring 0.5x5x12
92 CD6241.04-005 Handle
93 CD6241.04-006 Bolt
I
105
hﬁ
96 5 ;’
: ~ ,'
b ﬂ
N -
g
\ 4
L—1
|
\
|
|
/ b \'
No. Part No. Name Spec.
94 CD6241.04-053 Screw
95 CD6241.04-055 Plate
96 CD6241.04-033 Shaft
97 GB879-86 Spring Pin 3x8
98 CD6241.04-054 Washer
99 CD6241.04-056 Worm Gear Mn=2 Z=14
100 GB93-86 Spring Washer 10
101 GB6170-86 Nut M10
102 CD6241.04-032 Worm Unit
103 GB827-86 Rivet 2%5
104 CD6241.04-036 Plate
105 GB70-85 Socket Head Cap Screw M8x80
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No. Part No. Name Spec.
1 C6241-5015 Bush(S-Post)
2 GB2089-80 Spring 1x8x11
3 CD6241.05-011 Pin $ 10x26
4 CD6241.05-013 Tool Post
5 GB98-83 Screw M10x50
6 CD6241.05-016 Clamp Handle
7 CD6241.05-015 Clamping Handle
8 CD6241.05-012 Washer
9 CQ6240-5010 Tool Post Shaft
10 GB1155-79 Ball Cup 8
11 CD6241.05-001 Compound Rest
12 CD6241.05-003 Nut
13 CD6241.05-004 Feed Screw
14 GB77-85 Screw M8x8
15 CQ6230-5025 Bottom
16 GB1096-79 Key 4x12
17 GB301-84 Thrust Bearing 8101
18 GB2089-80 Spring 0.5x4x12
19 GB308-77 Steel Ball 6
20 CD6241.05-005 Seat
21 GB70-85 Screw M6x25
22 CD6241.05-007 Steel Ball
23 CD6241.05-006 Dial-Compound Rest
24 CD6241.05-017 Handle
25 GB70-85 Screw M10x25
26 CD6241.05-018 Handle
27 CD6241.05-019 Handle
28 CD6241.05-008 Screw Plug
29 GB77-85 Screw M6x8
30 CD6241.05-002 Swivel Table
31 CD6241.05-020 Screw
32 CD6241.05-009 Gib
33 GB77-85 Screw M6x10
34 GB819-85 Screw M5x12
35 CD6241.05-135 Wiper Cover
36 CD6241.05-134 Wiper
37 CD6241.05-127 Screw
38 CD6241.05-102 Cover-Cross Sliding
39 CD6241.05-130 T-Bracket
40 GB1155-79 Ball Cup 8
41 GB70-85 Screw M6x25
42 GB77-85 Screw M6x20
43 GB77-85 Screw M8x16
44 CD6241.05-103 Gib
45 CD6241.05-104 Feed Screw
46 CD6241.05-106 Key
47 CD6241.05-121 Bracket
48 CD6241.05-120 Nut
49 GB301-84 Thrust Bearing 51100
50 CD6241.05-110 Bracket
51 CD6241.05-111 Spacer
52 CD6241.05-112 Bearing Cover
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53 GB/T97.1 Bracket 10
54 GB6175-86 Clamping Nut M10
55 GB77-85 Screw M6x25
56 CD6241.05-117 Clamping Screw

