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SICHERHEITSZEICHEN N SAFETY SIGNS BEZPECNOSTNI ZNACKY

DE ) N
BEDEUTUNG DER SYMBOLE DEFINITION OF SYMBOLS VYZNAM SYMBOLU

DE CE-KONFORM! - Dieses Produkt entspricht den EU-Richtlinien.
EN CE-Conformal! - This product complies with the EC-directives.
CZ VYHOVUJE CE! - Tento vyrobek vyhovuje smérnicim EU.

DE Anleitung beachten!

N
m

EN Follow the instructions!

CZ Dodrzujte navod!

DE Handschuh-Trageverbot bei Arbeiten an rotierenden Teilen!
EN Never wear gloves when working on rotating parts!

CZ Zakaz pouzivani rukavic pfi praci s rotujicimi ¢astmi!

Maschine vor Reparatur, Wartung oder Pausen ausschalten und

DE Netzstecker ziehen

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

cz Pred opravami, udrzbou nebo prestavkami vypnéte stroj a

vytahnéte sitovou zastréku
DE Personliche Schutzausrustung tragen!

EN Wear personal protective equipment!

CZ Pouzivejte osobni ochranné prostredky!
DE Gefahrliche elektrische Spannung
EN Dangerous electrical voltage
CZ Nebezpecné elektrické napéti
DE Warnung vor rotierenden Teilen

EN Warning of rotating parts

CZ Varovani pfred rotujicimi ¢astmi!

DE Warnung vor Handverletzungen

EN Warning of hand injuries

CZ Varovani pfed zranénim rukou

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

CZ Varovani pfed hrotitym (ostrym) nastrojem
DE Warnung vor Rutschgefahr

EN Warning of danger of slipping

CZ Varovani prfed nebezpelim uklouznuti

SEBDD 8 @ B0

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

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

cz Vystrazné stitky a/nebo nalepky na stroji, které jsou neéitelné &i byly odstranény, je nutné
ihned obnovit!
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Anzugsspindel M16 (340 und 500 mm) /

10 | draw bar M16 (340 and 500 mm) / Utahovaci
vieteno M16 (340 a 500 mm)

Spannzangenset (4, 5, 6, 8,10, 12, 14, 16mm) / collet
2 Kurbel / crank handle / Klika N | set (4,5, 6,8,10,12,14,16mm) / Sada upinacich
klestin (4, 5, 6, 8,10, 12, 14,16 mm)
Spannzangenaufnahme (ISO 40) /

3 | 4-Kant-Schlussel / square key / Ctyfhranny kli¢ 12 | collet holder (ISO 40) / Drzak upinacich klestin
(ISO 40)

Maschinenschraubstock 160 mm / 3 AnzugsschlUssel / tightening spanner / Utahovaci
machine vice 160 mm / Strojni svérak 160 mm kli¢

Bohrfutter B18,1-16 mm /
5 | drill chuck B18,1-16 mm / Vrtadkové skli¢idlo B18,1- |14 | GabelschlUssel / open wrench / Vidlicovy kli¢
16 mm

Reduzierung MK2 (ISO 40) /
6 | reduction sleeve MT2 (ISO 40) / Redukce MK2 (ISO |15 | T-Nutsteine / T-nut blocks / Vlozky do drazky T

Universalfrasmaschine / universal milling machine
/ Univerzalni fréza

40
7 Bohrfutterdorn / drill chuck arbor / Trn vrtdkového 16 Handradgriffe / levers for handwheels / Rukojeti
sklicidla ru¢niho kolecka
Horizontalfrésdorn (22 und 27 mm) /
8 horizontal milling arbor (22 and 27 mm) / 17 | Betriebsanleitung / user manual / Navod k pouziti
Horizontalni frézovaci trn (22 a 27 mm)
Reduzierung MK3 (ISO40) / . . .
9 reduction sleeve MT3 (ISO40) / Redukce MK3 18 Bedienungsanleitung DRO / manual DRO / Navod
k obsluze DRO
(1SO40)
32 Komponenten / Components / Komponenty
321 Allgemein Universalfrasmaschine / general milling machines / Obecna univerzalni fréza

BA | Sockel/base / Sokl
CO | Saule/column/Sloupek

CT | KUhlmittel / coolant/Chladivo
Schaltkasten / electrical box / Spinacf
EB o2
skFin
Vorschubapparat / feed box /
Posuvové zarizeni

HE | Spindelstock / head stock / VFetenik
KN | Knie/knee/ Koleno

LU | Schmierung/ lubrication /Mazani

opP Bedienpanel / operation panel /
Ovladaci panel

RA | Fraseinheit/ram / Frézovaci jednotka

Gleitschlitten / sliding saddle / Kluzné
sané

TA | Kreuztisch / crosstable / Kfizovy stul

FB

SS
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322 Komponenten BF600D / Components BF600D / Komponenty BF600D

11

13 i A
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BF600D

1 Motor Vertikalspindel / motor vertical spindle /
Vertikalni motorové vieteno

Handrad Vorschub Y-Achse /

= handwheel feed Y-axis / Ru¢ni kolo posuvu osy Y

Wahlhebel Vertikalspindelgeschwindigkeit / Handkurbel fur Hohenverstellung Kreuztisch /
2 |selector levers speed vertical spindle / Volici paka | 16 | crank handle for height adjustment cross table /
rychlosti vertikalniho vietena Rucni klika pro nastavovani vysky kfizového stolu

Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch (li-O-re) /
shift lever feeding cross table (left-O-right) /
Prepinaci paka drahy pojizdéni kfizového stolu
(vlevo-0O-vpravo)

Hebel manueller Pinolenvorschub /
3 |lever manual spindle sleeve feed / Péka ru¢niho 17
posuvu pinoly

Aktivierung Mikrovorschub Pinolenvorschub /
4 | activating micro feed spindle sleeve feed / 18
Aktivace mikroposuvu posuvu pinoly

Frasspindelschutz / chuck guard / Chranic
frézovaciho vietena

Verriegelung Pinolenvorschub /
19 | lock lever spindle sleeve feed / Blokovaci
mechanismus posuvu pinoly

g Digitale Positionsanzeige /
digital read out unit / Digitalni indikace polohy

Wahlhebel Horizontalspindelgeschwindigkeit / Handrad Mikrovorschub Pinolenvorschub /

6 |selector levers speed horizontal spindle / Volici 20 | handwheel micro feed spindle sleeve feed / Ruéni
paka rychlosti horizontalniho vietena kolo mikroposuvu posuvu pinoly
Endanschlag Verfahrweg X-Achse (einstellbar) / Bedieneinheit Vertikalfrasspindel /

7 |limiters feeding X-axis (adjustable) / Koncova 21 | control unit vertical milling spindle / Ovladaci
zarazka drahy pojizdéni osy X (nastavitelna) jednotka vertikalniho frézovaciho vietena
Handrad manueller Vorschub X-Achse /

8 |handwheel manual feed X-axis / Ru¢ni kolo 22 | Arbeitslicht / working lamp / Pracovni svétlo

manualniho posuvu osy X
Bedieneinheit Vorschubapparat X-Achse /

9 | control unit feeding X-axis / Ovladaci jednotka 23 | KUhImittelzufuhr / coolant / Pfivod chladiva
posuvového zafizeni osy X
Umschalthebel Frasvorschub-0-Schnellvorschub / Gusshalterung Horizontalspindel /

10 |selector lever milling feed-0-rapid feed / Pfepinaci| 24 | cast iron bracket horizontal spindle / Litinovy
paka Frézovaci posuv-0-Rychloposuv drzak horizontalniho vietena

Spindelaufhahme Horizontalspindel /
25 | spindle taper horizontal spindle / Upinac
horizontalniho vietena

T Kreuztisch mit T-Nuten / cross table with t-slots /
Krizovy stll s drazkami T
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Grundplatte mit Kihlmitteltank / Schaltkasten mit Hauptschalter /

12 | base plate with coolant tank / Zakladni deska s 26 | switch box with main switch / Spinaci s hlavnim
chladivovou nadrzi spinaéem

13 KUhlmittelpumpe / coolant pump / Cerpadlo 27 Motor Horizontalfréase / motor horizontal mill /
chladiva Motor horizontalni frézy

Bedieneinheit Horizontalfrasspindel /
14 |control unit horizontal milling spindle / Ovladaci | 28
jednotka horizontalniho frézovaciho vietena

Abdeckung Antriebseinheit / cover drive unit /
Kryt hnaci jednotky

323 Bedienelemente / Control elements / Oviadaci prvky

Drehrichtungstaster Vertikalfrasspindel

Handrad manueller Vorschub X-Achse / (links) /
A | handwheel manual feed X-axis / Ru¢ni kolo L rotation direction button vertical milling
manualniho posuvu osy X spindle (left) / Tla¢itko pro smér otaceni

vertikalniho frézovaciho vietena (vlevo)

Handkurbel fur Hohenverstellung Kreuztisch
(abnehmbar) /

B | crank handle for height adjustment cross table
(detachable) / Rué¢ni klika pro nastavovani vysky
kfizového stolu (odnimatelna)

Ausschalter Vertikalfrasspindel (stop) /
M off switch vertical milling spindle (stop) /

Vypinac vertikalniho frézovaciho vietena
(stop)

Drehrichtungstaster Vertikalfrasspindel

Handrad Vorschub Y-Achse / (rechts) /
C | handwheel feeding Y-axis / Ru¢ni kolo posuvu N | rotation direction button vertical milling
osy Y spindle (right) / Tlacitko pro smér otaceni

vertikalniho frézovaciho vietena (vpravo)
Geschwindigkeitsschalter Vertikalfrasspindel
(Bereich 1 (langsam)-stop-Bereich 2 (schnell))

Drehrichtungstaster Horizontalfrasspindel (CW:
im Uhrzeigersinn) /

D rotation direction button horizontal milling o
spindle (CW: clockwise) / Tla&itko pro smér
otaceni horizontadlniho frézovaciho vietena (CW:

ve sméru hodinovych rucicek)

speed selector switch vertical milling spindle
(Bereich 1 (slow)-stop-Bereich 2 (fast)) / Spinac
rychlosti vertikalniho frézovaciho vietena
(oblast 1 (pomalu)-stop-oblast 2 (rychle))
Taster KUihlmittelpumpe EIN /

coolant pump ON-button / Tlacitko zapnuti
Cerpadla chladiva

E Not-Halt Schalter / emergency stop / Spinaé P
nouzového zastaveni

Drehrichtungstaster Horizontalfrasspindel

(CCW:gegen Uhrzeigersinn) /

F rotation direction button horizontal milling Q
spindle (CCW: counterclockwise) / Tlaéitko pro

smeér otaceni horizontalniho frézovaciho vietena

(CCW:proti sméru hodinovych rucicek)

Drehrichtungstaster Horizontalfrasspindel

Taster KihImittelpumpe AUS /
coolant pump OFF-button / Tlagitko vypnuti
Cerpadla chladiva

(STOP) / Verriegelung Pinolenvorschub /
G | rotation direction button horizontal milling R | lock lever spindle sleeve feed / Blokovaci
spindle (STOP) / Tlac¢itko pro smér otaceni mechanismus posuvu pinoly

horizontalniho frézovaciho vietena (STOP)
Umschalthebel:
(Schnellvorschub-stop-Frasvorschub) /

H | selector lever:

(rapid feed-stop-milling feed) / Pfepinaci paka:
(rychloposuv-stop-frézovaci posuv)

Handrad Feinzustellung Pinolenvorschub /
s handwheel fine adjustment spindle sleeve

feed / Ruéni kolo jemného nastavovani
posuvu pinoly
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Wahlhebel Geschwindigkeit Vorschub X-Achse / Wahlhebel Vertikalspindelgeschwindigkeit /

| selector lever feeding speed X-axis / Volici paka T | selector levers speed vertical spindle / Volici
pro rychlost posuvu osy X paka rychlosti vertikdlniho vietena
Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch (re-0-1i) /

Hebel manueller Pinolenvorschub /

hift lever feeding cross table (right-0-left) / . .
3 | sht! L . : A U | lever manual spindle sleeve feed / Pdka
Prepinaci paka drahy pojezdu kfizového stolu ru&niho posuvu pinoly
(vpravo-0-vilevo)
Wahlhebel Horizontalspindelgeschwindigkeit / Aktivierung Feinzustellung Pinolenvorschub /
K | selector levers speed horizontal spindle / Volici V | activating fine adjustment spindle sleeve feed
paka rychlosti horizontalniho vietena / Aktivace jemného nastaveni posuvu pinoly
324 Digitale Positionsanzeige (3-Achsen) / digital read out unit (3-axis) / Digitalni indikace
polohy (3 osy)

Die digitale Positionsanzeige ermadglicht maf3genaue Einstellungen und prazise Bearbeitung der
Werkstlcke / The digital read out unit enables dimensionally accurate settings and precise

machining of the workpieces. / Digitalni indikace polohy umozniuje rozmérové presné nastaveni a
precizni obrabéni obrobkd.
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Bezeichnung / description Bezeichnung / description
Anzeige Wert X-Achse / display X-axis values / Rechenoperation - / mathematical operation - /
1 L 24 < p
Indikator hodnoty osy X Pocetni operace -
Anzeige Wert Y-Achse / display Y-axis values / Rechenergebnis anzeigen / result key / Zobrazit
2 N 25 | O~ 7
Indikator hodnoty osy Y vypocetni vysledek
| AIEEE WEHE Z-Achse [ display Z-axis values / 26 | Sinuswert / sine value / Sinusova hodnota
Indikator hodnoty osy Z
. . oo Auswahl Bohrlécher 1angs eines Kreises (PCD) /
4 Anzeige I%lnstellung / message screen / Indikator 27 |selection holes equally on a circle (PCD) / Vybér
nastaveni o - o
otvoru podél kruznice (PCD)
X-Wert auf O setzten / set X-value to O / Nastavit Numerische Eingabe 7 / numeric input 7 /
5 28 S o
hodnotu X na O Numerické zadani 7
Y-Wert auf O setzten / set Y-value to O/ Nastavit Numerische Eingabe 4 / numeric input 4/
6 29 S o
hodnotu Y na O Numerické zadani 4
Z-Wert auf O setzten / set Z-value to O / Nastavit Numerische Eingabe 1/ numeric input 1/
7 30 S o
hodnotu Z na O Numerické zadani 1
8 Wert halbieren / value halved / Snizit hodnotu na 3 Numerische Eingabe O/ numeric input 0/
polovinu Numerické zadani O
9 NuIvae’rtspelc}:\erung/storlng Zere fpeiinits | 32 | Cosinuswert / cosine value / Kosinusova hodnota
UlozZeni nulové hodnoty
10 | Auswahl X-Achse / selection X-axis / Vybé&r osy X | 33 Au§Yvah|t§stve nachounten / selection key down /
Tlacitko vybéru dolu
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N |Auswahl Y-Achse / selection Y-axis/Vybé&rosyY | 34 Numerické zadani 8

Numerische Eingabe 8 / numeric input 8/

12 | Auswahl Z-Achse / selection Z-axis / Vybérosy Z | 35 Numerické zadani 5

Numerische Eingabe 5/ numeric input 5/

Standbymodus / stand by mode / Pohotovostni 26

& rezim Numerické zadani 2

Numerische Eingabe 2 / numeric input 2/

Umschalten mme-inch / shift mm-inch /

14 Prepinani mm-inch

37 |Eingabe Komma /input comma/ Zadani ¢arky

Auswahl Bohrlécher 1angs einer Linie (BHL) /
15 | Selection holes equally on a line (BHL) / Vybér 38

otvord podél linie (BHL) rogineiz

Tangenswert / tangent value / Tangentova

Auswahl als Rechner / selction as a calculator /

Auswahltaste nach oben / selection key up /

16 Vybér jako pocitac 39 Tlac¢itko vybéru nahoru

Rechenoperation x / mathematical operation x / Numerische Eingabe 9 / numeric input 9 /
17 > . 40 S P

Pocetni operace x Numerické zadani 9

Rechenoperation =/ mathematical operation +/ Numerische Eingabe 6 / numeric input 6/
18 < p . 41 S o

Pocetni operace + Numerické zadani 6

Rechenoperation 1/ / mathematical operation +// Numerische Eingabe 3 / numeric input 3/
19 > . 42 S P

Pocetni operace +/ Numerické zadani 3

Umschalten absolut-relativ-Wert (ALE-INC) /
20 | shift absolut-relativ-value (ALE-INC) / Pfepindni | 43

Eingabe Vorzeichen / input change sign / Zadani

Smazat aktudlni pocetni operaci

absolutni-relativni-hodnota (ALE-INC) znamenka
Bearbeitung eines Bogens mit Radius r (ARC) / Rechenmodus Trigonometrische Funktionen /
21 | machining of an arc with radius r (ARC) / 44 | arithmetic mode trigonometric functions /
Obrabéni oblouku s polomérem r (ARC) Vypocetni rezim Trigonometrické funkce
Aktuelle Rechenoperation l6schen /
22 | deletes the current mathematical operation / 45 |Eingabetaste / Enter key / Zadavaci tlacitko

Rechenoperation + / mathematical operation + /

e Pocetni operace +

33 Technische Daten / Technical data / Technické udaje

Parameter / parameters BF600D

stupnd)

Spannung (Frequenz) / voltage (frequency) / Napéti (frekvence) 400 V (50 Hz)
Motorleistung Vertikalspindel S1 (100 %) /
motor power vertical spindle S1 (100 %) / Vykon motoru vertikalniho vietena Si 0,85/1,5 kW
(100 %)
Motorleistung Horizontalspindel S1 (100 %) /
motor power horizontal spindle S1 (100 %) / Vykon motoru horizontalniho vietena 2,2 kW
S1 (100 %)
Motorleistung Vorschubapparat / motor power auto feeder / Vykon motoru 270 W
posuvového zafizeni
Leistung Arbeitslicht / power working light / Vykon pracovniho svétla 50 W
Motorleistung KUhimittelpumpe / motor power coolant pump / Vykon motoru
. P o 40 W

chladivového ¢erpadla
Pinolenhub / spindle sleeve travel / Zdvih pinoly 120 mm
(rgs;l.)Bohrlestung (Stahl) / max. drilling capacity (steel) / max. vykon pfi vrtani @50 mm
@ Gewindeschneiden, -bohren (Stahl) / @ threading, tapping (steel) / @ fezani,

A max. M 16
vrtani zavitu (ocel)
@ Gewindeschneiden, -bohren (Guss) / @ threading, tapping (cast iron) / @ fezani,

e s max. M 20
vrtani zavitu (litina)
g\éa;;. Planfrasdurchmesser / max. face milling capacity / Max. pramér rovinné @100 mm
max. Fingerfrdsdurchmesser / max. end milling capacity / Max. primér prstové @25 mm
frézy
Frasspindelaufnahme / milling spindle adapter / Upinac frézovaciho vietena ISO 40
Frasspindeldrehzahl vertikal (8 Stufen) /
milling spindle speed vertical (8 steps) / Otacky frézovaciho vietena vertikalné (8 15 -1750 min
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Frasspindeldrehzahl horizontal (9 Stufen) /
Milling spindle speed horizontal (9 steps) / Otacky frézovaciho vietena
horizontalné (9 stupnt)

45 —1350 min’!

Vorschub Kreuztisch (8 Stufen) / feed crosstable (8 steps) / Posuv kfizového stolu
(8 stupnt)

24— 720 mm/min

Bohr-, Fraskopf Schwenkung / milling head swivel / Nato¢eni vrtaci, frézovaci

Biavy +90°
Verfahrweg X-Achse / cross table travel X-axis / Dréha pojizdéni osy X 600 mm
Verfahrweg Y-Achse / cross table travel Y-axis / Draha pojizdéni osy Y 230 mm
Tischhub (Z-Achse) / table stroke (Z-axis) / Zdvih stolu (osa Z) 380 mm
KreuztischmaBe L x B / cross table L x W / Rozméry kfizového stolu d x § 1200 x 280 mm
T-NutengréBe / t-nuts dimension / Velikost drazky T 14 mm
max. Abstand Spindelspitze zu Kreuztisch /

max. distance spindle to cross table / Max. vzdalenost hrotu vietena od kfizového 420 mm
stolu

Ausladung / distance spindle to column / Vzdélenost vietena od sloupku 170 = 750 mm
Netto-Gewicht / net weight / Hmotnost netto 180 kg
Brutto-Gewicht / gross weight / Hmotnost brutto 1225 kg

VerpackungsmafRe (L x B x H) / packaging dimensions (L x W x H) / Rozmé&ry
baleni (d x S x V)

MaschinenmaBe (L x B x H) / machine dimensions (L x W x H) / Rozméry stroje (d
XS XV)

Vertikalspindelgetriebe Olmenge / vertical spindle gear oil volume / Mnozstvi

1460 x 1600 x 2220 mm

1450 x 1580x 2150 mm

oleje prevodovky vertikalniho vietena Zol
Horizontalspindelgetriebe Olmenge / horizontal spindle gear oil volume /

o T . o N 501
Mnozstvi oleje prevodovky horizontalniho vietena
Vorschubgetriebe Olmenge / feed gear oil volume / Mnozstvi oleje pfevodovky 101
posuvu !
KuhImitteleinrichtung / coolant device / Chladivové zafizeni ca. 101

Schalldruckpegel Lea / sound pressure level Lpa / Hladina akustického tlaku Lea 82 dB(A) k = 4dB(A)

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

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

(CZ) Oznameni - udaje o hlu¢nosti: Uvedené Ciselné hodnoty jsou Urovné emisi, nikoli nutné bezpecné pracovni Urovné. Pfestoze
existuje korelace mezi stupném emisi hluku a stupném hlukové zatéze, nelze ji spolehlivé pouzit k ureni, zda jsou ¢i nejsou nutna
dal3i ochranna opatieni. Mezi faktory, které ovliviiuji skute¢ny stupen zatizeni zaméstnancu, patfi vlastnosti pracovniho prostoru,
dalsi zdroje hluku atd.,, tj. pocet strojU a dalsi procesy probihajici v blizkosti a doba, po kterou je pracovnik obsluhy vystaven hluku.
Kromé toho se pfipustna Uroven zatéze muze v jednotlivych zemich lisit. Tyto informace by vsak mély uZivateli stroje umoznit Iépe
posoudit ohrozeni a rizika.
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Sehr geehrter Kunde!

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren
Inbetriebnahme und Handhabung der Universalfrasmaschine 3 Achs Digi BF600D, nachfolgend
jeweils vereinfachend als "Maschine" bezeichnet.

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

Beachten Sie im Besonderen das Kapitel Sicherheit!

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

Technische Anderungen vorbehalten!

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

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

Fir nicht vermerkte Transportschaden kann Holzmann Maschinen GmbH keine Gewahrleistung
ubernehmen.

Urheberrecht
© 2021

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

Als Gerichtsstand gilt das Landesgericht Linz oder das fur 4170 Haslach zustandige Gericht als
vereinbart.

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +437289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at
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5 SICHERHEIT

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

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

51 Bestimmungsgemafie Verwendung

Die Maschine ist ausschlieBlich fur folgende Tatigkeiten bestimmt: das Bohren, Frasen und
Gewindeschneiden von Metall oder ahnlichen, nicht gesundheitsgefahrdenden, entzindlichen
oder explosionsgefahrlichen Materialien, jeweils innerhalb der vorgegebenen technischen
Grenzen.

Fir eine andere oder daruber hinausgehende Benutzung und daraus resultierende Sachschaden
oder Verletzungen Gbernimmt HOLZMANN MASCHINEN keine Verantwortung oder
Garantieleistung.

511 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fUr 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

512 Verbotene Anwendungen / Gefahrliche Fehlanwendungen

- Betreiben der Maschine ohne adaquate korperliche und geistige Eignung

- Betreiben der Maschine ohne Kenntnis der Betriebsanleitung.

- Anderungen der Konstruktion der Maschine.

- Betreiben der Maschine im Freien.

- Betreiben der Maschine in explosionsgefahrdeter Umgebung (Maschine kann beim Betrieb
Zundfunken erzeugen).

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

- Entfernen der an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen.

- Verandern, umgehen oder auBer Kraft setzen der Schutzvorrichtungen und
Sicherheitseinrichtungen der Maschine.

Die nicht bestimmungsgemaRe Verwendung bzw. die Missachtung der in dieser Anleitung
dargelegten Ausfuhrungen und Hinweise hat das Erléschen samtlicher Gewahrleistungs- und
Schadenersatzanspriche gegenuber der Holzmann Maschinen GmbH zur Folge.

52 Anforderungen an Benutzer

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

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

Bitte beachten Sie, dass ortlich geltende Gesetze und Bestimmungen das Mindestalter des
Bedieners festlegen und die Verwendung dieser Maschine einschranken kénnen!
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Legen Sie ihre personliche Schutzausrudstung 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.

53 Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

~
<

3

e Einen selbst verriegelnden Not-Halt Schalter an der
Bedienkonsole, um gefahrbringende Bewegungen jederzeit
stoppen zu kdnnen.

N e Einen Frasspindelschutz (1) mit Positionsschalter, der das
verwendete Bohrfutter und das eingespannte Werkzeug in
seiner Ruheposition vorne und an beiden Seiten abdeckt. Die
Maschine schaltet nur ein, wenn der Frasspindelschutz
geschlossen ist.

e Jeeine trennende Schutzeinrichtung mit Positionsschalter (2)
fUr die Antriebseinheit und den Schaltkasten. Die Maschine
schaltet nur ein, wenn die Schutzabdeckungen geschlossen und
die Positionsschalter aktiviert sind.

54 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

e Kontrollieren Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Vollstandigkeit und Funktion.
Benutzen Sie die Maschine nur dann, wenn die fur die Bearbeitung erforderlichen
trennenden Schutzeinrichtungen sowie andere nicht trennende Schutzeinrichtungen
angebracht sind, sich in gutem Betriebszustand befinden und richtig gewartet sind.

e Wahlen Sie als Aufstellort einen ebenen, erschutterungsfreien, rutschfesten Untergrund.
Sorgen Sie fur ausreichend Platz rund um die Maschine!

Sorgen Sie fur ausreichende Lichtverhaltnisse am Arbeitsplatz, um stroboskopische Effekte
Zu vermeiden.

Achten Sie auf ein sauberes Arbeitsumfeld.

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

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

e Entfernen Sie WerkzeugschlUssel und anderes Einstellwerkzeug vor dem Einschalten von
der Maschine.

Uberprufen 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.

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

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

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

e Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.
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e Tragen Sie eng anliegende Arbeitsschutzkleidung sowie geeignete Schutzausrustung
(Augenschutz, Staubmaske, Gehorschutz, Handschuhe nur beim Umgang mit
Werkzeugen).

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

e Falls AnschlUsse zur Staubabsaugung vorhanden sind, Uberzeugen Sie sich, dass diese
ordnungsgemafl angeschlossen und funktionstlchtig sind.

e Arbeiten Sie immer mit Bedacht und der notigen Vorsicht und wenden Sie auf keinen Fall
Ubermafige Gewalt an.

e Uberbeanspruchen Sie die Maschine nicht!

e Setzen Sie die Maschine vor UmruUst-, Einstell-, Mess-, Reinigungs-, Wartungs- oder
Instandhaltungsarbeiten stets still und trennen Sie sie von der Stromversorgung.

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

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

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

55 Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.

Verwenden Sie nur geeignete Verlangerungskabel.

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

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

56 Spezielle Sicherheitshinweise fiir diese Maschine

e Sichern Sie das zu bearbeitende Werkstuck gegen Mitnahme durch das Werkzeug.

Verwenden Sie zum Spannen einen Maschinenschraubstock oder Spannpratzen.

Entfernen Sie den SpannschlUssel nach jedem Werkzeugwechsel aus dem Spannfutter.

Das Tragen von Handschuhen ist bei Arbeiten an rotierenden Teilen nicht zulassig!

Halten Sie ausreichend Abstand von allen drehenden Teilen.

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

Entfernen Sie anfallende Spane niemals mit der Hand! Verwenden Sie dazu einen Spane-

Haken, Gummiwischer, Handbesen oder Pinsel.

e Beachten Sie bei Verwendung von Kuhlschmierstoffen die Herstellerangaben und
verwenden Sie erforderlichenfalls ein Hautschutzmittel/persdnliche Schutzausristungen.

57 Gefahrenhinweise

Trotz bestimmungsmafiger Verwendung bleiben bestimmte Restrisiken bestehen.

e Bildung eines FlieRspans
- Dieser umschlingt den Unterarm und verursacht schwere Schnittverletzungen.

e Wegschleudern von WerkstlUcken oder Werkzeugen mit gro3er Geschwindigkeit.
- Werkstucke immer auf Eignung prufen, sowie sicher und fest einspannen.
Gefahrdung durch Strom, bei Verwendung nicht ordnungsgemafer Elektroanschllssen.
Stolpergefahr durch bodenseitige Versorgungsleitungen.
- Versorgungsleitungen und Kabel fachgerecht verlegen.
- Nicht vermeidbare Stolperstellen gelb-schwarz markieren.

Restrisiken kdnnen minimiert werden, wenn die ,Sicherheitshinweise" und die

Bestimmungsgemale Verwendung®, sowie die Bedienungsanweisung insgesamt beachtet

werden.Bedingt durch Aufbau und Konstruktion der Maschine konnen im Umgang mit den

Maschinen Gefahrdungssituationen auftreten, die in dieser Bedienungsanleitung wie folgt

gekennzeichnet sind:
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GEFAHR

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

>

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

VORSICHT

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

> P

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

Ungeachtet aller Sicherheitsvorschriften sind und bleiben ihr gesunder Hausverstand und ihre
entsprechende technische Eignung/Ausbildung der wichtigste Sicherheitsfaktor bei der
fehlerfreien Bedienung der Maschine. Sicheres Arbeiten hangt in erster Linie von lhnen ab!

6  TRANSPORT

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

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!

FUr einen ordnungsgemaf3en Transport beachten Sie auch die Anweisungen und Angaben auf der
Transportverpackung bezuglich 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 fur die verwendete Hebeeinrichtung, durchgefuhrt werden.
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1. Legen Sie die Lastanschlagmittel abrutschsicher um die
Maschine (siehe Bild links).

2. Platzieren Sie weiche, rutschfeste Stoffe zwischen
Lastanschlagmittel und Maschine.

3. Richten Sie die Lastanschlagmittel so aus, dass die Maschine
beim Anheben waagrecht und stabil ist.

4, Bringen Sie den Arbeitstisch in der Langsachse in die maximal
auBerste Position zum Maschinenkorpus.

5. Bringen Sie den Arbeitstisch in zentrierte Position in der
Querachse.

6. Arretieren Sie die Maschine vollstandig.

7. Die Lastanschlagmittel durfen den Maschinenkorpus, Hebel
etc. nicht berthren.

8. Maschine sachte anheben, um StéBe und Schwankungen der
Last zu vermeiden, und vorsichtig zum Aufstellort
transportieren.

7 MONTAGE

YA Vorbereitende Tatigkeiten
711 Lieferumfang prifen

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

712 Reinigen und abschmieren

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

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

Olen Sie blanke Maschinenteile (z.B. Kreuztisch, Fihrungen) mit einem saurefreien Schmierol.

713 Anforderungen an den Aufstellort

968 220 inmm
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Platzieren Sie die Maschine auf einem soliden Untergrund. Ein Betonboden ist das beste
Fundament fur die Maschine (Tragkraft > 2000 kg/m?). Verankern Sie die Maschine nach dem
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Aufstellen im Untergrund (siehe Grafik oben). Die erforderliche Tiefe hangt von der
Harte/Konsistenz des Untergrundes ab — je weniger hart der Untergrund ist, eine umso gréBRere
Verankerungstiefe ist erforderlich. Der Raumbedarf der Maschine sowie die erforderliche
Tragfahigkeit des Untergrundes resultieren aus den technischen Daten (Abmessungen, Gewicht)
ihrer Maschine. Beachten Sie bei der Gestaltung des Arbeitsraumes um die Maschine die ortlichen
Sicherheitsvorschriften. Berlcksichtigen Sie bei der Bemessung des erforderlichen Raumbedarfs,
dass die Bedienung, Wartung und Instandsetzung der Maschine jederzeit ohne Einschrankungen
moglich sein muss. Der gewahlte Aufstellort muss einen passenden Anschluss an das elektrische
Netz gewahrleisten.

714 Zusammenbau

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

Vorschubapparat montieren

e Den Vorschubapparat (1) aus der
Transportsicherung losen

e Am Kreuztisch auf die Vorschubwelle
(2) aufschieben

e Mittels Zylinderstiften mit
Innensechskant (Z) am Kreuztisch
fixieren und mit Hilfe der Schrauben
(S) befestigen.

Mit Hilfe der Zylinderstifte mit
Innensechskant kann der
Vorschubapparat horizontal
ausgerichtet werden.

Bohrfutter montieren

e Alle Teile entfetten.
e Anzugsspindel (2) in Bohrung (1) der
Spindel einsetzen.

2
3 .
| - e Bohrfutterdorn (3) in Spindel
: 4 einsetzen und mittels Anzugsspindel
(2) fixieren.
e Bohrfutter (4) auf Bohrfutterdorn

aufsetzten und mittels
Gummihammer durch einen

vorsichtigen Schlag fixieren.

2 Spannzangenaufnahme / Reduzierungen
5 montieren / demontieren
e Alle Teile entfetten.

e Anzugsspindel (2) in Bohrung (1) der Spindel einsetzen.
e Spannzangenaufnahme / Reduzierung (5) in Spindel
einsetzen und mittels Anzugsspindel (2) fixieren.

e Um die Spannzangenaufnahme / Reduzierung /
Bohrfutterdorn wieder zu entfernen, Anzugsspindel
lockern und mit einem vorsichtigen Schlag auf des
Ende der Anzugsspindel abnehmen.

GIYAE Beim Entfernen Spannzangenaufnahme /
Reduzierung / Bohrfutterdorn immer mit einer Hand
sichern um unkontrolliertes Herunterfallen zu vermeiden!
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715 Maschine ausrichten / nivellieren

Ungenauigkeiten beim Nivellieren der Maschine fuhren zu ungleichmaBiger
Belastung von Getriebe, Spindel, Kugellager etc. Negative Auswirkungen auf die
Lebensdauer der Maschine sind die Folge. Richten Sie die Maschine deshalb sorgfaltig
aus. Nach erfolgter Fixierung betragt die fUr den Betrieb der Maschine erlaubte
Toleranz der Horizontalitat 0.04 auf 1000 mm, zu messen in Quer- und Langsrichtung.

Verwenden Sie zum Nivellieren der Maschine eine Prazisions-Wasserwaage oder eine Fein-
messuhr. Gegebenenfalls legen Sie Schwingungsdampfer unter.

0

™ o
PRSI

\ R o —
At JL
114 mm I ) {'
y \ ' [ 114 mm
716 Fraseinheit vertikal ausrichten

Der Maschinenkopf ist fUr den Transport geschwenkt und
muss vor Inbetriebnahme in die gewunschte Position
gebracht werden.

Dazu die drei Sechskantmuttern (M) am Drehkranz lockern
(aber nicht lI6sen!), den Maschinenkopf unter Zuhilfenahme
des im Lieferumfang enthaltenen 4-Kant-SchlUssels (K) in die
gewunschte Position drehen.

AnschlieBend die Sechskantmuttern wieder fest anziehen.

717 Sichtprifung

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen!

% Beachten Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls
Ihre lokale Behorde fur Informationen bezlglich ordnungsgemafier
Entsorgung.

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

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

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die
Markierung des Schauglases (1) stets erreicht.
Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

Vorschubgetriebe

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

Horizontalspindelgetriebe

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die
Markierung des Schauglases (3) stets erreicht.
Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

718 KiuhlImittel einfiillen

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

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

Der Kuhlmittelbehalter befindet im in der Grundplatte der Maschine.
Kontrollieren Sie das Kuhimittel in regelmaBigen Abstanden. Achten Sie darauf,

e dass genugend Kuhlimittel vorhanden ist,
e dass der Spane-Spiegel in der ersten Kammer nicht zu hoch ist und
e dass das Kuhlmittel nicht ranzig oder verunreinigt ist.

KiuhImittel zufihren
1. Vergewissern Sie sich, dass der KUhImittelbehalter ordnungsgeman gewartet und gefullt
ist.
2. Positionieren Sie die KUhImitteldUse wie gewlnscht fur Ihren Betrieb.
3. Verwenden Sie den Schalter am Bedienfeld, um die KihImittelpumpe ein- bzw.
auszuschalten.
4. Regulieren Sie den Durchfluss des Kuhimittels mit Hilfe des Durchflussventils.

719 Funktionsprifung

Prufen Sie alle Spindeln auf Leichtgangigkeit!
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72 Elektrischer Anschluss

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

1.  Funktionstuchtigkeit der Nullverbindung und der Schutzerdung prufen
2. Prufen, 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!

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

Mit Drehstrom betriebene Maschinen mussen immer mit mindestens 3 Phasen und
einem Schutzleiter (PE) und je nach Maschinentyp mit einem N-Leiter angeschlossen
sein. Uberprufen 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 mussen Sie zwei der drei Phasen (L1/L2 oder L1/L3) tauschen!

4. Versorgungskabel an die entsprechenden Klemmmen 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
81 Betriebshinweise

Schraubverbindungen priifen
Uberprufen Sie samtliche Schraubenverbindungen und ziehen Sie sie bei Bedarf nach.

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

KihImittel kontrollieren
Uberprufen Sie den Stand des Kihlmittels und fillen Sie bei Bedarf KihIimittel nach.
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82 Erstinbetriebnahme

Schalten Sie niemals die Gange der Maschine, wahrend die Maschine in Betrieb ist,
und vergewissern Sie sich, dass sowohl der Umschalthebel Frasvorschub-0-
Schnellvorschub als auch der Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch auf Position "0"
(stop) sind, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen!

Montage- und Einstellanweisungen durchgefuhrt haben, dass Sie die Anleitung
gelesen haben und mit den verschiedenen Funktionen und Sicherheitsmerkmalen
dieser Maschine vertraut sind. Die Nichtbeachtung dieser Warnung kann zu schweren
Verletzungen oder sogar zum Tod fUhren!

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

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

821 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, Kihlmittel etc.)
aufgefullt sind.

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

4. Stellen Sie sicher, dass sowohl der Umschalthebel Frasvorschub-0-Schnellvorschub als
auch der Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch auf Position "0" (stop) sind.
Achten Sie darauf, dass die KUhImittelpumpe ausgeschaltet ist.

5

6. LoOsen Sie die Fixierhebel der X-, Y-und Z-Achse

7. Uberprufen Sie Handrader und Griffe der Maschine auf festen Sitz.

8. Stellen Sie die Spindeldrehzahl der Vertikalspindel auf die niedrigste Geschwindigkeit ein.

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

10. Schalten Sie den Hauptschalter (auf der linken Seite der Maschine) ein

1. Schalten Sie die Vertikalspindel mittels "Rechtslauf" ein.

12. Lassen Sie die Maschine zirka 30 min im Leerlauf laufen.

13. Erhohen Sie nach den 30 Minuten Schrittweise die Geschwindigkeit.

Vorsicht! Geschwindigkeitswechsel jeweils nur nach Spindelstillstand!

Das Einfahren soll mit der niedrigsten Spindelgeschwindigkeit durchgefuhrt werden. Lassen Sie
die Maschine mit dieser Geschwindigkeit ungefahr fur 30 min laufen. Achten Sie dabei auf
Auffalligkeiten und/oder UnregelmaBigkeiten, wie zum Beispiel ungewdhnliche Geradusche,
Unwuchten etc. Ist alles in Ordnung, erhdéhen Sie allmahlich die Geschwindigkeit.
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 lhren Handler bzw. an den Kundendienst.

83 Bedienung

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Hantieren an der Maschine bei aufrechter
Spannungsversorgung kann zu schweren Verletzungen oder sogar zum Tod fuhren.
Trennen Sie die Maschine vor jeglichen Einstell- oder UmrUstarbeiten stets von der
Spannungsversorgung und sichern Sie sie gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten!
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VORSICHT

Vor jeglichem Werkzeugwechsel Spindel stillsetzen, den Stillstand aller
Maschinenteile abwarten und Maschine gegen unbeabsichtigten Wiederanlauf

sichern.

831 Maschine einschalten

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

1 Um die Maschine einzuschalten, drehen Sie den
Hauptschalter (1) auf "ON" und den Geschwindigkeitsschalter
Vertikalfrasspindel (2) in Position "langsam" oder "schnell".
Der Hauptschalter der Maschine befindet sich auf dem
Schaltkasten.

In Gang gesetzt wird die Maschine (Vertikalspindel)
durch Betatigen des Drehrichtungstaster
Vertikalfrasspindel rechts oder links (3).

In Gang gesetzt wird die Maschine
(Horizontalspindel) durch Betatigen des
Drehrichtungstaster Horizontalfrasspindel rechts
oder links (4). m Nach einem Stopp wegen
Not-Halt oder eines Positionsschalters muss vor dem
Einschalten der Geschwindigkeitsschalter immer
zuerst auf Position "stop" geschaltet werden!

832 Kihlsystem
l J 'J v | Drlcken Sie auf der Steuerkonsole den Taster Kihlmittelpumpe EIN (1). Die
bt Y] KUhlmittelpumpe schaltet sich ein und pumpt das Kuhlmittel aus dem

KUhlmitteltank in die KihlmitteldUse.