57 CD6241.05-116 Wheel;

58 CD6241.05-115 Dial-Feed

59 CD6241.05-114 Handle Spacer

60 GB308-77 Steel Ball 6

61 GB2089-80 Spring 0.5x4x12
62 GB818-85 Screw M4x10
63 CD6241.05-113 Washer

64 GB301-84 Thrust Bearing 51103
65 GB1155-79 Ball Cup 6

66 CD6241.05-109 Bracket

67 GB77-85 Screw M8x25
68 CD6241.05-105 Gear Shaft Mn=1.5Z=16
69 CD6241.05-119 Screw

70 CD6241.05-118 Handle Spacer

71 C6241-3100 Plug

72 CD6241.05-139 Wiper Cover

73 CD6241.05-138 Wiper

74 GB8-88 Clamp Screw M12x75
75 GB70-85 Screw M6x20
76 CD6241.05-137 Wiper Cover

77 GB818-85 Screw M5x12
78 GB1096-86 Key 3x3x20
79 CD6241.05-136 Wiper

80 CD6241.05-101 Carriage

81 GB77-85 Screw M6x8
82 CD6241.05-133 Shaft

83 CD6241.05-131 Gear Mn=1.5 Z=25
84 CD6241.05-132 Washer

85 GB70-85 Screw M5x10
86 CD6241.05-129 Support Screw

87 CD6241.05-128 Clamp Block

88 CD6241.05-124 Gib

89 CD6241.05-125 Gib

90 CD6241.05-123 Gib

91 GB68-85 Screw M4 x6
92 GB70-85 Screw M6x20
93 CD6241.05-126 Baffle

94 CD6241.05-122 Gib
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Lubrication

3 7 8 9 10 11 12
o)y
%
23
24
25
26
27
) 28
i
No. Part No. Name Spec.
1 CD6241.05-147 Proper Screw
2 GB97.1-85 Washer 10
3 CD6241.05-148 Distributor
4 GB77-85 Screw M4 x5
5 15326C Tie-in
6 Lubrication Tube ®5
7 2143SC Tie-in ®5/21/8
8 CD6241.05-145 Pump
9 GB308-77 Ball 5
10 GB2089-80 Spring 0.5x4.5x15
11 GB3452.1-82 O-Ring 11.2x1.8
12 CD6241.05-146 Plug
13 Lubrication Tube ®5
14 CD6241.05-149 Joint
15 GB2089-80 Spring 1.4x11x40
16 GB3452.1-82 0O-Ring 9x%1.8
17 CD6241.05-143 Piston
18 CD6241.05-142 Plate
19 GB819-85 Screw M5x12
20 CD6241.05-141 Name Plate
21 GB67-85 Screw M5x10
22 CD6241.05-144 Knob
23 22587T Tie-in ©»6/21/8
24 Lubrication Tube P6x150
25 RUN6246-103071 Tie-in
26 RUN6246-103072 Nut
27 B1061C Double Taper Sheath 4
28 RUN6246-103073 Valve
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Tailstock Assembly

No. Part No. Name Spec.
1 GB77-85 Socket Head Set Screw M6x16
2 CD6241.06-019 Screw Plug
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3 CD6241.06-020 Hand Wheel

4 GB2089-80 Spring 0.6x5x16
5 GB308-84 Steel Ball 6.5
6 GB894.1-86 Retaining Ring 32

7 GB301-84 Thrust Bearing 51104
8 CD6241.06-023 Bracket

9 GB1096-79 Key 5x16
10 CD6241.06-022 Bolt

11 CD6241.06-021 Handle

12 CD6241.06-018 Dial

13 CD6241.06-017 Retaining Ring

14 GB70-85 Screw M5x20
15 CD6241.06-015 Feed Screw

16 GB1155-79 Oil Cup 8
17 CD6241.06-001 Tailstock

18 GB70-85 Screw M6x16
19 CD6241.06-016 Feed Nut

20 CD6241.06-014 Quill

21 GB55-76 Hexagon Thick Nut M12
22 GB97-85 Washer 12
23 GB827-85 Button Head Rivet 2x8
24 CQ6230-6014 Set-Over Indication Chart

25 CD6241.06-002 Tail Stock Base

26 CD6241.06-008 Bedway Wiper

27 GB818-85 Cross Screw M4x10
28 CD6241.06-009 Bedway Wiper Plate

29 GB97.1-86 Washer 10
30 GB93-85 Spring Washer 10
31 GB5780-86 Bolt M10x65
32 CD6241.06-004 Clamping Block

33 GB5780-86 Bolt M12x130
34 GB5780-86 Bolt M12x100
35 GB95-86 Washer 12
36 CD6241.06-003 Clamping Block

37 CD6241.06-024 Adjusting Block

38 GB/T95 Washer 10
39 CD6241.06-025 Screw

40 CD6241.06-005 Gib

41 CD6241.06-010 Bedway Wiper

42 CD6241.06-011 Bedway Wiper Plate

43 GB879-86 Spring Pin 5x15
44 CD6241.06-027 socket wrench

45 GB879-86 Spring Pin 4%x25
46 CD6241.06-006 Clamping Lever

47 GB77-85 Socket Head Set Screw M6x15
48 CQ6240-6012 Clamping Shaft

49 CD6241.06-007 Clamping Lever

50 GB79-85 Socket Head Set Screw M6x10
51 GB77-85 Socket Head Set Screw M6x10
52 CD6241.06-026 Shaft

53 GB77-85 Socket Head Set Screw M10x35
54 CD6241.06-013 Key
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Chuck guard cover