. .) 0) Drucken Sie auf der Steuerkonsole den Taster KUhImittelpumpe AUS (2).
- Die KUhImittelpumpe schaltet sich aus.
B ¥

8.4 Bedienung Kreuztisch

84l Automatischer Langsvorschub (X-Achse)
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1.  Vergewissern Sie sich, dass das Handrad fur manuellen Vorschub (1) nach auRen gezogen

ist.

Loésen Sie die Fixierhebel der X-Achse (2)

Stellen Sie den Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch (3) auf die Position (,STOP*).

Stellen Sie den Umschalthebel Schnellvorschub-stop-Frasvorschub (4) in die Position

Frasvorschub.

5. Vorschubgeschwindigkeit mittels der Wahlhebel Geschwindigkeit Vorschub X-Achse (5) auf
eine der acht moglichen Geschwindigkeiten einstellen. Die Geschwindigkeit bei der
jeweiligen Einstellung ist aus der abgebildeten Tabelle ersichtlich.

An der FUhrungsschiene kénnen Sie seitlich verstellbare Endanschlage (6) justieren (z.B. fur
Serienproduktion bzw. fur Frasvorgange mit identischer Fraslange).

6. Schalten Sie nun den Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch (3) nach rechts bzw. links, um
den Kreuztisch mit der voreingestellten Geschwindigkeit in die gewuUnschte Richtung zu
bewegen.

7. Spatestens nach dem Kontakt mit dem korrespondierenden Endanschlag (6) wird der
Umschalthebel Verfahrweg Kreuztisch (3) wieder in die neutrale Aus-Position geschaltet
und der Vorschub schaltet sich aus.

Sie kdnnen die Vorschubdistanz naturlich auch halb-automatisch mittels dem Umschalthebel
Verfahrweg Kreuztisch (3) steuern.

ININEN

842 Manueller Langsvorschub (X-Achse)

Der manuelle Vorschub erfolgt durch Drehen des eingedrlckten Handrades (1) oder des
Handrades auf der gegenuberliegenden Seite.

843 Quervorschub (Y-Achse)

Zum Verstellen des Kreuztisches entlang der Y-Achse |&sen Sie
zuerst die beiden Fixierhebel (1).

Mittels Handrad Vorschub Y-Achse (2) vorne an der Maschine
stellen Sie den schwalbenschwanzgefuhrten Kreuztisch dann
auf die gewlnschte Position ein. Danach die beiden Fixierhebel
(1) wieder anziehen.

Zum Verstellen der Hohe des Kreuztisches entlang der Z-Achse
[6sen Sie zuerst die Fixierschrauben (1) auf der rechten Seite.
Mittels abnehmbarer Handkurbel (2) links vorne an der
Maschine stellen Sie den schwalbenschwanzgefUhrten
Arbeitstisch dann auf die gewlUnschte Hohe ein. Danach die
Fixierschrauben (1) wieder anziehen.

By

85 Einstellen der Fraseinheit

851 Fraseinheit vertikal schwenken

e Die Fraseinheit kann um 180° (+ 90°) geschwenkt werden.

e Dazu die Sechskantmuttern (1) am Drehkranz lockern (aber
nicht I&sen!), die Fraseinheit mit dem 4-Kant-SchlUssel
durch Drehen der Stellschraube (2) in die gewunschte
Position bringen.

e AnschlieBend die Sechskantmuttern wieder fest anziehen.
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852 Fraseinheit horizontal drehen

e Die Fraseinheit kann in der Horizontalen 360° um die
eigene Achse gedreht werden.

e Um die Fraseinheit horizontal zu schwenken, mussen Sie
Sechskantmuttern (1) I&sen.

e AnschlieBend die Fraseinheit manuell in die gewlnschte
Position bringen.

e Sechskantschrauben anschlieBend wieder fixieren.

e Die Fraseinheit kann in der Y-Achse verfahren werde.

e Dazu zuerst die Klemmhebel (1) |6sen.

e Fraseinheit mit dem 4-KantschlUssel durch Drehen der
Stellschraube (2) in die gewlUnschte Position bringen

2 e Fixierhebel anschlieBend wieder fixieren.

854 Mikrovorschub

Zum Aktivieren des Mikrovorschubes der vertikalen
Frasspindel |[6sen Sie die Verriegelung (19) auf der linken
Seite des Spindelstockes, ziehen dann den rechten Handgriff
(2) fest und drehen dann das Handrad (1), vor dem
Spindelstock, um den Mikrovorschub zu realisieren.

86 Pinolenrickzugsfeder

Die Pinole wird durch eine Spiralfeder rickgeholt. Diese liegt
auf der gegenUberliegenden Seite des Hebels manueller
Pinolenvorschub (3). Sie erhalten Zugang zur Spiralfeder,
indem Sie die Abdeckung (1) abnehmen.

VORSICHT! Deckel langsam abnehmen und Eingriff und
Abstand zur Offnung halten damit bei etwaiger
Entspannung bzw. unvorhersehbaren Herausspringen die
Feder keine Verletzungen verursachen kann!

8.7 Einstellen Drehzahl

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 fuhren.

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

Um die Spindeldrehzahl richtig einzustellen, missen Sie folgendes tun:
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¢ Die optimale Spindeldrehzahl fur die jeweilige Bearbeitungsaufgabe festlegen und
e die Maschinensteuerung so einstellen, dass die bendtigte Spindeldrehzahl auch tatsachlich

erreicht wird.

871 Drehzahl Vertikalspindel

Die Vertikalspindeldrehzahl wird durch die beiden Wahlhebel Vertikalspindelgeschwindigkeit (T)
am Spindelkopf und durch den Geschwindigkeitsschalter Vertikalfrasspindel (O) festgelegt.

Wenn der Geschwindigkeitsschalter Vertikalfrasspindel auf Position "(Bereich 1 (langsam)" steht,
stehen die niedrigeren Drehzahlen zur VerfUgung. Steht der Geschwindigkeitsschalter
Vertikalfrasspindel auf Position "(Bereich 2 (schnell)", steht der héhere zur Verfligung.

Spindeldrehzahlbereich min!

O L

Insgesamt stehen 8 Geschwindigkeiten zur Auswahl, die durch
die Kombination der 2 Wahlhebel
Vertikalspindelgeschwindigkeit (T) eingelegt werden kdnnen.

Die Tabelle (siehe Bild links) zeigt die auswahlbaren

Bereich | Bereich Il X
BC 115 230 Spindeldrehzahlen.
AC 290 580
BD 360 720
AD 875 1750
872 Drehzahl Horizontalspindel

Insgesamt stehen 12 Geschwindigkeiten zur Auswahl, die
durch die Kombination der 3 Wahlhebel
Horizontalspindelgeschwindigkeit (K) eingelegt werden
kdnnen.

Die Tabelle (siehe Bild links) zeigt die auswahlbaren
Spindeldrehzahlen.

8.8 Umristen der Maschine auf Horizontalfrasfunktion

e Frasaufnahme aus der Vertikalspindel entfernen.

e Schwenken Sie die Fraseinheit wie im Abschnitt ,Fraseinheit horizontal schwenken*
beschrieben, um 180° und fixieren Sie sie in dieser Position.

e FuUhren Sie die folgenden Schritte aus:
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Nach dem UmruUsten einen Testlauf mit der niedrigsten Spindelgeschwindigkeit durchfuhren!
Achten Sie dabei auf Auffalligkeiten und/oder UnregelmaBigkeiten, wie zum Beispiel
ungewohnliche Gerausche, Unwuchten etc. Ist alles in Ordnung, erhéhen Sie allmahlich die
Geschwindigkeit.

89 Allgemeine Arbeitshinweise

e Vor dem Einrichten alle Aufspannflachen und Werkzeugaufnahmen reinigen.

e Spannen Sie die Spanneinrichtung (Maschinenschraubstock, Rundtisch oder Teilapparat)
gut auf den Kreuztisch. Ist auf dem Kreuztisch schon eine Spanneinrichtung aufgespannt,
Uberprufen Sie, ob sie gut angezogen ist.

e WerkstlUcke vor dem Einspannen entgraten und evtl. auf Parallelitat prifen.

e Das Werkstlck immer sicher und fest spannen.

e Wahlen Sie die richtigen Werte (Schnittmeter, Drehzahl und Drehsinn, Vorschub und
Schnitttiefe) und stellen Sie diese an der Maschine richtig ein.

¢ Achten Sie auf Gegenlauf oder Gleichlauf.

Empfehlung: Gegenlauf beim Schruppen und Gleichlauf beim Schlichten.

e Vor dem Reinigen der Maschine eingespannte Fraswerkzeuge entfernen.
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891 Gegenlauffrasen

Beim Gegenlauffrasen ist die Schnittrichtung des Frasers gegen
die Vorschubrichtung des WerkstuUckes gerichtet. Bevor die
Fraserschneide in den Werkstoff eindringt, gleitet sie Uber das
WerkstUck. Dies fUhrt zu einem erhdhten Verschlei3. Der
Spanbildung entsprechend, steigt die Schnittkraft F von null auf
ihr Maximum an. Tritt die Schneide aus dem Werkstoff aus, fallt die
Schnittkraft schlagartig ab. Dies fuhrt zu einer wellenformigen
Oberflache. Da die Schnittkraft dem Vorschub entgegenwirkt, hat
Vorschub > ein eventuell vorhandenes Spiel im Vorschubantrieb keinen
Einfluss auf den Frasvorgang.

Vorteile: e Kann auf jeder Maschine angewendet werden.
e Ist besonders geeignet fur Werkstlucke mit harter Oberflache, wie eine
Gusshaut, SchweiBnaht oder Oberflachenbehandlung.

Nachteile: e Esentsteht eine wellenférmige Oberflache.
e Hoher Verschlei3 und dadurch kleine Standzeit des Werkzeuges.

892 Gleichlauffrasen

Beim Gleichlauffrasen zeigt die Schnittrichtung des Frasers in die
gleiche Richtung wie die Vorschubrichtung des Werkstuckes. Der
Spanungsqguerschnitt und die Schnittkraft sind beim Eintritt der
Fraserschneide am gréfBten und nehmen dann stetig ab. Dies
ermoglicht eine hohe OberflachengUte. Das schlagartige
Eindringen der Fraserschneide in das Werkstuck kann jedoch bei
harten Oberflachen zu einem Bruch der Schneide fUhren. Die
Schnittkraft F wirkt in Vorschubrichtung. Dadurch kann das
WerkstuUck bei einem vorhandenen Spiel im Vorschubantrieb in
den Fraser gezogen werden.

Vorteile: e Es kann mit Grof3en Schnitt tiefen gearbeitet werden. Dadurch wird eine
hohe Zerspanleistung erreicht.
e Eswird eine hohe OberflachengUte erreicht (zum Schlichten).

Nachteile: e Darf nur auf Maschinen mit spielfreiem Vorschubantrieb eingesetzt
werden.
e Darf bei harten Oberflachen nicht eingesetzt werden.

893 Fraswerkzeuge

Fraswerkzeuge, meistens Fraser genannt, sind mehrschneidige Werkzeuge. Stand der Technik
werden ausschlieBlich hochlegierte Werkzeugstahle (HSS) und Hartmetalle zur Herstellung der
Fraser verwendet. Um Standzeit (Einsatzzeit des Werkzeuges) und Schnittleistung zu erhéhen,
werden die Fraser teilweise noch mit einer speziellen Oberflachenbeschichtung ausgestattet.
Fraswerkzeuge sind in den verschiedensten Geometrien, Formen und Art der Mitnahme
(Einspannen) erhaltlich. HSS-Fraser werden in drei Werkzeugtypen unterteilt:

Typ H (hart)
FUr hochfeste und kurzspanende Werkstoffe (Werkzeugstahl, CuZn (Messing),Keramik,
Kunststoffe wie EP, PUR-Hart, UF- und MF-Harze).

Typ N (normal)

Far Werkstoffe bis 1000 N/mm?2 Zugfestigkeit (Stahlguss, Temperguss, rostfreie Stahle,
Legierungen aus Leichtmetall, Kunststoffe wie PS, PC, PMMA, ).
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Typ W (weich)
Fur weiche Werkstoffe (Kupfer, Leichtmetalle Zinklegierungen, Blei, Kunststoffe wie PVC, POM,
PTFE, PE, PP).

894 Fraserauswahl

Faktoren die die Werkzeugwahl beeinflussen sind:

e Die Werkstuckkontur (Form und Grosse). Wird axial ins Material eingetaucht, mussen
zentrumschneidende Werkzeuge eingesetzt werden (meistens 2- oder 3-Schneiden
Schaftfraser).

e Die Art der zur VerfUgung stehenden Maschinen (Leistung und Stabilitat).

e Der zu bearbeitende Werkstoff

e Zerspanleistung und Oberflachenqualitat

Beispiele:

Schaftfraser fur tiefe
Nuten

(ohne
Zentrumsschliff)

Winkelfraser zum - T-Nutenfraser zum
Frasen von Frasen von T-Nuten
WinkelfuUhrungen

Langlochfraser
(2- oder 3-Schneiden)
mit Zentrumsschliff

Winkel-Stirnfraser
zum Frasen von
Winkelfuhrungen

Walzenstirnfraser
zum Frasen von
Ecken und
Planflachen

895 Einspannen der Fraswerkzeuge

Richtig ein- und aufgespannte Fraser sind Voraussetzung fur eine gute und sichere
Frasarbeit. Fraser immer maoglichst kurz einspannen. Alle Konen und Fraser sind vor
dem Einsetzen immer zu reinigen und zu kontrollieren. Nach dem Einspannen Rund-
und Planlauf der Fraswerkzeuge Uberprufen.

Mit Spannzangenaufnahme:

Finger- oder Schaftfraser werden mit Spannzangenaufnahme gespannt. Nur
die passenden Spannzangen verwenden und vor dem Einsetzen reinigen
(Rundlauf) und mit der Anzugsmutter gut spannen. Wird der Fraser an der
Maschine ausgespannt, muss er gehalten werden um ein Herunterfallen zu
vermeiden. Die Schneiden sind empfindlich auf Schlage. In der
Spannzangenaufnahme konnen alle Werkzeuge mit zylindrischem Schaft in
passendem Durchmesser gespannt werden.
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aufweisen.

Walzenstirnfraser, Scheibenfraser und Fraskdpfe werden auf Aufsteckfrasdorne
gespannt. Zur Mitnahme der Fraser sind Aufsteckdorne mit einem Langskeil
oder einem Mitnehmer ausgestattet. Spannen Sie Aufsteckfraser nie ohne
Langskeil oder Mitnehmer. Scheibenfraser konnen rechts- ober
linksschneidend eingespannt werden (auf den Drehsinn achten). Auch hier
mussen alle Komponenten sauber sein und durfen keine Beschadigungen

896

Spannen von Werkstiicken

Die Werkstucke kdnnen mit Maschinenschraubstock, Spannschrauben, Spanneisen,
Spannunterlagen, Nieder- und Flachspanner, Exzenterspanner, Teilapparat, Rundtische,
Backenfutter,... gespannt werden.

Anforderungen welche die Spannvorrichtung erfullen muss:

e Starres Spannen der Werkstucke

e Kein Verformen der Werkstlcke beim Spannen und wahrend dem Frasen (Schwachung

des Werkstuckes beim Frasen).
e Gute Wiederholgenauigkeit der Aufspannung (bei mehr als einem Teil).
e Schnelle, einfache und sichere Handhabung.

897 Vorschub
Richtwerte fuUr den Vorschub in mm pro Zahn
Fréser @ Fréser @ Fréser @ Fréser @
2 bis 4mm 5bis8 mm 10 bis 25 mm 25 bis 100 mm
Werkzeug Schruppen | Schlichten | Schruppen | Schlichten | Schruppen | Schlichten | Schruppen | Schlichten
HSS 0,004 0,003 0,03 0,01 0,1 0,07 0,02 0,1
898 Schnittgeschwindigkeit (Richtwerte)
Schnittgeschwindigkeit m/min
Material Werkzeug
Schaftfraser Walzenstirnfraser | Scheibenfraser
Stahl bis 500 N/mm? HSS 25 bis 35 25 bis 35 20 bis 25
Stahl Gber 500 N/mm? | HSS 15 bis 22 15 bis 22 12 bis 15
Rostfreier Stahl 18/10 HSS 10 bis 12 10 bis 12 8 bis 10
Aluminium HSS 70 bis 90 70 bis 90 60 bis 70
Messing (CuZn) HSS 50 bis 60 60 bis 70 50 bis 60
Drehzahlbeispiele:
Fraser: @2mm @ 4 mm @6 mm @8 mm @10 mm @12 mm
6 m/min 955 min 478 min” 318 min” 239 min" 191 min"' 159 min"'
8 m/min 1274 min” 637 min” 425 min” 318 min” 255 min” 212 min”
10 m/min 1592 min 796 min” 531 min” 398 min” 318 min” 265 min”
12 m/min 1911 min” 955 min™ 637 min” 478 min”’ 382 min” 318 min”’
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9 REINIGUNG

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

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

In weiterer Folge ist regelmaRige Reinigung Voraussetzung fur 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.
A Maschine vor Wartungs- bzw. Instandhaltungsarbeiten stets von der
Spannungsversorgung trennen und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten
sichern!
Die Maschine ist wartungsarm und nur wenige Teile mUssen gewartet werden. Ungeachtet
dessen sind Stoérungen 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
ordnungsgemafen Funktionieren der Sicherheitseinrichtungen.
e Kontrollieren Sie samtliche Verbindungen zumindest wochentlich auf festen Sitz.
e Uberprufen Sie regelmaBiig den einwandfreien und lesbaren Zustand der Warn- und
Sicherheitsaufkleber der Maschine.
e Verwenden Sie nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug
e Verwenden Sie ausschlief3lich vom Hersteller empfohlene Originalersatzteile

10.1 Instandhaltungs- und Wartungsplan

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

Intervall Komponente Aktivitat

Jeweils vor Arbeitsbeginn | Getriebedl kontrollieren und ggfs. nachfullen

bzw. nach jeder Wartung

oder Instandhaltung KUhimittel kontrollieren und ggfs. nachfullen
Schraubverbindungen auf festen Sitz Uberprufen
Bewegliche Teile olen

Wéchentlich FUuhrungsbahnen olen
Spindel mit Getriebefett einschmieren
Kugellager mit Getriebefett einschmieren

Jahrlich oder nach jeweils | Getriebedl Vertikalspindel und Getriebesd| wechseln

1000 Betriebsstunden Vorschubapparat
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1011 Flhrungen bei Kreuztisch einstellen

1. Entfernen Sie alle Verschmutzungen aus
dem Bereich.
3 2. Ldsen Sie die Stellschrauben (1) am

\*\1 (’\—f schmalen Ende der Keilleiste (2).
3. Drehen Sie, wahrend Sie den Kreuztisch
) 2 4 manuell bewegen, die Einstellschraube (3)
am breiten Ende der Keilleiste (4) bis ein
leichter Widerstand spurbar wird.
4,

Stellschraube (1) wieder fest anziehen.
5. Leichtgangigkeit Uberprifen und
Einstellungen ggf. anpassen.

1012 Spéaneabstreifer reinigen / wechseln

1. Entfernen Sie alle Verschmutzungen aus
dem Bereich.

2. Demontieren Sie die Abstreiferplatte (2) und
die Spaneabstreifer (1).

3. Reinigen oder ersetzen Sie Abstreiferplatte
und Abstreifer.

4. Alle Teile wieder montieren.

1013 Position der Kugellager

4 No | Modell Stk.

. 4: fi jnqj Q_ 1 60109/p6 2

I ; 2 60109/p6 1

“_f; j: e - 3 | 200710/ p6 1

! G 4 | 60204/p6 6

5 | 81051 3

6 |8103 2

7 | 61906 1

8 | 6002 2

9 | 6003 1

I— 10 | 6000 4

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen.

Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehalter mit
% ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und
kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale Behorde fur weitere

Informationen bezuglich der ordnungsgemafen Entsorgung.

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

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung
des Schauglases stets erreicht. Um das Ol zu
wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der
Ablassschraube (2) auslaufen. Um das Ol wieder
nachzufullen, fUllen Sie das Ol in die Einfulléffnung
(1). Kontrollieren Sie den Olstand regelmanig.

Olwechsel jahrlich oder nach jeweils 1000
Betriebsstunden.

Vorschubgetriebe:

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung
des Schauglases stets erreicht. Um das Ol zu
wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der
Ablassschraube (2) auf der Unterseite des
Vorschubgetriebes auslaufen. Um das Ol wieder
nachzufullen, fullen Sie das Ol in die Einfulloffnung
(1). Kontrollieren Sie den Olstand regelmanBig.

Olwechsel jahrlich oder nach jeweils 1000
Betriebsstunden.

Horizontalspindelgetriebe:

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung
des Schauglases stets erreicht. Um das Ol zu
wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der
Ablassschraube (2) auslaufen. Um das Ol wieder
nachzufullen, fullen Sie das Ol in die Einfulléffnung
(1). Kontrollieren Sie den Olstand regelmanig.

Olwechsel jahrlich oder nach jeweils 1000
Betriebsstunden.

1015

KihlImittel-System Uberpriifen und reinigen

KUhlmittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale
Behorde fur Informationen bezlglich ordnungsgemalier Entsorgung.

KiihImittel-System Uberprifen

Zweite Kammer
Erste

Scheidewand Kammer

-----

3% Linie

Metall-
Spane

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

1. Offnen Sie die Abdeckung zum
Pumpenraum/Kuhlimittelbehalter.

3. Uberprufen Sie den Fullstand des Kuhlmittels

im Tank. Die Flussigkeit sollte etwa einen

Zentimeter unter der Oberkante des Tanks

liegen.

Uberprufen Sie den Fullstand der Metallspane

in der ersten Kammer. Wenn die Spane 34 der

Hohe der Scheidewand erreicht haben, dann

entfernen Sie die Spane.

5. Uberprufen Sie die Qualitat des Kuhlmittels
gemaf den Angaben des Herstellers und

ersetzen Sie sie wie empfohlen.
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Kiihimittel-System reinigen
1. Entleeren Sie allfallige noch in der KuhIimitteldlse enthaltene Kuhlmittelreste in den
Ablaufbehalter.
Heben Sie die Tankbaugruppe aus der Verankerung.
Entfernen Sie alle Metallspane und verbliebenes Kuhlmittel und reinigen Sie den Tank.
Reinigen Sie das Ansaugsieb an der Pumpe.
Montieren Sie den Kuhimitteltank wieder an seinem angestammten Platz.
Fullen Sie den Behalter mit frischem Kuhlmittel.
Montieren Sie die Abdeckung zum Pumpenraum ordnungsgeman.

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

1016 Keilriemen wechseln

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

e Schraube (1) l6sen

e Abdeckung Antriebseinheit 6ffnen

e Riemenspannung mit Stellschrauben (2)
verringern.

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

e Abdeckung Antriebseinheit wieder schlieBen

e Mit der Schraube wieder sichern.

GHMYEE Die Riemenabdeckung ist mit einem
Positionsschalter Uberwacht, falls dieser nicht
eingerastet ist lasst sich die Maschine nicht starten.

11 LAGERUNG

Bei unsachgemafer Lagerung kdnnen 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 Restmull.
Kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokalen Behérden fur Informationen
bezlglich der verfugbaren Entsorgungsmaoglichkeiten.

Wenn Sie bei Ihrem Fachhandler eine neue Maschine oder ein gleichwertiges

L Gerat kaufen, ist dieser in bestimmten Landern verpflichtet, Ihre alte Maschine
fachgerecht zu entsorgen.
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FEHLERBEHEBUNG

FEHLERBEHEBUNG

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Manipulieren an der Maschine bei aufrechter

A

unbeabsichtigte Wiederinbetriebnahme!

Spannungsversorgung kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fuhren.
Trennen Sie die Maschine vor der DurchfUhrung von Arbeiten zur Fehlerbehebung
daher zunachst immer von der Stromversorgung und sichern Sie sie gegen

Viele mégliche Fehlerquellen kbnnen bei ordnungsgemalem Anschluss der Maschine an das

Stromnetz bereits im Vorfeld ausgeschlossen werden.

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

Fehler

Mogliche Ursache

Behebung

Maschine startet
nicht

Netzanschluss inkorrekt

Alle elektr. Steckverbindungen

Uberprufen
Schalter defekt Austausch
Motor defekt Austausch

Sicherung oder Schutz kaputt

Sicherung wechseln, Schutz aktivieren

Positionsschalter nicht aktiviert

Positionsschalter kontrollieren

Werkzeug nicht
zentriert/lauft
unwucht/“eiert"

Bohrfutter eiert

Bohrfutter mit Holz-, Gummihammer
festklopfen.

Spindel ist ausgeleiert

Spindel oder Kugellager austauschen

Spannbacken sind defekt

Bohrfutter austauschen

Motor Uberhitzt

Getriebe ist nic}ht genug
geschmiert -> Uberlastung des
Motors

Getriebeol kontrollieren

Werkzeug raucht

Falsches Verhaltnis
Drehzahl/Materialharte/Bohrer

Zu hohe Geschwindigkeit, Reduzieren!

Stumpfes Frasprofil

Scharfen (lassen)

Keine Kuhlung

Frasen/Bohren nur mit eingeschalteter
KUhlflussigkeitszufuhr

Ungenaue
Frasergebnisse

Schlechte Werkstlckbefestigung

Werkstuck neu spannen

Vibration der Maschine

Besser im Boden verankern

Eierndes Bohrfutter

siehe weiter oben

Vermehrter
Olaustritt an der
Pinole

Undichter Simmering /
Wellendichtung.

Undichtes Gehause

Uberprufen Sie, wo genau Ol austritt. Tritt
es anliegend an der Pinole aus, dichtet der
Simmering nicht 100% ab. Austausch
Dichtung.
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14 PREFACE (EN)
Dear Customer!

This operating manual contains information and important notes for safe commissioning and
handling of the heavy duty milling machine 3 axis DRO BF600D, hereinafter referred to as
"machine".

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

Please pay special attention to the chapter Safety!

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

Technical changes reserved!

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

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

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

Copyright
© 2021

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

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

Customer service contact

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +437289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
BF600D




SAFETY

4

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: for drilling and milling 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.

1511 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
1512 Prohibited Applications / Hazardous misapplications

- Operating the machine without adequate physical and mental aptitude.

- Operating the machine without knowledge of the operating instructions.

- Changes in the design of the machine.

- Operating the machine outdoors.

- 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.

152 User Requirements

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

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

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

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

153

Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:

*?

prs e Aself-locking Emergency Stop button on the control unit to stop

dangerous movements at any time.

e A chuckguard (1) with position switch which covers the drill
chuck used and the clamped tool in its rest position at the front
and on both sides. The machine only switches on when the
chuck guard is closed.

e A protective cover with position switch (2) for the drive unit and
the switch box. The machine only switches on when the
protective covers are fitted and the position switches are
activated.

154

General safety information

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

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.

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

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

Remove tool keys and other adjustment tools from the machine before switching it on.
Check the machine connections for strength 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 dangers arising during this work.

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

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

Hide long hair under hair protection.

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

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

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

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

Do not overload the machine!
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e Shut down the machine and disconnect it from the power supply before carrying out any
adjustment, conversion, cleaning, maintenance or repair work

e Before starting any work on the machine, always wait until all tools or machine parts have
come to a complete standstill and secure the machine against unintentional restarting.

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

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

155  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.

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

156  Special safety instructions for milling machines

e Secure the workpiece to be machined against entrainment by the tool. Use a machine vice
or clamping claws for clamping.

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

Do not wear gloves when working on rotating parts!

Keep sufficient distance from all rotating parts.

Switch off the machine before measuring the workpiece.

Never remove chips by hand! Use a chip hook, rubber wiper, hand brush or brush.

When using cooling lubricants, observe the manufacturer's instructions and, if necessary,
use a skin protection agent.

15,7 Hazard Warnings

Despite the intended use, certain residual risks remain.

e Formation of a flow chip
- This wraps around the forearm and causes severe cuts.
e Throwing away workpieces or tools at high speed.
- Always check workpieces for suitability and clamp them securely and firmly
e Risk of electric shock if incorrect electrical connections are used.
e Risk of tripping due to supply lines on the floor.
- Properly route supply lines and cables
- Mark unavoidable tripping hazards yellow-black

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

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.
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CAUTION

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

NOTE

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

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

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

I 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.

- 1. Place the load slings around the machine to prevent it

from slipping (see picture on the left).

N 2. Place soft, non-slip materials between the load slings
and the machine.

3. Align the load slings lengths so that the machine is
horizontal and stable when lifted.

4. Bring the worktable into the maximum outermost
position to the machine body in the longitudinal axis.

5. Bring the worktable into centred position in the
transverse axis.

6. Lock the machine completely.

7. The load slings must not touch the machine body, lever,
etc.
4 8. Gently lift the machine to avoid shocks and load
= fluctuations and carefully transport it to the installation
o= .
| 2§, ’_“ site.
I gna 1
s I
!
1
i
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17  ASSEMBLY

17.1 Preparatory activities
1711 Checking delivery content

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

1712 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. cross table, slides) with an acid-free lubricating oil.

1713 Site requirements
968 220 inmm
o
g —|= 3
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Place the lathe on a solid surface. A concrete floor is the best foundation for the machine. If
necessary, use an underframe (load capacity = 2000 kg/m2).

After installation, anchor the machine into the ground (see diagram above). The required depth
depends on the hardness / consistency of the subfloor - the less hard the subfloor is, the greater
the anchoring depth required. 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.

1714 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.

Assemble feed unit

¢ Remove the feed unit (1) from the
transport lock

e Slide it onto the feeding shaft (2)
on the crosstable
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e Fix it to the worktable using dowel
pins with hexagon socket (Z) and
secure it using the screws (S).

The feed unit can be aligned
horizontally with the aid of the
cylindrical pins with hexagon socket.

Assemble drill chuck

e Degrease all parts.

e Insert drill chuck arbor (3) into spindle and fix
with draw bar (2).

e Thedraw bar (2) is inserted into the bore (1) of
the spindle.

e Place the drill chuck on the drill chuck arbor
and fix it with a rubber hammer using a
careful punch.

Collet holder / reduction sleeve
assemble / disassemble

e Degrease all parts.

e Insert collet holder / reduction sleeve (5) into spindle
and fix with draw bar (2).

e Thedraw bar (2) is inserted into the bore (1) of the
spindle.

¢ Remove the collet holder / reduction sleeve / drill
chuck arbor with a gentle punch on the end of the
loosened draw bar

NS When removing the collet holder / reduction

sleeve / drill chuck arbor, always secure it with one hand

to avoid uncontrolled dropping!

1715 Aligning / leveling the machine

NOTICE

Inaccuracies in the levelling of the machine lead to uneven loading of the gearbox,
spindle, ball bearing, etc. Negative effects on the service life of the machine are the
result. Therefore, align the machine carefully. Once the machine has been fixed, the
tolerance of horizontality allowed for operation of the machine is 0.04 per 1000mm, to
be measured in the transverse and longitudinal directions.

Use a precision spirit level or dial gauge to level the machine. If necessary, install a vibration
damper.

[ 114mm
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The machine head is swivelled for transport and must be
brought into the desired position before start-up.

Loosen (but do not unscrew!) the three hexagon nuts (M) on
the turntable and turn the machine head to the desired
position with the aid of the supplied square wrench (K).

Then retighten the hexagon nuts firmly.

1717 Visual inspection

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.

Supply gear oil (recommended for ISO 12925-1 CKD, DIN51517 Part 3 CLP, US Steel 224, AGMA 9005-
EO2) with a viscosity of 220.

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

Vertical spindle gear

Make sure that the oil level always reaches the
mark of the sight glass (1). Check the oil level
regularly.

Feed gear

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

Horizontal spindle gear

Make sure that the oil level always reaches the
mark of the sight glass (1). Check the oil level
regularly.
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1718 Filling with coolant

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 base plate of the machine.
Check the coolant at regular intervals. Make sure that:

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

Apply coolant

Make sure that the coolant tank is properly maintained and filled.
Position the coolant nozzle as required for your operation.

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.

INININES

1719 Function test

Check all spindles for ease of movement!

172 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!

—_

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

Deviation of the supply voltage and current frequency
A deviation from the value of the supply voltage of + 5% is permissible.

A short-circuit fuse must be provided in the power supply system of the machine!

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

0 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)!
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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).

Plug connection 400V: 5-wire: 4-wire:
with

N conductor

without
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

182  Retracting the machine

NOTICE

Never shift the gears of the machine while the machine is in operation and make sure
that the selector lever milling feed-0O-rapid feed and the shift lever feeding cross table
are in position "0" (stop) before putting the machine into operation!

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

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

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

1821 Performing a test run

—_

Make sure that you have understood the safety instructions in this manual and that all
other assembly steps have been completed.
Make sure that the necessary operating liquids (gear oil, coolant, etc.) have been filled up.
Make sure that all tools and objects used during setup are removed from the machine.
Make sure, that the selector lever milling feed-0O-rapid feed and the shift lever feeding cross
table are in position "0" (stop).
Make sure that the coolant pump is switched off.
Release the locking levers of X-, Y- and Z-axis.
Check the handwheels and handles of the machine for tightness.
Set the spindle speed of the vertical spindle to the lowest speed.
Turn the Emergency Stop clockwise until it pops out.

. Turn on the main switch (on the left side of the machine).
Switch on the vertical spindle using "rotation right".

INJEEN

SgwoNowU
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12. Allow the machine to idle for about 30 minutes.
13. Increase the speed step by step after 30 minutes.
Caution! Change speed only after spindle standstill!

The retraction must be carried out at the lowest spindle speed. Let the machine run at this speed
for about 30 min. Pay attention to any abnormalities and/or irregularities, such as unusual noises,
unbalance, etc. If everything is OK, gradually increase the speed.

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

183  Operating the machine

Danger due to electrical voltage! Handling the machine with the power supply up can
lead to serious injuries or even death. Always disconnect the machine from the power
supply before carrying out any adjustment or conversion work and secure machine it

against unintentional reconnection!

CAUTION

Before changing any tools, stop the spindle, wait for all machine parts to come to a
standstill and secure the machine against unintentional restart.

1831 Switching on the machine

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

1 To switch on the machine, turn the main switch (1) to position
ON and the speed selector switch horizontal milling spindle
(2) in position "langsam" (slow) or "schnell" (fast). The main
switch of the machine is located on the switch box.

The machine (vertical milling spindle) is started by
actuating the rotation direction button vertical milling
spindle left or right (3).

The machine (horizontal milling spindle) is started by
actuating the rotation direction button horizontal
milling spindle left or right (4).

NS After a stop due to EMERGENCY STOP or a
position switch, the speed switch must always be
switched to position "stop" first before switching on!
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1832 Coolant system

EAAd

PP

Press coolant pump ON-button (1) on the control panel. The coolant pump
switches on and pumps the coolant fluid from the coolant tank into the
coolant nozzle.

Press coolant pump OFF-button (2) on the control panel. The coolant
pump switches off.

184  Operating the crosstable

1841 Automatic feed (X-axis)

5 1
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Make sure that the handwheel for manual feed X-axis (1) is pulled out.

Loosen the lock levers of X-axis (2)

Set the shift lever feeding cross table (3) to position (,STOP*).

Set the selector lever rapid feed-stop-milling feed (4) to position milling feed.

Set the feed rate to one of the eight possible speeds using the selector levers feeding speed

X-axis (5). The speed for each setting is shown in the table below.

You can adjust the laterally adjustable limiters (6) on the guide rail (e.g. for series production or

for milling processes with identical milling length).

6. Now switch the shift lever feeding cross table (3) to the right or left to move the table in the
desired direction at the preset speed.

7. At the latest after contact with the corresponding limiter, the shift lever feeding cross table
(3) is switched back to the neutral OFF position and the feed switches off.

Of course you can also control the feed distance semi-automatically by means of the shift lever

feeding cross table (3).

1842 Manual feed (X-axis)

The manual feed is carried out by turning the pushed in handwheel (1) or by means of the
handwheel on the opposite side.

1843 Cross feed (Y-axis)

To adjust the crosstable along the Y axis, first release the two
fixing levers (1).

Use the handwheel Y-axis (2) at the front of the machine to
adjust the dovetail-guided crosstable to the desired position.
Then tighten the two fixing levers (1) again.
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1844 Height adjustment crosstable (Z-axis)

To adjust the height of the crosstable along the Z-axis, first
release the fixing screws (1) on the right side. Use the removable
crank handle (2) on the left front side of the machine to adjust
the dovetail-guided worktable to the desired height. Then
tighten the fixing screws (1) again.

185  Adjusting the milling unit

1851 Swivel milling unit vertically

e  The milling unit can be swivelled 180° (+ 90°).

e Loosen (but do not unscrew!) the hexagon nuts (1) on the
turntable and turn the milling unit to the desired position
with the square wrench by turning the setting screw (2).

e Then retighten the hexagon nuts firmly.

e  The milling unit can be turned horizontally 360° around its
own axis.

e To turn the milling unit horizontally, first loosen the
hexagon nuts (1).

e  Turn the milling unit manually to the desired position.

e Finally retighten the hexagon nuts.

1853 Adjusting milling unit (Y-axis)

e The milling unit can be adjusted in the Y-axis.

e First loosen the clamping levers (1).

e Set the milling unit to the desired position with the square
wrench by turning the setting screw (2).

e Finally retighten the clamping levers.

To activate the microfeed of the vertical milling spindle,
release the lock lever (19) on the left side of the headstock,
then tighten the right-hand handle (2) and turn the
handwheel (1) in front of the headstock to realize the
microfeed.
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186  Spindle sleeve return spring
___;____g! Spind: The spindle sleeve is retrieved by a spiral spring. This is

located on the opposite side of the lever manual spindle
sleeve feed (3). To access the spiral spring, remove the cover
(1.

CAUTION! Remove the cap slowly and keep the engagement
and distance to the opening so that the spring cannot cause
injuries in case of possible relaxation or unforeseeable
jumping out!

18.7  Setting spindle speed
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.

1871 Speed vertical spindle

The vertical spindle speed ranges from 115 to 1750 min" and is selected by the two selector levers
speed vertical spindle (T) on the spindle head and by the speed selector switch vertical milling
spindle (O).

When the speed selector switch vertical milling spindle is set to position "(Bereich 1 (slow)", lower
speed ranges from 115 to 875 min' are available. When the speed selector switch vertical milling
spindle is in position "(Bereich 2 (fast)", higher speed ranges of 230 to 1750 min™ can be selected.

Spindeldrehzahlbereich min! A total of 8 speeds can be selected, which can be
engaged by combining the 2 selector levers speed

B D ; .
D O: vertical spindle (T).
A C

The table on the left shows the preset spindle speed.

Bereich | Bereich Il
BC 115 230
AC 290 580
BD 360 720
AD 875 1750
1872 Speed horizontal spindle
A B A total of 12 speeds can be selected, which can be
@ C D C D engaged by combining the 3 selector levers speed

horizontal spindle (K).

I 45 [115]285]710 The table on the left shows the preset spindle speed.
II 65 | 160 | 395|980

11 85 2201535 ]1330
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188 Modify the machine to horizontal milling function

¢ Remove the milling holder from the vertical spindle.

e Swivel the milling unit 180° as described in the "Swivel the milling unit horizontally" section and
fix it in this position.

e Perform the following steps:

Perform a test run at the lowest spindle speed after modification! Pay attention to any
abnormalities and/or irregularities, such as unusual noises, unbalance, etc. If everything is OK,

gradually increase the speed.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at ‘
BF600D




4

OPERATION

189 General working instructions

e Clean all clamping surfaces and tool holders before setting up.

e Clamp the clamping device well on the cross table. If a clamping device is already clamped
on the cross table, check whether it is tightened properly.

e Deburr workpieces before clamping and check for parallelism, if necessary.

e Always clamp the workpiece securely and firmly.

e Select the correct values (cutting meter, speed and direction of rotation, feed rate and
cutting depth) and set them correctly on the machine.

e Pay attention to up cut milling or climb milling.

¢ Recommendation: up cut milling during roughing and climb milling during finishing.

e Remove clamped milling tools before cleaning the machine.

1891 Up cut milling

Vorschub —>

In up-cut milling, the cutting direction of the milling cutter is
directed against the feed direction of the workpiece. Before the
milling cutter cutting edge penetrates the material, it slides over
the workpiece. This leads to increased wear. In accordance with
the chip formation, the cutting force F increases from zero to its
maximum. If the cutting edge leaves the material, the cutting
force drops abruptly. This leads to an undulating surface. Since
the cutting force counteracts the feed, any play in the feed drive
has no influence on the milling process.

Advantages:

e Can be used on any machine.
e |Is particularly suitable for workpieces with hard surfaces,
such as a cast skin, weld seam or surface treatment.

Disadvantages:

e A wavy surface is created.
e High wear and tear and therefore short tool life time.

1892 Climb milling

In climb milling, the cutting direction of the cutter points in the
same direction as the feed direction of the workpiece. The chip
cross section and the cutting force are greatest at the entry of
the cutting edge and then decrease steadily. This enables a high
surface quality. However, the sudden penetration of the cutting
edge into the workpiece can lead to a breakage of the cutting
edge on hard surfaces. The cutting force F acts in the feed
direction. This means that the workpiece can be pulled into the
milling cutter if there is play in the feed drive.

Advantages:

e |t can be worked with large cutting depht. Thus a high
cutting capacity is achieved.
e A high surface quality is achieved (for finishing).

Disadvantages:

e May only be used on machines with backlash-free feed
drive.

e May not be used on hard surfaces.