No. Part No. Name Spec.
1 GB70-85 Screw M6x15
2 C6241-8904 Support Bracket
3 GB70-85 Screw M6x30
4 C6241-8905 Sleeve
5 GB75-85 Screw M8X20
6 CD6241-8903 Cover
7 HY8315.4 A=114 handle
8 GB78-85 Screw M6x10
9 C6241-8901 Cover Bracket
10 C6241-8902 Shaft
11 GB78-85 Screw M8x10
12 GB70-85 Screw M6x10

Follow rest

‘H‘-"‘“‘-H_4

&0 ==
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1 C6241-8205 Rotate Handle
2 GB78-85 Screw M6x8
3 C6241-8207 Bush
4 CD6241.08-306 Screw Shaft
5 CD6241.08-308 Sleeve
6 GB77-85 Screw M6x6
7 CD6241.08-301 Follow Rest
8 GB879-86 Spring Pin 5%x26
9 C6241-8210 Limited Screw
10 CD6241.08-209 Support Shaft
11 GB119-86 Pin 6x16
12 GB278-88 Bearing 626
13 GB5782-86 Bolt M10x40
14 GB97.1-86 Washer 10
15 CD6241.08-211 Guard Bush

Steady rest

= o™ ™ =

'.g o‘m —

= o == = &

No. Part No. Name Spec.
1 C6241-8205 Rotate Handle

2 GB78-85 Screw M6x8
3 C6241-8207 Bush

4 C6241-8206 Screw Shaft

5 CD6241.08-208 Sleeve

6 GB77-85 Screw M6 x6
7 C6241-8204 Handle

8 CD6241.08-202 Upside of Steady Rest

9 C6241-8203 Clamping Screw

10 GB119-86 Pin 10x50
11 GB879-86 Spring Pin 5x32
12 GB119-86 Pin 6%20
13 CD6241.08-211 Guard Bush

14 CD6241.08-201 Dowmside of Steady Rest

15 GB119-86 Pin 10x50
16 C6241-8210 Limited Screw
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17 GB6170-86 Nut M16
18 GB97.1-86 Washer 16
19 CD6241.08-212 Clamping Bracket
20 GB5780-86 Bolt M16x80
21 CD6241.08-209 Support Shaft
22 GB278-88 Bearing 626
Lead screw guard
7
1
-4
/‘
Q

No. Part No. Name Spec.

1 CD6241.03-94-2 Connect Sleeve

2 CD6236-01F-01 Protect Sleeve

3 GB70-85 Socket Cap Screw M5x12

4 CD6241.01-05B Protect Sleeve

5 GB70-85 Socket Cap Screw M4x12

6 CD6241.01-03A Connect Sleeve

7 CD6241.01-04A Connect Sleeve
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No. Part No. Name Spec.
1 GB67-85 Screw M5x15
2 C0632C-5207 Chip Cover Fixing Plate
3 C0632C-5208 Chip Cover
4 C0632C-5205B Revolving joint
5 GB67-85 Screw M4x10
6 C0632C-5204B Switch piece
7 C0632C-5202B Shaft
8 GB/T6170 Hexagon Nut 5
9 GB/T6170 Hexagon Nut 6
10 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20
11 GB67-85 Screw M5x10
12 C0632C-5201B blind flange
13 GB/T6170 Hexagon Nut 6
14 GB/T79 Fix Screw M6x20
15 GB67-85 Screw M4x10
16 CD6241-5206 Main Block
17 C0632C-5203B Dead plate
18 Switch
19 GB67-85 Screw M3x15
20 C0632C-5209B blind flange
21 GB70-85 Socket Head Cap Screw M6x20
22 C0632C-5203A permanent seat
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47 GARANTIEERKLARUNG (DE)

1.) Gewadhrleistung

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

bei gewerblichem Einsatz besteht eine Gewahrleistung von 1 Jahr, beginnend ab dem Erwerb des
Endverbrauchers/Kaufers. HOLZMANN MASCHINEN GmbH weist ausdrticklich darauf hin, dass nicht alle Artikel des
Sortiments flir den gewerblichen Einsatz bestimmt sind. Treten innerhalb der oben genannten Fristen/Mangel auf, welche
nicht auf im Punkt ,Bestimmungen® angefiihrten 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 kénnen nicht angenommen werden. Jede Retoursendung muss mit einer von
HOLZMANN MASCHINEN GmbH Gbermittelten RMA-Nummer versehen werden, da ansonsten eine Warenannahme und
Reklamations- und Retourbearbeitung durch HOLZMANN MASCHINEN GmbH nicht mdglich ist.