1893 Milling tools

Milling tools, usually called cutters, are multi-bladed tools. State of the art high-alloy tool steels
(HSS) and hard metals are used to manufacture the milling cutters. In order to increase tool life
(operating time of the tool) and cutting performance, some of the milling cutters are still equipped
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with a special surface coating. Milling tools are available in a wide variety of geometries, shapes
and types of entrainment (clamping). HSS milling cutters are divided into three tool types:

Type H (hard)

For high-strength and short-chipping materials (tool steel, CuZn (brass), ceramics, plastics such as
EP, PUR hard, UF and MF resins).

Type N (normal)

For materials up to 1000 N/mm? tensile strength (cast steel, malleable cast iron, stainless steels,
light metal alloys, plastics such as PS, PC, PMMA, )

Type W (soft)
For soft materials (copper, light metals zinc alloys, lead, plastics such as PVC, POM, PTFE, PE, PP).

1894 Cutter selection

Factors that affects the choice of tool are:
e The workpiece contour (shape and size). If axial plunging into the material is required,
center-cutting tools must be used (usually 2- or 3-cutting end mills).
e The type of machines available (power and stability).
e The material to be machined
e Cutting performance and surface quality

Examples:

Slot milling cutters End mills for deep
(2 or 3 cutting edges) slots

with center grinding

(without center
grinding)

Angle milling cutter
for milling angle
guides

T-slot milling cutter
for milling T-slots

Shell end mill for
milling corners and
flat surfaces

Angular face milling
cutter for milling
angular guides

ot

1895 Clamping the milling tools

NOTICE

Correctly clamped and mounted cutters are a prerequisite for good and safe milling
work. Always clamp the milling cutter as short as possible. All cones and cutters must
always be cleaned and checked before insertion. After clamping, check the radial and
axial run-out of the milling tools.

With collet holder:

2N Finger or end mills are clamped with collet holders. Use only the appropriate

\ collets and clean them before inserting (concentricity) and clamp them well
with the tightening nut. If the milling cutter is clamped on the machine, it must
be held to prevent it from falling down. The cutting edges are sensitive to
impacts. All tools with cylindrical shank and corresponding diameter can be
clamped in the collet holder.
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Arbor cutters:

OPERATION

Shell end mills, side milling cutters and milling heads are clamped on arbors. For
driving the milling cutters, arbors are equipped with a longitudinal wedge or a
driver. Never clamp end mills without a longitudinal wedge or driver. Side milling
cutters can be clamped with right- or left-hand cutting (pay attention to the
direction of rotation). Here too, all components must be clean and must not be
damaged.

1896 Clamping of workpieces

The workpieces can be clamped with machine vice, clamping screws, clamps, clamping bases, low
and flat clamps, eccentric clamps, dividing head, rotary tables, jaw chucks, ...
Requirements which the clamping device must meet:

e Rigid clamping of the workpieces

¢ No deformation of the workpieces during clamping and milling (weakening of the

workpiece during milling).
e Good repeatability of the clamping process (for more than one part).
e Fast, easy and safe handling.

1897 Feed
Guide values for the feed in mm per tooth
Cutter @ Cutter @ Cutter @ Cutter @
2 bis 4mm 5 bis 8 mm 10 bis 25 mm 25 bis 100 mm

Tool roughing finishing roughing finishing roughing finishing roughing finishing

HSS 0,004 0,003 0,03 0,01 0,1 0,07 0,02 0,
1898 Cutting speed (guide values)

Material Tool Cutting speed m/min

end mill shell end mill side mill

Steel to 500 N/mm? HSS 25to 35 25to 35 20 to 25

Steel up 500 N/mm? HSS 15 to 22 15to 22 12to 15

Stainless steel 18/10 HSS 10 to 12 10to 12 8to10

Aluminum HSS 70 to 90 70 to 90 60 to 70

Brass (CuZn) HSS 50 to 60 60 to 70 50 to 60
Examples of speeds:

Cutter: @2 mm @ 4 mm @6 mm @8 mm @10 mm @12 mm

6 m/min 955 min 478 min” 318 min”’ 239 min” 191 min-' 159 min™

8 m/min 1274 min™ 637 min 425 min” 318 min” 255 min 212 min”

10 m/min 1592 min 796 min™ 531 min” 398 min 318 min” 265 min”

12 m/min 1911 min™ 955 min 637 min 478 min” 382 min’ 318 min”
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19 CLEANING

NOTICE

0 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.

20MAINTENANCE

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.
Check all connections for tightness at least once a week.
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.

f Danger due to electrical voltage! Handling the machine with the power supply up may

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?

Before start of work or Gear oil Check and refill if necessary

after every maintenance

or servicing Coolant Check and refill if necessary
Screw connections Check for tightness
Moving parts Lubricate

Weekly Guideways Lubricate
Spindle Lubricate with gear grease
Ball bearing Lubricate with gear grease

Annually or after every Vertical spindle gear Change oil

1000 operating hours Feeding unit Change oil
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2011 Crosstable guideways adjustment

MAINTENANCE

—_

Remove all dirt from the area

1 3 Loosen the set screws (1) at the narrow end
[ — F\/A of the gib (2) while moving the cross table
manually, turn the adjusting screw (3) at
2 /) 4 the wide end of the gib (4) until a slight

drag is felt.

3. Tighten the adjusting screw (1) again.

4, Check the smooth movement and adjust
the settings if necessary.

2012 Cleaning / replacing chip wiper

1. Remove all dirt from the area

2. Disassemble the chip wiper plate (2) and
the chip wipers (1).

3. Clean or replace the chip wiper plate and
chip wiper.

4, Remount all parts

2013

No | Model Pcs.
1 60109/p6 2
2 60109/p6 1
3 2007110/ p6 1
4 | 60204/p6 6
J 5 81051 3
fw 6 |8103 2
7 | 61906 1
8 | 6002 2
9 | 6003 1
10 | 6000 4

2014 Oil change

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-

EO2) with a viscosity of 220.
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Vertical spindle gear:

Make sure that the oil level always reaches the mark
of the sight glass. To change the oil drain the oil by
removing the drain plug (2). To refill the oil use the
refill opening (1). Check the oil level regularly.

Oil change once a year or after 1000 operating hours.

Feed gear:

Make sure that the oil level always reaches the mark
of the sight glass. To change the oil drain the oil by
removing the drain plug (2) on the bottom of the feed.
To refill the oil use the refill opening (1). Check the oil
level regularly.

Oil change once a year or after 1000 operating hours.

Horizontal spindle gear:

Make sure that the oil level always reaches the mark
of the sight glass. To change the oil drain the oil by
removing the drain plug (2). To refill the oil use the
refill opening (1). Check the oil level regularly.

Oil change once a year or after 1000 operating hours.

2015 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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

Open the cover to the pump
chamber/coolant tank.

Check the coolant level in the tank.

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

Check the level of the metal chips in the
first chamber. When the chips have
reached 34 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.
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Cleaning the coolant system

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.

NG AGN

2016  Replacing the V-belt

NOTICE

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

e Loosen screw (1)

e Open the cover drive unit

e Reduce the belt tension with the setscrews (2)

e Chance the belts and 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

e Close the cover drive unit

e Secure it with the screw

NS The cover drive unit is secured with a position
switch. The machine may not start with a not activated
switch.

21 STORAGE

NOTICE

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

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

22DISPOSAL

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.
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23TROUBLESHOOTING

TROUBLESHOOTING

A

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

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

the mains.

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

Fault

Possible cause

Correction

Power supply incorrect

Check all electrical connections

Defective switches

Exchange

Machine does not start

Defective motor

Exchange

Fuse or contactor broken

Change fuse, activate contactor

Position switches not activated

Check all position switches

Wobbles drill chuck

Chuck with timber, rubber
mallet hammer on them.

Drill is decentered / run
unbalance / "wobbles"

Spindle is worn out

Replace the screw or ball
bearings

Jaws are defective

Replace drill chuck

Overheated engine

Transmission is not lubricated
enough -> motor overload

Check gear oil

Report this ratio speed /
material hardness / drill

Excessive speed, reducing!

Tool smokes

Cone drilling profile

Sharpening (blank)

Cooling

Milling / drilling only with
activated coolant supply

Poor work fixing

Clamp the workpiece new

Inaccurate drilling / milling

Vibration of the machine

Anchored firmly in the ground

wobbles chuck

see above further

Increased oil spill in spindle
sleeve

Leaking shaft seal.
leaking housing

Check exactly where oil leaks.
Kick it from fitting on the quill,
the Simmering does not seal
100%. Replacement seal.
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24 UVODNI SLOVO (C2)
Vazeny zakazniku!

Tento ndvod k pouziti obsahuje informace a dllezité pokyny pro bezpeéné uvedeni do provozu a
manipulaci s univerzalnim frézovacim strojem se tfemi osami Digi BF600D, dale zjednodusené
oznacovanym jako ,stroj”.

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

Vezmeéte na védomi zejména kapitolu Bezpecnost!

Vzhledem ke stalym inovacim nasich produktl se mohou obrazky a obsah mirné lidit. Pokud zjistite
néjaké chyby, informujte nas o nich.

Technické zmény vyhrazeny!

lhned po prevzeti zkontrolujte zbozi a pfipadné reklamace zaznamenejte do nakladniho listu pfi
prevzeti zasilky dopravcem!

Poskozeni zplUsobené pfepravou ham musi byt nahlaseno zvliast do 24 hodin.

Spoleénost HOLZMANN MASCHINEN GmbH nemuze prevzit Zadnou zaruku za poskozeni zplUsobena
prepravou, ktera nebyla zaznamenana.

Autorské pravo
© 2021

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

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

Adresa zakaznického servisu

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

Tento ndvod 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 prec¢téte pred uvedenim stroje do
provozu. To vam umozni bezpecné zachazeni se strojem a rovnéz tim predejdete
omylim a skodédm na zdravi a na majetku. Kromé toho respektujte symboly a
piktogramy i pokyny, tykajici se bezpelnosti a rizik, které jsou pouzity na stroji!

251 Pouziti v souladu s uréenim

Stroj je uréen vyhradné k nasledujicim ¢innostem: vrtani, frézovani a fezani zavitd v kovu nebo
podobnych materialech, které nejsou zdravi nebezpelné, hoflavé nebo vybusné, vzdy v ramci
stanovenych technickych limitd.

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

2511 Technicka omezeni

Stroj je uréen k pouziti za nasledujicich okolnich podminek:

Rel. vihkost: max. 70 %

Teplota (provoz) +5°Caz +40°C

Teplota (skladovani, preprava) -20°Caz +50 °C
2512 Zakazané pouziti / Rizikové chybné pouziti

- PouZivani stroje bez adekvatni fyzické a mentalni zplsobilosti

- Pouzivani stroje bez znalosti navodu k pouziti.

- Zmény konstrukce stroje.

- Pouzivani stroje venku.

- Provoz stroje v prostiedi s nebezpedim vybuchu (stroj mdze béhem provozu vytvéret jiskry).

- Pouzivani stroje mimo technické meze, uvedené v tomto navodu.

- Odstranéni bezpecnostniho znaceni umisténého na stroji.

- Zména, obchézeni ochrannych zatizeni a bezpeénostnich prvkl stroje nebo jejich uvadéni
Mimo provoz.

Pouziti v rozporu s uréenim, resp. nerespektovani vykladu a pokynU, uvedenych v tomto ndvodu,
bude mit za nasledek zanik veskerych narokd vici spoleé¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH na
poskytnuti zaruky a nahrady skody.

252 Pozadavky na uzivatele

Stroj je dimenzovan pro obsluhu jednou osobou. Pfedpokladem pro ovladani stroje jsou fyzicka a
mentalni zpUsobilost i znalost a pochopeni ndvodu k pouziti. Osoby, které nejsou schopny stroj
bezpecné obsluhovat vzhledem ke svym fyzickym, smyslovym nebo dusevnim schopnostem nebo
kvUli své nezkuenosti ¢i nedostatenym znalostem, jej nesmi pouZzivat bez dozoru nebo pokyn(
odpoveédné osoby.

Zakladni znalosti obrabéni kovu, pfedevsim znalost souvislosti materidlu, nastroje, posuvu a otacek.

Vezmeéte prosim na védomi, Ze lokalné platné zakony a ustanoveni urcuji minimalni vék pracovnika
obsluhy a mohou omezit pouzivani tohoto stroje!

Pred pracemi na stroji pouzijte osobni ochranné prostredky.

Prace na elektrickych souc¢astech nebo provoznich prostfedcich smi provadét jen odbornik v oboru
elektro nebo jina osoba s pou¢enim a pod dohledem takového odbornika.
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253 Bezpecnostni prvky
Stroj je vybaven témito bezpecnostnimi prvky:
- e  Samozajistujici Tlacitko nouzového zastaveni na ovlddaci konzole

pro moznost kdykoli zastavit nebezpecné pohyby.

e Chranic frézovaciho vietena (1) s polohovym spinacem, ktery v
klidové poloze zakryva pouzité vrtakoveé sklicidlo a upnuty nastroj
vpfedu a na obou stranach. Stroj se zapne pouze tehdy, kdyz je
chranic¢ frézovaciho vietena zavreny.

e Pojednom oddélujicim ochranném zafizeni s polohovym
spinacem (2) pro pohonnou jednotku a spinaci skFin. Stroj se
zapne pouze tehdy, kdyz jsou ochranné kryty zaviené a je
aktivovan polohovy spinac.

25.4 VsSeobecné bezpecnostni pokyny

Aby nedochazelo k nespravnému fungovani, Skodam a djmam na zdravi, je pfi praci se strojem
vedle véeobecnych pravidel bezpe&nosti prace nutné vzit v Uvahu tyto body:

e Pred uvedenim stroje do provozu zkontrolujte, zda je stroj kompletni a funkéni. Stroj
pouzivejte pouze tehdy, kdyz 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 pracovisti, aby nedochézelo ke stroboskopickym efektdm.

Dbejte na Cistotu pracovniho prostfedi.

Z prostoru kolem stroje odstranujte prekazky (napft. prach, $pony, ufiznuté ¢asti obrobku

atd.).

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

Pred zapnutim stroje odstrante kli¢ na naradi a jiné nastavovaci nastroje.

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevnost spojl stroje.

Stroj, ktery je v chodu, nikdy nenechavejte bez dohledu. Pfed opusténim pracovniho

prostoru vypnéte stroj a zajistéte jej proti neumyslinému, resp. neopravnénému

opétovnému uvedeni do provozu.

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

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

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

Dlouhé vlasy skryjte pod ochranou vlasU.

Noste pfiléhavy ochranny odév a pouzivejte vhodné ochranné pomucky (ochrana odi,

protiprachova maska, ochrana sluchu; rukavice pouze pfi manipulaci s nastroji).
¢ Kovovy prach mdze obsahovat chemické latky, které mohou negativné ovlivnit zdravi. Prace

na stroji provadéjte jen v dobfe vétranych prostorach. V pfipadé potfeby pouzijte vhodné
odsavaci zafizeni.
e Pokud jsou k dispozici pfipojky pro odsavani prachu, presvédcte se, Ze jsou fadné pfipojeny

a funguji.
e VZdy pracujte s rozvahou a potfebnou opatrnosti a v zadném pfipadé nepouzivejte pfilisné
nasili.
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Nepretézujte stroj!

Pred zménou technického vybaveni stroje, jeho nastavovanim, mérenim, Cisténim, udrzbou
nebo servisem stroj zastavte a odpojte jej od privodu elektrického proudu.

Pred zapocCetim praci na stroji vzdy vycCkejte, dokud se nezastavi vsechny nastroje, resp.
Casti stroje, a zajistéte stroj proti nedmysinému opétovnému zapnuti.

V pfipadé Unavy, nesoustfedénosti, resp. pod vliivem 1ékd, alkoholu nebo drog nepracujte na
stroji!

Nepouzivejte stroj v prostorach, kde vypary z barev, rozpoustédel nebo hoflavych kapalin
pfedstavuji potencidlni nebezpedi (riziko pozaru, resp. vybuchul).

Elektricka bezpecnost

Dejte pozor, aby byl stroj ukostren.

Pouzivejte jen vhodné prodluzovaci kabely.

Predpisové konektory a vhodné zasuvky snizuji nebezpedi Urazu elektrickym proudem.
Stroj ovladejte pouze pomoci proudového chranice.

Pred pfipojeni stroje otocte hlavni spinac do polohy , 0"

Specialni bezpecnostni pokyny pro tento stroj

Zpracovavany obrobek zajistéte proti unaseni nastrojem. K upnuti pouZzijte strojni svérak
nebo upinaci listy.

Po kazdé vymeéneé nastroje vyjmeéte ze sklicidla upinaci KIic.

Pfi praci s rotujicimi ¢astmi neni dovoleno nosit rukavice!

Udrzujte dostatec¢nou vzdalenost od vSech rotujicich &asti.

Pred mérenim obrobku vypnéte stroj.

Nikdy neodstranujte tfisky ru¢né! Pouzivejte k tomu hacek na tfisky, pryzovou stérku, ruc¢ni
kostatko nebo stétec.

Pfi pouzivani chladicich maziv se fidte Udaji vyrobce a v pfipadé potieby pouzijte
prostfedek na ochranu pokozky/osobni ochranné prostiedky.

Upozornéni na nebezpedi

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

Vytvoreni plynulé trisky

- Obtodéise kolem predlokti a zpUsobi vadzna fezna zranéni.

Vymrsténi obrobkd nebo nastrojd vysokou rychlosti.

- Vzdy zkontrolujte vhodnost obrobk( a bezpelné a pevné je upnéte.

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem pfi pouziti nespravnych elektrickych pripojek.
Nebezpedi klopytnuti v dlsledku pfivodniho vedeni na podlaze.

- Privodni vedeni a kabely odborné polozte.

- Mista s nebezped&im klopytnuti, kterd nelze odstranit, oznacte zZlutou a ¢ernou barvou.

Zbytkova rizika Ize minimalizovat, pokud budou dodrzovany ,bezpecnostni pokyny* a ,pouziti v
souladu s urcenim®, a také ovladaci instrukce celkové. Na zakladé struktury a konstrukce stroje
mohou pfi manipulaci se stroji nastat ohrozujici situace, které jsou vtomto navodu k obsluze
oznaceny nasledujicim zplsobem:
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NEBEZPECIi

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozornuje na bezprostfedné nebezpecnou situaci,
kterd zpUlsobi smrt nebo tézka zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

>

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozornuje na potencialné nebezpecnou situaci,
kterd mGze zpUsobit t&zkych zranéni nebo dokonce smrti, pokud ji nebude zabranéno.

UPOZORNENI

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozornuje na moznost nebezpecné situace, ktera
mUze byt pricinou drobnych &i lehkych zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozornuje na moznost nebezpecné situace, ktera
muze byt pric¢inou skod na majetku, pokud ji nebude zabranéno.

faktorem pro bezchybné ovladani stroje vas zdravy rozum a odpovidajici technicka
zpUsobilost/kvalifikace. Bezpe&na prace zavisi v prvni fadé na vas!

26 TRANSPORT

Zdvihaci zafizeni a prostfedky na zavésovani bremen s poskozenim nebo s
nedostatecnou nosnosti mohou zpUsobit té€Zka zranéni nebo i smrt. Proto pred

A pouzitim zkontrolujte dostate¢nou nosnost a bezvadny stav zdvihacich zafizeni a
prostiedkl na zavésovani bremen. Bfemena peclivé upevnéte! Nikdy se nezdrzujte
pod visutymi bremeny!

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

se tykaji tézisté, bodl zavéSeni, hmotnosti, pouzivanych dopravnich prostiedkd i predepsané
prepravni polohy atd.

Stroj v obalu pfepravte na misto instalace. K manévrovani se strojem v obalu lze pouzit napf. paletovy
zdvizny vozik nebo vidlicovy stohovaci vozik s odpovidajici dnosnosti. Ujistéte se, zZe jsou zvolena
zdvihaci zafizeni (jefab, stohovaci vozik, vysokozdvizny vozik, prostfedky na zavésovani bfremen atd.)
v bezvadném stavu. Stroj smeéji zdvihat a prepravovat jen kvalifikovani pracovnici s pFislusnym
vycvikem pro pouzité zdvihaci zafizeni.
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1. Prostfedky na zavéSovani bfemen umistéte kolem stroje tak,
aby neklouzaly (viz obrazek vlevo).

2. Mezi prostfedky na zavéSovani bfemen a stroj umistéte mékké
protiskluzové materialy.

3. Prostredky na zavésovani bremen vyrovnejte tak, aby byl stroj
pfi zvedani vodorovny a stabilni.

4. Uvedte pracovnistll v podélné ose do maximalni krajni polohy
vUci télu stroje.

5.  Uvedte pracovni stdl uvedte do stfedové polohy v pficné ose.

6. Provedte Uplnou aretaci stroje.

7 Prostfedky na zavéSovani bfremen se nesmgji dotykat téla
stroje, pak atd.

8. Zdvihnéte stroj, abyste se vyhnuli ndrazim a vykyvdm, a
opatrné jej dopravte na misto instalace.

27 MONTAZ

271 Pripravné ¢innosti
2711 Kontrola rozsahu dodavky

Zjevné skody zpUsobené prepravou vzdy poznamenejte na dodaci list a stroj zkontrolujte ihned po
rozbaleni, zda nevykazuje skody zplsobené prepravou, resp. zda nechybi nékteré dily nebo nejsou
poskozeny. Poskozeni stroje nebo absenci dild inned oznamte prodejci, resp. pfepravci.

2712 Cisténi a mazani

Prfed montazi stroje na zamysleném misté instalace a jeho uvedeni do provozu peclivé odstrante
antikorozni ochranu, resp. zbytky tuku.

K Cisténi zasadné nepouzivejte nitroredidla nebo jiné Cistici prostredky, které by mohly poskodit lak
stroje.

Lesklé Casti stroje (napf. kiizovy stll, voditka) natfete mazacim olejem bez kyselin.

2713 Pozadavky na misto instalace

968 220 inmm
A == 3
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Stroj umistéte na pevném podkladu. Nejlepsim zakladem pro stroj je betonova podlaha (nosnost =
2000 kg/m?). Po instalaci stroj ukotvéte v podkladu (viz obrazek vyse). Potfebna hloubka zavisi na
tvrdosti/konzistenci podkladu - &im méné tvrdy je podklad, tim vé&t&i hloubka ukotveni je nutna.
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Pozadavek na prostor pro stroj i potfebna nosnost podkladu vyplyva z technickych Udajd (rozméry,
hmotnost) vaseho stroje. Pfi Upraveé pracovniho prostoru kolem stroje dodrzujte mistni
bezpecnostni predpisy. Pfi vymeérovani potfebného prostoru vezmeéte v Uvahu, Ze ovladani, udrzba
a opravy stroje museji byt mozné kdykoli bez jakéhokoli omezeni. Zvolené misto instalace musi byt
vybaveno vhodnou pfipojkou k elektrické siti.

2714 Sestaveni

Stroj bude dodan predbézné smontovany. Montazni dily, které byly za U¢elem prepravy
odmontovany, je nutné nainstalovat podle navodu nize, a musi byt provedeno elektrické pfipojeni.

Montaz posuvového zarizeni

e Uvolnéte posuvové zarfizeni (1) z
prepravni pojistky

e Nasunte jej na posuvovy hridel (2) na
kfizovém stole

e Ke kfizovému stolu jej zafixujte
pomoci Sroubu s vnitfnim
Sestihranem (Z) a upevnéte pomoci
Sroubu (S).

Posuvové zafizeni Ize vyrovnat do

vodorovné polohy pomoci valcovych

kolikd s vnitfnim Sestihranem.

f

.Io 4
utahovaciho vietena (2).
e Vrtakové sklicidlo (4) nasadte natrn a
opatrnym klepnutim pryzového

Montaz vrtakového sklicidla

e Vsechny dily zbavte mastnoty.

e Vlozte utahovaci vieteno (2) do
otvoru (1) vietena.

e Trn vrtakového skli¢idla (3) vlozte do
vietena a zafixujte jej pomoci

.

kladivka je zafixujte.

| P} Montaz / demontaz
drzaku upinacich klestin / redukci

AT Pri odstrafovani drzék upinacich klestin /
redukci / trn vrtakového skli¢idla vzdy zajistéte rukou,
abyste predesli jejich nekontrolovanému padu!

VSechny dily zbavte mastnoty.

Vlozte utahovaci vieteno (2) do otvoru (1) vietena.
Drzak upinacich klestin / redukci (5) vlozte do vietena a
zafixujte jej/ji pomoci utahovaciho vietena (2).

Za UCelem opétovného odstranéni drzaku upinacich
kledtin / redukce / trnu vrtakového skli¢idla uvolnéte
utahovaci vieteno a opatrnym klepnutim na konec
utahovaciho vietena je sejmeéte.
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2715 Vyrovnani / nivelace stroje

Nepresnosti pfi nivelaci stroje vedou k nerovhnomérnému zatizeni prevodovky, vietena,
kulickovych lozisek atd. To ma negativni dopad na zivotnost stroje. Proto stroj peclivé
vyrovnejte. Po provedeni fixace je pfipustna tolerance horizontality pro provoz stroje
0,04 az 1000 mm, meéreno v prficném a podélném sméru.

K nivelaci stroje pouzijte pfesnou vodovahu nebo presny Ciselnikovy uchylkomeér. V pfipadé
potfeby pod néj umistéte tlumice vibraci.

0

”™
W Tt
\/
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114 mm I } {
- 2 < - 114mm

Hlava stroje je pro pfepravu natocena a pfed uvedenim do
provozu ji musite uvést do pozadované polohy.

Za timto Ucelem povolte (ale neuvolnujte!) tfi Sestihranné
matice (M) na otocném krouzku a otocte hlavu stroje do
pozadované polohy pomoci ctyfhranného klice (K), ktery je
soucasti dodavky.

Poté Sestihranné matice opét pevné utdhnéte.

Maziva jsou toxicka a nesméji se dostat do zivotniho prostredi! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné likvidace,
popfripadé kontaktujte mistni organy.

Pro prevodovku pouzivejte prevodovy olej (doporuc¢eno pro ISO 12925-1 CKD, DIN51517 ¢ast 3 CLP,
US Steel 224, AGMA 9005-E02) s viskozitou 220.

Zkontrolujte mazani nasledujicich ¢asti, a v pfipadé potfeby doplfite prfed uvedenim stroje do
provozu olej:
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Prevodovka vertikalniho vietena

Presvédcte se, ze hladina oleje vzdy dosahuje
ke znacce prlzoru (1). Hladinu oleje pravidelné
kontrolujte.

Prevodovka posuvu

Presveédcte se, ze hladina oleje vzdy dosahuje
ke znalce prdzoru (2). Hladinu oleje pravidelné
kontrolujte.

Prevodovka horizontalniho vietena

Presveédcte se, ze hladina oleje vzdy dosahuje
ke znacce prdzoru (3). Hladinu oleje pravidelné
kontrolujte.

2718 Nalévani chladiva

popfipadé kontaktujte mistni organy. Pouzivani Cerpadla bez chladiva v
nadrzi mGze Cerpadlo trvale poskodit

Chladiva jsou toxicka a nesméji se dostat do zZivotniho prostredi! Dodrzujte
% pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné likvidace,

V dusledku tfeciho tepla vznikaji na britu ndstroje vysoké teploty. Nastroj by proto mél byt béhem
soustruzeni chlazen. Chlazenim vhodnym chladivem dosahnete lepsiho pracovniho vysledku a
prodlouzite soustruznického noze. Proto nalijte chladivo. Jako chladivo pouzivejte vodou

feditelnou ekologicky Setrnou emulzi, kterd je k dostani u specializovanych prodejcld (napt. KSM5L).

Nadrz chladiva je umisténa v zakladni desce stroje.
Chladivo kontrolujte v pravidelnych intervalech. Dbejte na to,

e aby byl k dispozici dostatek chladiva,
e aby Uroven tfisek v prvni komore nebyla pfilis vysoka
e achladivo nebylo Zluklé &i znecisténé.

PFivod chladiva

1. Ujistéte se, Ze je provadéna radna udrzba a plnéni nadrze chladiva.

2. Trysku chladiva umistéte podle pozadavk( vaseho provozu.

3. Pro zapinani, resp. vypinani Cerpadla chladiva pouzijte spinac¢ na ovladacim panelu.
4. Prutok chladiva regulujte pomoci prdtokového ventilu.

2719 Kontrola funkce

Zkontrolujte hladky chod vsech vieten!
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272 Pripojeni k elektrické siti

h

Nebezpecné elektrické napéti! Stroj smi pripojovat, elektricky zkouset, udrZzovat a
opravovat pouze kvalifikovany personal nebo personal pod vedenim a dohledem
kvalifikovaného elektrikare!

5. Zkontrolujte funkénost nulového vodic¢e a ochranného uzemnéni.
6. Zkontrolujte, zda napajeci napéti a frekvence proudu odpovidaji specifikacim stroje

Odchylka napajeciho napéti a frekvence proudu
Odchylka +5 % od hodnoty napajeciho napéti je povolena.
V napajeci siti stroje musi byt zkratova pojistka!

7. Pozadovany prutez privodniho kabelu naleznete v tabulce proudové zatiZitelnosti
(doporucuje se pouziti kabelu typu HO7RN, pficemz je tfeba pfijmout opatfeni na ochranu
proti mechanickému poskozeni).

Stroje pohanéné trifazovym proudem museji byt vzdy pfipojeny nejmeéneé 3 fazemi a

jednim ochrannym vodicem (PE) a v zavislosti na typu stroje i neutralnim vodicem.

Ihned po zfizeni elektrického pfipojeni zkontrolujte spravny smér chodu stroje! Pokud
byla spinaci padcka na zadmkové skiini nastavena smérem dold, musi se soustruznické
sklicidlo otacet proti sméru hodinovych rucicek. V pfipadé potreby musite zameénit
dvé ze tfi fazi (L1/L2 nebo L1/L3)!

8. Pripojte napajeci kabel k pfislusnym svorkdm ve vstupni skfini (L1, L2, L3, N (pokud je k
dispozici), PE). Pokud je k dispozici konektor CEE, bude pfFipojeni k siti provedeno prislusnée
napajenou spojkou CEE.

Konektorové pfipojeni 400 V: | 5Svodicove: 4vodicové:

s bez

neutralniho
vodice

neutralniho
vodice

28 PROVOZ

281 Provozni pokyny

Zkontrolujte Sroubové spoje
Zkontrolujte vsechny Sroubové spoje a v pfipadé potfeby je dotahnéte.

Zkontrolujte hladinu oleje
Zkontrolujte hladinu oleje a v pripadé potreby dolijte olej.

Zkontrolujte chladivo
Zkontrolujte hladinu chladiva a v pfipadé potfeby doplfite chladivo.
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282 Prvni uvedeni do provozu

Nikdy nezarazujte prevodové stupné stroje za jeho provozu a pred uvedenim stroje do
provozu se ujistéte, ze prepinaci paka ,frézovaci posuv O-rychoposuv” i pfepinaci paka
drahy pojizdéni krizového stolu jsou v poloze ,0“ (stop)!

montazi a nastaveni, Ze jste si precetli ndvod a Ze jste sezndmeni s rdznymi funkcemi a
bezpecnostnimi prvky tohoto stroje. Pfi nedodrzeni tohoto varovani mtze dojit k
tézkym zranénim nebo dokonce k umrti!

if Pred spusténim stroje se ujistéte, ze jste provedli vSechny prfedchozi instrukce k

Po dokonceni montaze vyzkousejte, zda stroj funguje spravné a je pfipraven k béznému provozu.
To provedte bez upnutého obrobku. Provedte test, jak je popsano nize.

2821 Provedeni zkusebniho béhu

—_

Ujistéte se, Ze jste porozuméli bezpenostnim pokynldm uvedenym v tomto ndvodu a ze
jste ukongili vdechny ostatni montazni kroky.

Ujistéte se, Ze jsou nality potfebné provozni kapaliny (pfevodovy olej, chladivo atd.).
Ujistéte se, Ze ze stroje byly odstranény vSechny nastroje a predmeéty pouzité pfi sefizovani.
Ujistéte se, Zze prepinaci paka ,frézovaci posuv O-rychoposuv” i pfepinaci paka drahy
pojizdéni kfizového stolu jsou v poloze ,,0* (stop).

Dejte pozor, aby bylo Cerpadlo chladiva vypnuté.

5
6. Uvolnéte upevnovaci paky os X,Ya Z

7. Zkontrolujte, zda jsou rucni kola a rukojeti stroje pevné uchyceny.
8

NN

9. Otacejte spinacem nouzového zastaveni ve sméru hodinovych rucicek, dokud nevyskoci.

10. Zapnéte hlavni spinac (na levé strané stroje)

M. Zapnéte vertikalni vieteno pomoci funkce ,Chod vpravo".

12. Nechte stroj bézet cca 30 minut na volnobéh.

13. Po 30 minutach postupné zvysujte rychlost.

Upozornéni! Zména rychlosti vzdy az poté, co se vieteno zastavi!

touto rychlosti. Pfitom vénujte pozornost jakymkoli abnormalitdm a/nebo nepravidelnostem, jako
jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenost atd. Pokud je vSe v poradku, postupné zvysujte rychlost.
Pokud se béhem zkusebniho béhu objevi neobvyklé zvuky nebo vibrace, stroj okamzité vypnéte a
prectéte si oddil Odstranovani chyb. Pokud tam nenajdete feSeni, obratte se na prodejce, resp. na
zdkaznicky servis.

283 Oviladani

Ohrozeni elektrickym napétim! Manipulace se strojem, ktery je stéle pripojen k privodu
elektrického napéti, mdze zpUsobit téZka zranéni nebo dokonce smrt. Pred jakymikoli
pracemi, spojenymi s nastavenim nebo zménou technického vybaveni stroje, vzdy
stroj odpojte od privodu elektrického napéti a zajistéte jej proti neumysinému
opétovnému zapnuti!
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UPOZORNENI

Pred kazdou vymeénou nastroje zastavte vieteno, vyckejte, dokud nebudou vsechny
Casti stroje necinnég, a zajistéte stroj proti neumyslnému opetovnému spusténi.

2831 Zapnuti stroje

Nezapomente, ze stroj Ize spustit pouze tehdy, je-li odblokovan spina¢ nouzového
zastaveni, chranic frézovaciho vietena je zavieny a vSechny polohové spinace jsou
aktivni.

1 Chcete-li zapnout stroj, otocte hlavni spinac (1) do polohy ,ON*
a spinac rychlosti vertikalniho frézovaciho vietena (2) do
polohy ,pomalu” nebo ,rychle”. Hlavni spinac stroje je umistén
na spinaci skfini.

Stroj (vertikalni vieteno) se spusti stisknutim tlac¢itka
sméru otaceni vertikalniho frézovaciho vietena
doprava nebo doleva (3).

Stroj (horizontalni vieteno) se spusti stisknutim
tlacitka sméru otaceni horizontalniho frézovaciho
vietena vpravo nebo vievo (4). [PXhanat Po
zastaveni pomoci nouzového zastaveni nebo
polohového spinace musi byt spinac rychlosti pred
zapnutim vzdy nejprve pfepnut do polohy ,stop*!

2832 Chladici systém
I J 'J 'l | Stisknéte tla¢itko zapnuti erpadla chladiva (1) na fidici konzole. Cerpadlo
-1l chladiva se zapne a Cerpa chladivo z chladivové nadrze do chladivové
trysky.

. .) 0) Stisknéte tla¢itko vypnuti ¢erpadla chladiva (2) na Fidici konzole. Cerpadlo
- chladiva se vypne.
) == 9

28.4 Oviadani krizového stolu

2841 Automaticky podélny posuv (osa X)
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Ujistéte se, Ze je rucni kolecko pro rucni posuv (1) vytazeno ven.

Uvolnéte upevnovaci paky osy X (2)

Nastavte pfepinaci paku drahy pojizdéni kfizového stolu (3) do polohy (,STOP*).
Prepinaci paku Rychloposuv-Stop-Posuyv pfi frézovani (4) nastavte do polohy posuvu pfi
frézovani.

5. Pomoci volici paky rychlosti posuvu v ose X (5) nastavte rychlost posuvu na jednu z osmi
moznych rychlosti. Rychlost pro kazdé nastaveni je uvedena v zobrazené tabulce.

Na vodici kolejnici mUzete sefidit koncové zardzky (6), nastavitelné po strané (napf. pro sériovou

vyrobu, resp. pro frézovaci procesy s identickou délkou frézovani).

6. Nyni prepnéte prepinaci paku drahy pojizdéni kfizového stolu (3) doprava, resp. doleva, aby
se kfizovy sttl pohyboval pfedb&zné nastavenou rychlosti pozadovanym smérem.

7. Nejpozdéji po kontaktu s odpovidajici koncovou zarazkou (6) se prepinaci paka drahy
pojizdéni kfizového stolu (3) pfepne zpét do neutralni vypnuté polohy a posuv se vypne.

Vzdalenost posuvu muizete samoziejmé fidit také poloautomaticky pomoci pfepinaci paky
drahy pojizdéni kfizového stolu (3).

INFWENIES

2842 Rucni podélny posuv (osa X)

Rucni posuv se provadi otacenim stlaceného ruc¢niho kolecka (1) nebo ru¢niho kolecka na
protilehlé strané.

2843 PFiény posuv (osa Y)

Chcete-li nastavit kfizovy stul podél osy Y, nejprve povolte obé
upevnovaci paky (1).

Pak nastavte kfizovy stdl s rybinovymi voditky pomoci ruéniho
kole¢ka posuvu v ose Y (2) v pfedni &asti stroje do pozadované
polohy. Poté opét utahnéte obé upevnovaci paky (1).

Chcete-li nastavit kfizovy stul podél osy Z, nejprve povolte
upevnovaci srouby (1) na pravé strané. Pak pomoci odnimatelné
rucni kliky (2) v pfedni Casti stroje vlevo nastavte pozadovanou
vySku pracovniho stolu s rybinovymi voditky. Poté opét
utahnéte upevnovaci Srouby (1).

12

285 Nastaveni frézovaci jednotky

2851 Vertikalni natoc¢eni frézovaci jednotky

e Frézovacijednotku lze natocit 0 180° (+ 90°).

e Zatimto UCelem povolte (ale neuvolnujte!) sestihranné
matice (1) na oto¢ném krouzku a ota¢enim stavéciho Sroubu
(2) pomoci ¢tyfhranného klice nastavte frézovaci jednotku
do pozadované polohy.

e Poté Sestihranné matice opét pevné utahnéte.
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2852 Horizontalni otaceni frézovaci jednotky

e Frézovaci jednotku lze horizontalné otacet o 360° kolem
vlastni osy.

e Chcete-li frézovaci jednotku otocit v horizontalnim sméru,
musite povolit Sestihranné matice (1).

e Nasledné uvedte frézovaci jednotku ru¢né do
pozadované polohy.

¢ Nakonec znovu zafixujte Sestihranné Srouby.

e Frézovacijednotkou Ize pojizdét v ose Y.

e Zatimto Ucelem nejprve uvolnéte svéraci paky (1).

e Frézovacijednotku uvedte do pozadované polohy
otacenim stavéciho Sroubu (2) pomoci ¢tyfhranného klice

e Nakonec znovu zafixujte upinaci paku.

Chcete-li aktivovat mikroposuv vertikadlniho frézovaciho
vietena, uvolnéte blokovaci mechanismus (19) na levé strané
vieteniku, poté pevné utdhnéte pravou rukojet (2) a
otaCenim rucniho kolecka (1) pred vietenikem realizujte
mikroposuv.

el s

Pinola se vraci do pdvodni polohy pomoci spirdlové pruziny.
Ta se nachazi na opacné strané paky ru¢niho posuvu pinoly
(3). Pristup ke spiralové pruziné ziskate sejmutim krytu (1).
UPOZORNENI! Viko pomalu snimejte a udrzujte zabér a
vzdalenost od otvoru, aby pruzina nemohla v pfipadé
uvolnéni, resp. nepredvidatelného vyskoceni zpUsobit
zranéni!

Nikdy neménte smér otaceni/ pocet otacek, dokud se motor / vieteno zcela nezastavi!
Zmé&na sméru otaceni/ pocétu otacek béhem provozu muze vést ke znic¢eni soulasti.

Spravné otacky vietena jsou dulezité pro bezpelné a uspokojivé vysledky a pro maximalizaci
Zivotnosti nastroje.

Pro spravné nastaveni otacek vietena je tfeba provést nasledujici kroky:
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Urcit optimalni otacky vietena pro dany obrabéci ukol
a nastavit fizeni stroje tak, aby bylo pozadovanych otacek vietena skutecné dosazeno.

Otacky vertikalniho vietena

Otacky vertikalniho vietena se urcuji pomoci obou volicich pak rychlosti vertikalniho vietena (T) na
hlavé vietena a pomoci spinace rychlosti vertikalniho frézovaciho vietena (O).

Pokud je spinac rychlosti vertikalniho frézovaciho vietena v poloze ,(oblast 1 (pomalu)®, jsou k
dispozici nizsi otacky. Pokud je spinac rychlosti vertikalniho frézovaciho vietena v poloze ,(oblast 2

(rychle), jsou k dispozici vyssi otacky.

Rozsah otadek vietena mind

O O

K dispozici je celkem 8 rychlosti, které |ze zvolit kombinaci 2
volicich pak rychlosti vertikalniho vietena (T).