3.) Bestimmungen

a) Gewahrleistungsanspriiche werden nur akzeptiert, wenn zusammen mit dem Gerét 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 Zubehdrteilen zur Abholung gemeldet wird.

b) Die Gewéhrleistung schlieBt eine kostenlose Uberpriifung, Wartung, Inspektion oder Servicearbeiten am Geréat aus.
Defekte aufgrund einer unsachgemaBen Benutzung durch den Endanwender oder dessen Handler werden ebenfalls nicht
als Gewahrleistungsanspruch akzeptiert.

c) Ausgeschlossen sind Defekte an VerschleiBteilen wie z. B. Kohleblirsten, Fangsacke, Messer, Walzen, Schneideplatten,
Schneideeinrichtungen, Fiilhrungen, Kupplungen, Dichtungen, Laufréder, Sageblatter, Hydraulikéle, Olfiltern, Gleitbacken,
Schalter, Riemen, usw.

d) Ausgeschlossen sind Schaden an den Geraten, welche durch unsachgemaBe Verwendung, durch Fehlgebrauch des
Gerates (nicht seinem normalen Verwendungszweckes entsprechend) oder durch Nichtbeachtung der Betriebs- und
Wartungsanleitungen, oder héhere Gewalt, durch unsachgemaBe Reparaturen oder technische Anderungen durch nicht
autorisierte Werkstatten oder den Geschéftspartnern selbst, durch die Verwendung von nicht originalen HOLZMANN
Ersatz- oder Zubehorteilen, verursacht sind.

e) Entstandene Kosten (Frachtkosten) und Aufwendungen (Priifkosten) bei nichtberechtigten Gewahrleistungsanspriichen
werden nach Uberpriifung unseres Fachpersonals dem Geschaftspartnern oder Handler in Rechnung gestellt.

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

g) Gewahrleistungsanspriiche werden nur fir den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Handlers, welcher die Maschine
direkt bei der HOLZMANN MASCHINEN GmbH erworben hat, gewahrt. Diese Anspriiche sind bei mehrfacher VerauBerung
der Maschine nicht Gbertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen

Die HOLZMANN MASCHINEN GmbH haftet in allen Fallen nur beschrankt auf den Warenwert des Gerates.
Schadensersatzanspriiche 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 konnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefiuhrt 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,

o oder nutzen Sie das Online Reklamations- bzw. Ersatzteilbestellformular, zur Verflgung gestellt auf unserer
Homepage-Kategorie SERVICE.
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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 1 year for professional/industrial use - starting with the purchase of the final
consumer (invoice date).

In case of defects during this period which are not excluded by paragraph 3, Holzmann will repair or replace the machine
at its own discretion.

2.) Report

In order to check the legitimacy of warranty claims, the final consumer must contact his dealer. The dealer has to report
in written form the occurred defect to HOLZMANN 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

e  mail to service@holzmann-maschinen.at,
e oruse the online complaint order formula provided on our homepage-category service.
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1.) Garantia

Para los componentes eléctricos y mecanicos, HOLZMANN MASCHINEN GmbH concede una garantia de 2 afios para el uso
no comercial.

Para el uso comercial, hay un periodo de garantia de 1 afo a partir de la fecha de compra del usuario final/comprador.
HOLZMANN MASCHINEN GmbH sefala expresamente que no todos los articulos de la gama estan destinados al uso
comercial. Si durante este periodo se producen defectos que no estén excluidos en los detalles enumerados en el punto
"Disposiciones", HOLZMANN MASCHINEN GmbH reparara o sustituira el aparato a su discrecion.

2.) Notificacion

El distribuidor notificard por escrito a HOLZMANN MASCHINEN GmbH el defecto que se ha producido en el aparato. En
caso de que la reclamacion de garantia sea legitima, HOLZMANN MASCHINEN GmbH recogera el aparato en el distribuidor
o éste lo enviara a HOLZMANN MASCHINEN GmbH. No se aceptaran las devoluciones que no hayan sido coordinadas
previamente con HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Todas las devoluciones deberan llevar un niimero RMA proporcionado
por HOLZMANN MASCHINEN GmbH. De lo contrario, HOLZMANN MASCHINEN GmbH no podra aceptar la mercancia ni
procesar la reclamacion ni la devolucién.