V tabulce (viz obrazek vlevo) jsou uvedeny volitelné otacky

Prostor | Prostor |1 vietena.
BC 115 230
AC 290 580
BD 360 720
AD 875 1750
2872 Otacky horizontalniho vietena
A B K dispozici je celkem 12 rychlosti, které |ze zvolit kombinaci
@ C D C D 3 volicich pak rychlosti horizontalniho vietena (K).
V tabulce (viz obrazek vlevo) jsou uvedeny volitelné otack
1 25 (115285710 | | vroouice g Y Y
11 65 | 160|395 | 980
11 85 | 220|535 1330
288 Prenastaveni stroje pro funkci horizontalniho frézovani

e Odstrante drzak frézy z vertikalniho vietena.

e Frézovaci jednotku otocte 0 180° podle popisu v oddile ,Horizontalni natoceni frézovaci
jednotky* a zafixujte ji v této poloze.

e Provedte nasledujici ukony:
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jakymkoli abnormalitdm a/nebo nepravidelnostem, jako jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenost atd.
Pokud je vse v poradku, postupné zvysujte rychlost.

289 Vseobecné pracovni pokyny

e Pred sefizovanim ocistéte véechny upinaci plochy a drzaky nastrojd.

e Upinaci zafizeni (strojni svérak, otocny stll nebo délici pfistroj) dobfe upnéte na kiizovém
stole. Pokud je upinaci zafizeni na kfizovém stole jiz upnuto, zkontrolujte, zda je Fadné
dotazeno.

e Pred upnutim zbavte obrobky otfepl a v pfipadé potieby zkontrolujte jejich rovnobéznost.

o Obrobek vzdy bezpelné a pevné upnéte.

e Zvolte spravné hodnoty (fezny metr, otac¢ky a smér otaceni, posuv a hloubku fezu) a
spravné je na stroji nastavte.

e Davejte pozor na protib&zny chod nebo synchronni chod.

Doporuceni: Protibézny chod pfi obrabéni nahrubo a synchronni chod pfi obrabéni nacisto.

e Pred Cisténim stroje odstrante upnuté frézovaci nastroje.
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2891 Nesousledné frézovani

Pfi nesousledném frézovani je smér obrabéni frézy veden proti
sméru posuvu obrobku. Nez bfit frézy pronikne do materialu,
klouze po obrobku. To vede ke zvysenému opotfebeni. Rezna sila F
se zvysuje od nuly do maxima v souladu s tvorbou tfisek. Pokud se
bfit vynofi z materialu, fezna sila prudce klesne. Vysledkem je
zvinény povrch. Protoze fezn3 sila pdsobi proti posuvu, nema
pfipadna vile v pohonu posuvu zadny vliv na frézovani.

e e el

Vyhody: . Moznost pouZiti na kazdém stroji.
e Jezvldst vhodné pro obrobky s tvrdym povrchem, jako jsou kdra na odlitku,
svar nebo povrchova Uprava.

Nevyhody: e Vznika zvinény povrch.
o Vysoké opotrebeni, a tim kratka zivotnost nastroje.

2892 Sousledné frézovani

Pfi sousledném frézovani je smér obrabéni frézy veden stejnym
smérem jako smér posuvu obrobku. Pfi¢ny prifez odebirané
vrstvy a fezna sila jsou nejvétsi pfi vstupu bfitu frézy a poté se
postupné snizuji. To umozfiuje dosahnout vysoké kvality povrchu.
Prudké vniknuti bfitu frézy do obrobku véak muze vést k jeho
zlomeni na tvrdém povrchu. Rezna sila F plsobi ve sméru posuvu.
V ddsledku toho mdze dojit k vtazeni obrobku do frézy, jestlize je v
pohonu posuvu vdle.

Vyhody: e Je mozné pracovat s velkymi hloubkami fezu. Tim se dosahuje vysokého
fezného vykonu.

e Dosahuje se vysoké kvality povrchu (pro obrabéni nacisto).

Nevyhody: e  Smise pouzivat pouze na strojich s pohonem posuvu bez vile.
e Nesmi se pouzivat na tvrdém povrchu.

2893 Frézovaci nastroje

Frézovaci nastroje, vétSinou nazyvané frézy, jsou vicebfité nastroje. (Podle souc¢asného stavu
techniky) se pfi vyrobé fréz pouzivaji pouze vysoce legované nastrojové oceli (HSS) a tvrdokovy. Pro
zvyseni zivotnosti (doby pouziti nastroje) a fezného vykonu se frézy nékdy opatfuji jesté speciadlni
povrchovou Upravou. Frézovaci nastroje jsou k dispozici v Siroké Skale geometrii, tvard a typu
unaseni (upnuti). Frézy z HSS se déli na tfi typy nastrojd:

Typ H (tvrdé)

Pro vysokopevnostni materidly a materidly tvofici kratké tfisky (nastrojova ocel, CuZn (mosaz),
keramika, plasty jako EP, tvrdé PUR, pryskyfice UF a MF).

Typ N (normaini)

Pro materidly s pevnosti v tahu do 1000 N/mm2 (ocelolitina, kujna litina, nerezové oceli, slitiny
lehkych kovy, plasty jako PS, PC, PMMA,).
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Typ W (mékké)

PROVOZ

Pro meékké materidly (méd, lehké kovy, slitiny zinku, olovo, plasty jako PVC, POM, PTFE, PE, PP).

2894 Vybér frézy

Faktory, které ovliviuji vybér nastroje, jsou:

e Obrys obrobku (tvar a velikost). Pokud je zapusténi do materialu provadéno axialné, museji
se pouzit nastroje pro stfedové fezani (obvykle dvou- nebo tfibfité stopkoveé frézy).

e Typ strojl, které jsou k dispozici (vykon a stabilita).
e Obrabény material

e Rezny vykon a kvalita povrchu

Priklady:

drazkovaci fréza na
podlouhlé otvory

(2 nebo 3 brity) se
stfedovym vybrusem

Stopkova fréza pro
hluboké drazky
(bez stfredového
vybrusu)

Uhlova fréza pro
frézovani dhlovych
vedeni

Drazkovaci fréza pro
frézovani drazek T

Valcova Celni fréza pro
frézovanirohd a
rovinnych ploch

Uhlova &elni fréza pro
frézovani uhlovych
vedeni

2895 Upinani frézovacich nastroju

S drzakem upinacich klestin:

Spravneé upnuté frézy jsou predpokladem dobré a bezpecné prace pri frézovani. Frézy
vzdy upinejte co nejvice nakratko. Vsechny kuzely a frézy je tfeba pred pouzitim vzdy
ocistit a zkontrolovat. Po upnuti zkontrolujte vystfedény béh a celni hazeni frézovacich
nastroju.

Prstové nebo stopkové frézy se upinaji pomoci drzaku upinacich klestin.
Pouzivejte pouze vhodné upinaci klestiny, které pred pouzitim ocistéte
(vystfedény béh) a dobfe upnéte pomoci utahovaci matice. Pokud se fréza ze
stroje odepne, je nutné ji pridrzet, aby nespadla. Bfity jsou citlivé na narazy. Do
drzaku upinacich klestin Ize upnout vdechny nastroje s valcovou stopkou
vhodného priméru.
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Nastréna fréza:

PROVOZ

Valcoveé Celni frézy, kotoucové frézy a frézovaci hlavy jsou upinany na
nastrénych trnech. Pro neseni fréz jsou nastréné trny vybaveny podélnym
klinem nebo unaseCem. Nastréné frézy nikdy neupinejte bez podélného klinu
nebo unasece. Kotoucove frézy Ize upnout s pravym nebo levym bfitem
(davejte pozor na smér otaceni). | zde museji byt vSechny soucasti Cisté a
nesméji vykazovat zadné poskozeni.

2896

Upinani obrobku

Obrobky Ize upinat pomoci strojniho svérdku, upinacich SroubU, upinacich pfilozek, upinacich
podlozek, upinacich pfipravkl na nizké a ploché obrobky, vystfednikového upinace, délicich
pristrojl, otocnych stold, Celistovych sklicidel,...
Pozadavky, které musi upinaci pfipravek splnovat:

e Tuhé upnuti obrobkd
e Zadné deformace obrobkd pfi upinani a b&éhem frézovani (zeslabeni obrobku pFi frézovani).
e Dobra prfesnost opakovani upnuti (u vice nez jednoho dilu).
e Rychla, snadna a bezpecna manipulace.

289.7 Posuv
Orientacni hodnoty posuvu v mm na kazdy zub
@ frézy @ frézy @ frézy @ frézy
2az4mm 5az8mm 10az25mm 25az100 mm
Naradi Obrabéeni | Obrabéni | Obrabeni | Obrabéni | Obrabéni | Obrabéni | Obrabéni | Obrabéeni
nahrubo nacisto nahrubo nacisto nahrubo nacisto nahrubo nacisto

HSS 0,004 0,003 0,03 0,01 0,1 0,07 0,02 0,

2898 Rychlost Fezu (orienta¢ni hodnoty)
Rychlost fezu m/min
Material Naradi Stopkova fréza Valcova celni Kotoucova fréza
fréza

Ocel do 500 N/mm? HSS 25az 35 25az 35 20 az 25

Ocel nad 500 N/mm? HSS 15az 22 15az22 12az15

Nerezova ocel 18/10 HSS 10 az12 10az12 8az10

Hlinik HSS 70 az 90 70 az90 60 az 70

Mosaz (CuZn) HSS 50 az 60 60 az 70 50 az 60
Priklady otacek:

Fréza: @2 mm @ 4 mm @6 mm @8 mm @10 mm @12 mm

6 m/min 955 min 478 min” 318 min”’ 239 min” 191 min-' 159 min™

8 m/min 1274 min” 637 min” 425 min” 318 min” 255 min” 212 min”

10 m/min 1592 min 796 min™ 531 min” 398 min 318 min” 265 min”

12 m/min 1911 min™ 955 min 637 min 478 min” 382 min’ 318 min”

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

BF600D



4

CISTENI

rozpoustédla, nitrofedidla nebo jiné Cistici prostfedky, které by mohly poskodit lak

Nespravné Cistici prostredky mohou narusit lak stroje. K Cisténi nepouzivejte
stroje. Ridte se Udaji a pokyny vyrobce ¢isticiho prostfedkul!

Provedte Upravu povrch( a lesklé ¢asti stroje namaZzte mazacim olejem neobsahujicim kyselinu.
Pravidelné cisténi je proto predpokladem bezpelného provozu stroje a jeho dlouhé Zivotnosti.
Proto zafizeni po kazdém pouziti vycCistéte od tfisek a ¢astic necistot.

3Z0UDRZBA

Ohrozeni elektrickym napétim! Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k privodu
elektrického napéti, mdze zplsobit tézka zranéni nebo smrt. Pfed provadénim Gdrzby
nebo opravy vzdy odpojte stroj od napajeni a zajistéte jej proti neumysinému
opétovnému spusteni!
Stroj je nenarocny na udrzbu a udrzovat je tfeba jen malo ¢asti. Bez ohledu na to je nutné
okamzité odstranit poruchy nebo zavady, které mohou negativné ovlivnit bezpecnost uzivatele!
e Pred kazdym uvedenim do provozu se presvédcCte o bezvadném stavu a radném fungovani
bezpecnostnich prvkd.
Minimalné jednou tydné kontrolujte pevné utazeni véech spoju.
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.

30.1 Plan servisu a udrzby

Druh a stupen opotfebeni stroje ve velké mire zavisi na provoznich podminkach. Nize uvedené
intervaly plati pfi pouzivani stroje ve stanovenych mezich:

Interval Komponenty Aktivita

Vzdy pred zacatkem Prevodovy olej zkontrolovat a podle potfeby dolit

prace, resp. po kazdé

Udrzbé nebo servisu Chladivo zkontrolovat a podle potreby dolit
Sroubové spoje zkontrolovat pevné utazeni
Pohyblivé &asti naolejovat

Jednou tydné Vodici drahy naolejovat
Vfeteno promazat tukem na prevody
Kulickova loziska promazat tukem na prevody

Jednou ro¢né nebo vzdy Prevodovy olej vertikalniho Wménit pbrevodow olei

po 1000 provoznich hodin | vietena a posuvového zafizeni Y P vy ol€l
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3011 Nastaveni voditek u kFizového stolu

—_

Z oblasti odstrante veskerda znecisténi.
2. Uvolnéte stavéci srouby (1) na uzkém konci
1 3 klinové listy (2).

\—‘——*-—__
F_\f 3. Zatimco budete ruéné pohybovat kfizovym
? stolem, otacejte regula¢nim Sroubem (3) na
2 4 Sirokém konci klinové listy (4), dokud
neucitite mirny odpor.
4, Stavéci sroub (1) opét pevné utahnéte.

5. Zkontrolujte hladky chod a v pfipadé
potfeby nastaveni upravte.

3012 Cisténi / vyména stirace trisek

—_

Z oblasti odstrante veskera znecisténi.

2. Demontujte stiraci desku (2) a stirace tfisek
M.

3. Stiraci desku a stiraCe vycCistéte nebo
vymeénte.

4. Znovu namontujte vsechny dily.

3013 Poloha kuli¢kovych lozZisek
4 No | Model Kusy

. ﬁfdjqj — 1 | e0109/p6 2
I A 2 60109/p6 1

i’ T 3 | 200710/ p6 1
4 60204/p6 6

5 | 81051 3

6 |8103 2

7 | 61906 1

8 | 6002 2

9 | 6003 1

10 | 6000 4

3014 Vymeéna oleje

Maziva jsou toxicka a nesméji se dostat do zivotniho prostredi. Pfi vymeéné
% pouzivejte vhodné jimaci nadoby s dostateCnym objemem! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro dalsi informace, tykajici se moznosti spravné

likvidace, popfipadé kontaktujte mistni organy.

Pro prevodovku pouzivejte prevodovy olej (doporuc¢eno pro ISO 12925-1 CKD, DIN51517 ¢ast 3 CLP,
US Steel 224, AGMA 9005-E02) s viskozitou 220.
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Prevodovka vertikalniho vietena:

PresvédcCte se, ze hladina oleje vzdy dosahuje ke
znacce prdzoru. Za Ucelem vymeény oleje nechte
olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (2).
Chcete-li znovu doplnit olej, nalijte jej do plniciho
otvoru (1). Hladinu oleje pravidelné& kontrolujte.
Vymeéna oleje jednou ro¢né nebo vzdy po 1000
provoznich hodin.

Prevodovka posuvu:

PresvédcCte se, Ze hladina oleje vzdy dosahuje ke
znacce prdzoru. Za Ucelem vymeény oleje nechte
olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (2) na
spodni strané prevodovky posuvu. Chcete-li znovu
doplnit olej, nalijte jej do plniciho otvoru (1). Hladinu
oleje pravidelné kontrolujte.

Vyména oleje jednou ro¢né nebo vzdy po 1000
provoznich hodin.

Prevodovka horizontalniho vietena:

PresvédcCte se, Ze hladina oleje vzdy dosahuje ke
znacce prdzoru. Za Ucelem vymeény oleje nechte
olej vytéci odstranénim vypoustéciho Sroubu (2).
Chcete-li znovu doplnit olej, nalijte jej do plniciho
otvoru (1). Hladinu oleje pravidelné kontrolujte.
Vyména oleje jednou ro¢né nebo vzdy po 1000
provoznich hodin.

3015 Kontrola a c¢isténi chladivového systému

Chladiva jsou toxicka a nesméji se dostat do zZivotniho prostredi! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné likvidace,
popfripadé kontaktujte mistni organy.

Kontrola chladivového systému

1. Oteviete kryt prostoru ¢erpadla/nadrze
Prvni chladiva.

DEIICiEIEHE komora 3. Zkontrolujte hladinu chladiva v nadrzi.
Kapalina by méla byt zhruba jeden centimetr
pod hornim okrajem nadrze.

4. Zkontrolujte Uroven kovovych tfisek v prvni

Druha komora

..... Okraj komore. Kdyz tfisky dosahnou 34 vysky délici
stény, odstrante je.
------------- ~= 3/4 linie 5. Zkontrolujte kvalitu chladiva podle Gdajd
— vyrobceva vymeénujte chladivo, jak je
- doporuceno.
trisky
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Cisténi chladivového systému

Zbytky chladiva, které zUstaly v chladivové trysce, vypustte do vypoustéci nadoby.
Konstrukéni skupinu nadrze zvednéte z ukotveni.

Odstrante viechny kovové tfisky a zbytky chladiva a nadrz vycistéte.

Vycistéte saci sitko Cerpadla.

Chladivovou néadrz opét namontujte na ptvodni misto.

Naplfite nadrz cerstvym chladivem.

Namontujte Fadné kryt prostoru ¢erpadla.

1.

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

30.16 Vymérnite klinovy femen

Klinové remeny nikdy nevymeénujte jednotlivé, pouze jako kompletni sadu!

e Povolte Sroub (1)

e Otevrete kryt hnaci jednotky

e Snizte napnuti femene pomoci stavécich
Sroubu (2).

e Vymeénte femeny a napnéte je.
— Napnuti je spravné, kdyz Ize jednotlivy klinovy
femen palcem protlacit uz jen maximalné o 5
mm.

e Kryt hnaci jednotky opét zavrete

e Znovu jej zajistéte Sroubem.

YL Kryt Femenu je monitorovan polohovym
spinacem. Pokud neni kryt femenu zaaretovan, neni

mozné spustit stroj.

31 SKLADOVANI

PFi nespravném skladovani se mohou dulezZité soucasti poskodit a znicit. Zabalené
nebo jiz rozbalené dily skladujte jen za uréenych okolnich podminek!

Pokud stroj nepouzivate, ulozte jej na suchém, mrazuvzdorném a uzamykatelném miste, abyste
zabranili vzniku koroze a takeé zajistili, Zze ke stroji nebudou mit pfistup nepovolané osoby, zejména
déti.

32 LIKVIDACE

Dodrzujte predpisy pfislusné zemeé o likvidaci odpadu. Stroj, jeho komponenty
nebo provozni prostfedky 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

L pristroj, je tento prodejce v uréitych zemich povinen odborné zlikvidovat stary
stroj.
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A

Ohrozeni elektrickym napétim! Manipulace se strojem, ktery je stale pfipojen k privodu
elektrického napéti, mUze privodit tézka zranéni nebo smrt! Proto pred pracemi na
odstranovani chyb vzdy stroj odpojte od privodu elektrického proudu a zajistéte jej
proti neumysinému opeétovnému zapnuti!

PFi Fadném pripojeni stroje k elektrické siti je mozné jiz predem vyloucit mnoho pfipadnych zdrojd

chyb.

Pokud nejste schopni fadné provadét potfebné opravy a/nebo k tomu nemate prfedepsanou
kvalifikaci, pfizvéte k odstrafovani problému vzdy odbornika.

Chyba

Mozna pfic¢ina

Odstranéni

Stroj se nespousti

Chybné pfipojeni k siti

Zkontrolujte vsechna elektricka zastrckova
spojeni

Spinac je vadny

vymena

Motor je vadny

vymena

Pojistka nebo stykac jsou rozbité

Vymeénte pojistku, aktivujte stykac

Polohovy spinac¢ neni aktivovan

Zkontrolujte polohovy spinac

Nastroj neni
vystfedény/b&zi
nevyvazené/nerov
nomerne se toci

Vrtakové sklicidlo se
nerovnomeérneé todi

Vrtakoveé sklicidlo upevnéte poklepanim
drevénym, pryzovym kladivkem.

Vfeteno je opotrebované

Vreteno nebo kulickové lozisko vymeénte.

Upinaci klestiny jsou vadné

Vymeénte vrtakoveé sklicidlo

Prehfaty motor

Prevodovka neni dostatecné
namazana -> pretizeni motoru

Zkontrolujte pfevodovy olej

Z nastroje se koufi

Chybny pomér otacky/tvrdost
materialu/vrtak

Prilis vysoka rychlost, snizit!

Tupy frézovaci profil

(Nechte) naostrit

/adné chlazeni

Frézovani/vrtani jen se zapnutym
privodem chladici kapaliny

Nepresné
vysledky frézovani

Spatné upevnéni obrobku

Obrobek znovu upnéte

Vibrace stroje

Provedte lepsi ukotveni v podlaze

Nerovnomérné se tocici vrtakové
sklicidlo

viz dale nahore

Zvysené vytékani
oleje u pinoly

Netésny hridelovy tésnici krouzek
/ hfidelové té&snéni.
Netésné pouzdro

Zkontrolujte, kde presné vytéka olej.
Pokud vytéka pfi kontaktu s pinolou,
hridelovy tésnici krouzek netésni 100 %.
Vymeéna tésnéni.
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34 ELEKTRISCHER SCHALTPLAN / WIRING DIAGRAM / SCHEMA
ELEKTRICKEHO ZAPOJENI
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351 Ersatzteilbestellung / Spare parts order / Objednani nahradnich dilG

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

Der Einbau von anderen als Originalersatzteilen fihrt zum Verlust der Garantie!