3.) Disposiciones

a) Sdlo se aceptaran reclamaciones de garantia si se adjunta al aparato una copia de la factura original o del recibo de
compra del socio comercial de Holzmann. La reclamacién de garantia expirara si el aparato no se envia completo con
todos los accesorios.

b) La garantia no incluye trabajos de comprobacién, mantenimiento, inspeccién o de servicio gratuitos en el aparato. Los
defectos ocasionados por un uso incorrecto por parte del usuario final o su distribuidor tampoco estaran cubiertos por la
garantia.

c) Quedan excluidos los defectos en las piezas de desgaste, como p. €j., escobillas de carbdn, bolsas colectoras, cuchillas,
rodillos, placas de corte, dispositivos de corte, guias, acoplamientos, juntas, impulsores, hojas de sierra, aceites
hidraulicos, filtros de aceite, mordazas deslizantes, interruptores, correas, etc.

d) Quedan excluidos los dafios en los aparatos ocasionados por un uso inadecuado, un uso indebido del aparato (no
conforme a su finalidad de uso normal) o por un incumplimiento de las instrucciones de uso y de mantenimiento, o por
fuerza mayor, por reparaciones inadecuadas o modificaciones técnicas llevadas a cabo por talleres no autorizados o por
los propios socios comerciales, por el uso de piezas de recambio o accesorios no originales de HOLZMANN.

e) Los gastos (gastos de transporte) y costes incurridos (gastos de inspeccién) en caso de reclamaciones de garantia no
justificadas se facturaran al socio comercial o distribuidor después de que nuestro personal especializado haya realizado
las comprobaciones.

f) Aparatos fuera del periodo de garantia: Las reparaciones sélo se llevaran a cabo tras el pago por adelantado o la factura
del distribuidor con arreglo a la estimacion de costes (incluidos los gastos de transporte) de la empresa HOLZMANN
MASCHINEN GmbH.

g) Las reclamaciones de garantia sdlo se concederan a los socios comerciales de un distribuidor de HOLZMANN que haya
comprado la maquina directamente a la empresa HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Estas reclamaciones no se podran
transferir en caso de que la maquina se venda varias veces

4.) Reclamaciones por dafnos y perjuicios y otras responsabilidades

En todos los casos, la responsabilidad de la empresa HOLZMANN MASCHINEN GmbH se limita al valor del aparato. No se
aceptaran reclamaciones por dafios y perjuicios debido al mal funcionamiento, defectos, dafios indirectos o pérdidas de
ingresos ocasionados por un defecto durante el periodo de garantia. La empresa HOLZMANN MASCHINEN GmbH insiste en
su derecho legal a una mejora posterior del aparato.

SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE

Una vez expirado el periodo de garantia, los trabajos de reacondicionamiento y de reparacion sélo podran ser llevados a
cabo por empresas especializadas debidamente cualificadas. HOLZMANN MASCHINEN GmbH estara encantado de seguir
apoyandole con su servicio de atencion al cliente y de reparaciones. En este caso, envie una solicitud no vinculante de
presupuesto

e  por correo electréonico a service@holzmann-maschinen.at,

. o utilice el formulario de reclamacién o de pedido de piezas de recambio online que encontrard en nuestra
pagina web — categoria SERVICIO.
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1.) Poskytovani zaruky

Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH poskytuje na elektrické a mechanické soucasti pro nekomercni pouziti zarucni
dobu 2 roky;

pro komercéni pouziti je poskytovéna zaruka 1 rok od data zakoupeni koncovym spotiebitelem/kupujicim. Spolecnost
HOLZMANN MASCHINEN GmbH vyslovné upozornuje, Ze ne vSechny poloZzky sortimentu jsou urceny pro komercni pouziti.
Pokud se ve vyse uvedenych Ihtach vyskytnou zavady, které nejsou zaloZeny na Udajich o vylouceni uvedenych v bodé
»Ustanoveni*, spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj podle vlastniho uvazeni opravi nebo vymeéni.

2.) Hlaseni

Prodejce pisemné oznami vzniklou zavadu na pfristroji spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. V pfripadé opravnéného
naroku ze zaruky si spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj vyzvedne u prodejce nebo ji prodejce zasle
spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Vracené zasilky nebudou bez prfedchozi dohody se spole¢nosti HOLZMANN
MASCHINEN GmbH akceptovany a nemohou byt pfijaty. Kazda vracena zasilka musi byt opatfena Cislem RMA predanym
spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH, protoZe jinak spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH nebude moci
pfijmout zboZzi a zpracovat reklamaci a vraceni.

3.) Ustanoveni

a) Naroky ze zaruky budou uznany pouze v pfipadé, ze k pristroji bude prilozena kopie originalu faktury nebo pokladniho
dokladu od obchodniho partnera spolecnosti Holzmann. Narok na zaruku zanikne, pokud pfistroj nebude nahlasena k
vyzvednuti se vsemi dily pFislusenstvi.

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatnou kontrolu, Gdrzbu, inspekci nebo servisni prace na piistroji. Zavady zplisobené
nespravnym pouzivanim koncovym uzivatelem nebo prodejcem nebudou rovnéz uznany jako narok ze zaruky.

c) Vylouceny jsou zavady na dilech podléhajicich rychlému opotiebeni, jako jsou uhlikové kartace, zachytné vaky, noze,
valce, Fezné desky, fezna zarizeni, voditka, spojky, tésnéni, obézna kola, lopatky, hydraulické oleje, olejové filtry,
posuvné Celisti, spinace, remeny atd.

d) Vyloudeny jsou $kody na piistrojich zplsobené nespravnym pouzivanim, nespravnym pouzivanim pfistroje (v rozporu s
jeho obvyklym Gcelem) nebo nedodrzenim navodu k obsluze a Udrzbé, nebo vyssi moci, neodbornymi opravami Ci
technickymi Upravami, provedenymi neautorizovanymi servisy nebo samotnym obchodnim partnerem, pouzitim
neoriginalnich ndhradnich dild nebo ptisludenstvi HOLZMANN.

e) Vzniklé naklady (nédklady na dopravu) a vydaje (néklady na prohlidku) budou v pfipadé neopravnénych narokl ze
zaruky po kontrole nasimi odbornymi pracovniky fakturovany obchodnimu partnerovi nebo prodejci.

f) Zarizeni mimo zarucni dobu: Oprava bude provedena pouze po zaplaceni zalohy nebo faktury prodejce v souladu s
odhadem néklad{ (véetné nakladl na dopravu) spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

g) Naroky ze zaruky budou pfiznany pouze obchodnimu partnerovi prodejce HOLZMANN, ktery zakoupil stroj pfimo od
spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Tyto naroky jsou v pfipadé vicendsobného prodeje stroje neprfenosné
4.) Naroky na nahradu skody a jina ruceni
Odpovédnost spolec¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH je ve vSech pripadech omezena jen na zboZni hodnotu pfistroje.
N&roky na néhradu $kody zplsobené &patnym vykonem, vadami, jakoZ i naslednymi $kodami nebo ulym ziskem v
dlsledku vady b&hem zaruéni doby se neuznavaji. Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH trva na zakonném pravu na
opravu pristroje.
SERVIS
Po uplynuti z&ru¢ni doby mohou opravy a Gdrzbu provadét odborné zplsobilé firmy. Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN
GmbH vam také bude rada nadale pomahat se servisem a opravami. V takovém pfipadé prosim zaslete nezavaznou
poptavku na cenu

e e-mailem na service@holzmann-maschinen.at,

¢ nebo pouzijte online formulaf pro reklamaci, resp. objednavku nahradnich dild, ktery naleznete na nasi domovské
strance - kategorie SERVIS.
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(DE) Wir beobachten unsere Produkte auch
nach der Auslieferung.

Um einen standigen Verbesserungsprozess
gewahrleisten zu kénnen, sind wir von Ihnen
und Ihren Eindricken beim Umgang mit
unseren Produkten abhangig:

- Probleme, die beim Gebrauch des
Produktes auftreten

- Fehlfunktionen, die in bestimmten
Betriebssituationen auftreten

- Erfahrungen, die fliir andere Benutzer
wichtig sein kdnnen

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

Meine Beobachtungen / My experiences:

PRODUKTBEOBACHTUNG | PRODUCT MONITORING

(EN) We monitor the quality of our delivered
products in the frame of a Quality
Management policy.

Your opinion is essential for further product
development and product choice. Please let us
know about your:

- Impressions and suggestions for
improvement.

- Experiences that may be useful for
other users and for product design

- Experiences with malfunctions that
occur in specific operation modes

We would like to ask you to note down your
experiences and observations and send them
to us via e-mail or by post:

Name / name:

Produkt / product:

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

Vielen Dank fir Ihre Mitarbeit! / Thank you for your kind

cooperation!

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN Maschinen GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel : +43 7289 71562 0
info@holzmann-maschinen.at
www.holzmann-maschinen.at
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