Daher gilt: Beim Tausch von Komponenten/Teilen nur Originalersatzteile verwenden
Beim Bestellen von Ersatzteilen verwenden Sie bitte das Serviceformular, das Sie am Ende dieser Anleitung
finden. Geben Sie stets Maschinentype, Ersatzteilnummer sowie Bezeichnung an. Um Missverstandnissen

vorzubeugen, empfehlen wir mit der Ersatzteilbestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung beizulegen, auf
der die bendtigten Ersatzteile eindeutig markiert sind.

Oder nutzen sie die Online-Bestellméglichkeit iber den Ersatzteilkatalog bzw. Ersatzteilanforderungsformular
auf unserer Homepage.

Bestelladresse sehen Sie unter Kundendienstadressen im Vorwort dieser Dokumentation.

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

IMPORTANT

The installation of other than original spare parts voids the warranty!
So you always have to use original spare parts

When you place a spare parts order please use the service formular you can find in the last chapter of this
manual. Always take a NOTICE of the machine type, spare parts number and partname. We recommend to
copy the spare parts diagram and mark the spare part you need.

Or use the electronic ordering opportunity via the spare parts catalogue or spare parts request form on our
homepage.

You find the order address in the preface of this operation manual.

(CZ) V podobé nahradnich dild HOLZMANN pouzivate nahradni dily, které jsou vzajemné zkoordinovany.
Optimalni presnost licovani dilt zkracuje dobu montaze a prodluzuje Zivotnost.

Montaz jinych nez originalnich nahradnich dil zpUsobi ztratu zaruky!
Proto plati: Pfi vyméné komponentd/dilll pouzivejte pouze originalni nahradni dily.
PFi objednavani ndhradnich dild pouzijte servisni formular, ktery najdete na konci tohoto navodu. Vzdy uvedte
typ stroje, ¢islo nahradniho dilu a oznaceni. Abychom predesli nedorozuméni, doporucujeme prilozit k

objednavce nahradnich dild kopii vykresu nahradnich dild, na kterém jsou potfebné nahradni dily jasné
oznaceny.

Nebo vyuZijte moZnost objednani online prostfednictvim katalogu nahradnich dild, resp. formulafe pro
pozadavky nahradnich dild na nasi domovské strance.

Objednaci adresu najdete pod adresami zédkaznickych servist v Gvodnim slové této dokumentace.

(DE) Den elektronischen Ersatzteilkatalog finden Sie auf unserer Homepage (Ersatzteile)
(EN) For electronic spare-parts catalogue please refer to our homepage (spare-parts)
(CZ) Elektronicky katalog ndhradnich dild najdete na nasi domovské strance (Nahradni dily)
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352 Explosionszeichnung / Exploded view / Vykres v rozloZzeném stavu
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//
A .COLUMN PART
NO NAME QUTY NO NAME QUTY
Al | BASE 1 A31 | OIL CUP 2
2 | COLUMN 1 32 SCREW 2
3 | SUPPORT(TEST) 1 33 BOLT 1
4 | SCREW 4 34 CONNECT TUBE 1
5 | WASHER 4 35 HOLD BRACKET 1
6 | CONNECT TUBE 1 36 NUT 4
7 | SCREW 2 37 WASHER 4
8 | BOLT 6 38 | T BOLT 4
9 | WASHER 6 39 BOLT 4
10 | COLLAR 1 40 ELECTRIC PUMP 1
11 | SCREW 4 41 BOLT 4
12 | HOLE SUPPORT 1 42 SUPPORT 1
13 | BOLT 6 43 DUST COVER 1
14 | AROVND BRACKET I 44 SCREW 2
15 | FEED SHAFT 1 45 BEVEL IRON 1
16 | COLLAR 1 46 SCREW 3
17 | CLAMP BOLT 2 47 SCREW 3
18 | CLAMP BLOCK 2 48 DUST SEAT 1
19 | BEVEL IRON 1 49 DUST SEAT 1
20 | SCREW 1 50 DUST SEAT 2
21 | OVERARM 1 51 KNEE 1
22 | COVER 4 52 CLLAMP BOLT 2
23 | SCREW 1 53 CLLAMP BOLT 2
24 | COVER 1 54 HOISI DESCEND LEAD SCREW 1
25 | SCREW 4 55 CIRCULAR NUT 2
26 | HOLD BRACKET i 56 CONICAL GEAR 1
27 | GEAR 1 57 KEY 1
28 | SCREW -4 58 BALLING BEARING 1
29 | BOLT 2 59 ADJUST WASHER 1
30 | NOZZLE 1 60 COLLAR 1
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//
NO. NAME QUTY | NO NAME QUTY
A61 | BALL BEARING 1 91 SHAFT 16
62 | NUT 1 92 | COLLAR 1
63 | SCREW 1 | 93 |SCREW 1
64 | KEY 1 I

65 | CONECAL GEAR 1

66 | CONICAL PIN 1

67 | WASHER |

68 | COLLAR |

69 | SCREW 1

70 | SHAFT 1

71 | COLLAR 1

72 | SCREW -

73 | BALL BEARING 1
74 |SCALE RING 1

75 | SCREW 1
76 | COLLAR 1
77 | HANDLE 1|
78 | LIFT BAR 1
79 |TOOL HOLDER 2|
80 | CUTTER BAR COLLAR 0 |
81 | SUPPORT 1
82 | BOLT 1
83 | COLLAR 1
84 |NUT 1
85 | SCREW 1
86 | OIL CUP 1
87 | WASHER 1
88 | NUT 1
89 | BEHIND COVER 1
% |SCREW 2
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B. TABLE
NO. NAME QUTY | NO NAME QUTY
Bl | HANDLE 1 31 | NUT 1
2 | HANDLE COLLAR 1 32 | CLAMP BLOCK 2
3 | NUT 1 33 | SCREW 2
4 |KEY 1 34 | HAND BOARD 2
5 | WASHER 1 35 |PIN 2
6 | HAND WHEEL 1 36 | BEVEL IRON 1
7 | SCREW 1 37 | ADJUST SCREW 1
8 |OIL COVER 1 38 | (ROBS [EAD SREW 1
9 | SCALE RING 1 39 | BALL BEARING 1
10 | BALL BEARING 1 40 | OIL CuP 1
11 | SCREW 1 41 | SUPPORT 1
12 | OIL CUP 1 42 | SCREW 4
13 | SUPPORT 1 43 | BALL BING 1
14 | WASHER 1 44 | SCALE RING 1
15 | SCREW 1 45 | SCREW 1
16 |NUT 1 46 | HANDLE WHEEL 1
17 | SADDLE 1 47 | KEY 1
18 | TABLE 1 48 | NUT 1
19 | SCREW BRACKET 1 49 | HANDLE COLLAR 1
20 | DOG 1 || 50 |HANDLE BAR 1
21 | SCREW 1 || 51 | CONNECT TUBE 1
22 | LONG BEVEL IRON 1| N
23 | ADJUST SCREW 1
LONGITUD INAL
24 I
LEAD SCREW
25 | CLAMP BLOCK 2
26 | PIN 2
27 | SCREW 2
28 | HAND BOARD 2
29 |SCREW 3
30 |COVER 1
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C:GEAR HEAD

NO. NAME QUTY | NO NAME QUTY
Cl |BOX 1 31 | DRIVING SHAFT 1
2 | COLLAR 1 32 | DRIVING SHAFT I
3 | OIL SEAL ! 33 | SCREW I
4 |BALL BEARING 1 3 | GEAR |
5 |SCREW 1 | 35 |GEAR 1
6 |0 -RING 1 | 36 |GEAR 1
7 | coLLAR 1 | 37 |KEY I
8 | RETAINING RING 1 38 | BEARING |
9 | GEAR 1 39 | COLLAR 1
10 | KEY 1 40 | BOX COVER 1
I1 | RETAINING RING 1 41 | COLLAR 1
12 | SHAFT 1 | 4 |BFARING l
13 | KEY 1| 43 | CREW 4
14 | DRIVING SHAFT 1 44 | COLLAR 3
15 | GEAR 1 45 | BEARING 3
16 | RETAI NINGRING 1 46 | SCREW 6
17 | SCREW 1 47 | PIN 2
18 | GEAR 1 48 | MOTOR I
19 | GEAR 1 49 | GEAR 1
20 | 0-RING 2 50 |SCREW 1
21 | BALL BEARING 1 s1 | BOLT 4
22 | COLLAR 1 52 | LIFT FORK 2
23 | COLLAR 1 53 | CRESCENT RING 2
24 | BALL BEARING I 54 | PIN 2
25 | RETAINNG RING 1 55 | SHAFT 2
%6 | GEAR 1 56 | 0-TING 2
27 | GEAR I 57 | COLLAR 2
28 | COLLAR ! 58 | PIN 2
29 |GEAR 1 59 | HANDLE 2
30 |0 -RING 1 60 |SCREW 2
&l SPRIMG 1 &3 OIL POSITION 1
o2 SCREW 1 o BOLT 1
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//
D .-HORIZONTAL SPINDLE

NO. NAME QuTY | NO NAME QUTY
D1 | SCREW 4 D31 | BEARING 1
2 | COVER 1 32 | COLLAR 1
3 | SCREW 2 33 | SCREW 1
4 | KEY 2 34 | COLLAR 1
5 | SPINDLE 1 35 |SCREW 1
6 | BEATING 1 36 | BEARING 1
7 | GEAR 1 37 | CRESCENT RING 1
8 | KEY 2 38 | GEAR 1
9 | COLLAR | 319 | KEY 1
10 | GEAR 1 40 | GEAR 1
11 | CRESCENT RING | 41 | KEY 1
12 | BEARING 1 | 42 |GEAR 1
13 | COLLAR 1 | 43 |GEAR 1
14 | COLLAR | 44 | KEY 1
15 |NUT | 45 | GEAR 1
16 | NUT 2 46 | CRESCENT RING 1
17 | SCREW ) 4 47 | DRIVING SHAFT 1
18 | COVER | 48 | BEARING |
19 | SCREW 3 49 | COLLAR |
20 | COLLAR 1 50 | SCREW 1
21 | SCREW | 51 |COLLAR 1
22 | BEARING 52 | SCREW 1
23 | CRESCENT RING 1 | 53 |BEARING 1
24 | GEAR 1 | s4 |GEAR 1
25 | KEY 1 55 | GEAR 1
26 |GEAR 1 56 | KEY 1
27 | GEAR I 57 | GEAR 1
28 |KEY 1 58 | CRESCENT RING 1
29 | GEAR | 59 | DRIVING SHAFT 1
30 | DRIVING SHAFT | 60 |0 -RING 1
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NO. NAME QUTY
D61 COLLAR 1
62 (0 - RING 1
63 SCREW 4
64 BEARING 1
65 COLLAR 1
66 COVER 1
67 SCREW 4
68 PULLEY 1
69 CRESCENT RING 1
70 KEY 1
71 V -BELT 3
72 PULLEY 1
73 MOTOR 1
74 NUT 4
75 WASHER 4
76 MOTOR BASE 1
77 BASE 1
78 BOLT 4
79 BOLT 3
80 WASHER 3
g1 SHAFT 1
82 PIN 2
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//
E.-GEAR BOX
NO. NAME QUTY | NO NAME QUTY
El | SPINDLE 1 E31 |SCALE RING 1
2 | DUST COVER | 32 | HANDLE BRACKET 1
3 | BEARING 1 33 | COVER 1
4 | SLEEVE | 34 | BOLT 1
5 | BEARING 1 35 | HANDLE BAR 3
6 | WASHER 1 36 | KNOB 3
7 | NUT 1 37 | HANDLE 1
8 | SCREW 1 38 | HANDLE COLLAR 1
9 | SCREW 1 39 | SCALE 1
10 | SPRING PLATE 1 40 | RIVET 2
11 | SPRING CAP 1 41 | WORM GEAR 1
12 | SCREW | | 42 |BEARING 1
13 | SPRING SEAT 1 | 43 |<MALL COVER 1
14 | BASE || 44  SCREW 3
15 | PIN 2 45 | BEARING 1
16 | SCREW 6 46 | COLLAR 1
17 | SCREW "6 || 47 |SCALE RING 1
18 | BOLT 1 48 | HANDLE WHEEL 1
19 | CLAMP HANDLE 1 48 | HANDLE WHEEL 1
20 | WORM GEAR | S0 | HANDLE 1
21 | SCREW 1 51 |NUT 1
22 | T-BOLT 3 53 | CLAMP BLOCK 1
23 | NUT 3 53 | CLAMP BLOCK 1
24 | FEED SHAFT 1 54 | CLAMP HANDLE 1
25 | KEY 1 55 | BOX 1
26 | WORM BOX 1
27 | SCREW 3
28 | BEVEL GEAR 1
29 | CRESCENT RING 1
30 | SPRING | -
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A
Changing speed part
in
@\20 °
Q o
A
\i
\
] 1]
0 0
0
\|
F.CHANGE SPEED PART
NO. NAME QUTY NO NAME QUTY
Fl1 | COVER 1 12 | SHAFT |
2 | STEEL BALL 3 13 | SHAFT 1
3 | SPRING 3 |14 PIN 3
4 | HANDLE 3 15 | CRESCENT RING 3
5 | SCREW 3 16 | LIFTFORK 1
] OIL POSITION 1 17 | LIFTFORK |
7 | SCREW B 18 | LIFTFORK |
8 | PIN 2 19 | COVER 1
9 | COLLAR 3 20 | BOLT ]
10 | O -RING 3 21 | SCREW 8
11 | SHAFT 1
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1) Gewahrleistung:

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

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

2.) Meldung:

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

3.) Bestimmungen:

a) Gewahrleistungsansprlche werden nur akzeptiert, wenn zusammen mit dem Gerat eine Kopie der Originalrechnung oder
des Kassenbeleges vom Holzmann Handelspartner beigelegt ist. Es erlischt der Anspruch auf Gewahrleistung, wenn das
Gerat nicht komplett mit allen Zubehorteilen zur Abholung gemeldet wird.

b) Die Gewahrleistung schlie3t eine kostenlose Uberprifung, Wartung, Inspektion oder Servicearbeiten am Gerat aus.
Defekte aufgrund einer unsachgemaf3en Benutzung durch den Endanwender oder dessen Handler werden ebenfalls nicht

als Gewahrleistungsanspruch akzeptiert.

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

d) Ausgeschlossen sind Schaden an den Geraten, welche durch unsachgemafBie Verwendung, durch Fehlgebrauch des
Gerates ( nicht seinem normalen Verwendungszweckes entsprechend ) oder durch Nichtbeachtung der Bedienungs- und
Wartungsanleitungen, oder héhere Gewalt, durch unsachgemaBe Reparaturen oder technische Anderungen durch nicht
autorisierte Werkstatten oder den Geschaftspartnern selbst, durch die Verwendung von nicht originalen HOLZMANN Ersatz-
oder Zubehorteilen, verursacht sind.

e) Entstandene Kosten (Frachtkosten) und Aufwendungen (Prufkosten) bei nichtberechtigten Gewahrleistungsansprichen
werden nach Uberprifung unseres Fachpersonals dem Geschéftspartnern oder Handler in Rechnung gestellt.

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

g) Gewahrleistungsansprlche werden nur fUr den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Handlers, welcher das Gerat direkt
bei der Fa. HOLZMANN erworben hat, gewahrt. Diese Anspruche sind bei mehrfacher VerauBerung des Gerates

nicht Ubertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen:

Die Fa. Holzmann haftet in allen Fallen nur beschrankt auf den Warenwert des Gerates. Schadensersatzansprlche aufgrund
schlechter Leistung, Mangel, sowie Folgeschaden oder Verdienstausfalle wegen eines Defektes wahrend der

Gewahrleistungsfrist werden nicht anerkannt. Die Fa. Holzmann besteht auf das gesetzliche Nachbesserungsrecht eines
Gerates.

SERVICE

Nach Ablauf der Garantiezeit kdnnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefuhrt werden. Es steht Ihnen auch die HOLZMANN-Maschinen GmbH weiterhin gerne mit Service und Reparatur
zur Seite. Stellen Sie in diesem Fall eine unverbindliche Kostenanfrage an unseren Kundendienst oder senden Sie uns lhre
Anfrage einfach per umseitig beiliegendem Formular ein.

Mail: info@holzmann-maschinen.at

oder Nutzen sie das Online Reklamations.- bzw. Ersatzteilbestellformular zur VerfUgung gestellt auf unserer Homepage:
www.holzmann-maschinen.at unter der Kategorie Service/News

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
BF600D



http://www.holzmann-maschinen.at/

GUARANTEE TERMS (EN)

4

38 GUARANTEE TERMS (EN)

1) Warranty:

For mechanical and electrical components Company Holzmann Maschinen GmbH garants a warranty period of 2 years for
DIY use and a warranty period of 1 year for professional/industrial use - starting with the purchase of the final consumer
(invoice date).

In case of defects during this period which are not excluded by paragraph 3, Holzmann will repair or replace the machine at
its own discretion.

2.) Report:

In order to check the legitimacy of warranty claims, the final consumer must contact his dealer. The dealer has to report in
written form the occurred defect to Holzmann. If the warranty claim is legitimate, Holzmann will pick up the defective
machine from the dealer. Returned shippings by dealers which have not been coordinated with Holzmann will not be
accepted. A RMA number is an absolute must-have for us - we won't accept returned goods without an RMA number!

3.) Regulations:

a) Warranty claims will only be accepted when a copy of the original invoice or cash voucher from the trading partner of
Holzmann is enclosed to the machine. The warranty claim expires if the accessories belonging to the machine are missing.

b) The warranty does not include free checking, maintenance, inspection or service works on the machine. Defects due to
incorrect usage through the final consumer or his dealer will not be accepted as warranty claims either.

c) Excluded are defects on wearing parts such as carbon brushes, fangers, knives, rollers, cutting plates, cutting devices,
guides, couplings, seals, impellers, blades, hydraulic oils, oil filters, sliding jaws, switches, belts, etc.

d) Also excluded are damages on the machine caused by incorrect or inappropriate usage, if it was used for a purpose which
the machine is not supposed to, ignoring the user manual, force majeure, repairs or technical manipulations by not
authorized workshops or by the customer himself, usage of non-original Holzmmann spare parts or accessories.

e) After inspection by our qualified staff, resulted costs (like freight charges) and expenses for not legitimated warranty claims
will be charged to the final customer or dealer.

f) In case of defective machines outside the warranty period, we will only repair after advance payment or dealer'’s invoice
according to the cost estimate (incl. freight costs) of Holzmann.

g) Warranty claims can only be granted for customers of an authorized Holzmann dealer who directly purchased the machine
from Holzmann. These claims are not transferable in case of multiple sales of the machine.

4.) Claims for compensation and other liabilities:

The liability of company Holzmann is limited to the value of goods in all cases.
Claims for compensation because of poor performance, lacks, damages or

loss of earnings due to defects during the warranty period will not be accepted.

Holzmann insists on its right to subsequent improvement of the machine.

SERVICE

After Guarantee and warranty expiration specialist repair shops can performm maintenance and repair jobs. But we are still at
your service as well with spare parts and/or product service. Place your spare part / repair service cost inquiry by filing the
SERVICE form on the following page and send it:

via Mail to info@holzmann-maschinen.at

or use the online complaint.- or spare parts order formula provided on our homepage www.holzmann-maschinen.at under
the category service/news.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
BF600D
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39 PROHLASENI O ZARUCE (CZ)

1) Zaruka:
SpoleC¢nost HOLZMANN poskytuje na elektrické a mechanické soucasti pro nekomeréni pouziti zaru¢ni dobu 2 roky;

pro komeré&ni pouziti je poskytovdna zaruka 1 rok od data zakoupeni koncovym spotiebitelem/kupujicim. Spole&nost
HOZMANN vyslovné upozoriuje, Ze ne vSechny polozky sortimentu jsou uréeny pro komeréni pouziti. Pokud se ve vyse
uvedenych IhGtach vyskytnou zavady, které nejsou zaloZeny na Udajich o vylou¢eni uvedenych v bodé ,Ustanoveni®,
spole¢nost HOLZMANN pfistroj podle vlastniho uvazeni opravi nebo vymeéni.

2.) Hlaseni:

Prodejce pisemné ozndmi vzniklou zavadu na pfistroji spole¢nosti HOLZMANN. V pfipadé opravnéného naroku ze zaruky si
spole¢nost HOLZMANN pfistroj vyzvedne u prodejce nebo ji prodejce zasle spole¢nosti HOLZMANN. Vracené zasilky nebudou
bez predchozi dohody se spole¢nosti HOLZMANN akceptovany a nemohou byt pfijaty. Kazda vracena zasilka musi byt
opatfena Cislem RMA predanym spolecnosti HOLZMANN, protoZze jinak spole¢nost HOLZMANN nebude moci pfijmout zbozi
a zpracovat reklamaci a vraceni.

3.) Ustanoveni:

a) Naroky ze zaruky budou uznany pouze v pfipadé, Ze k pfistroji bude pfilozena kopie originalu faktury nebo pokladniho
dokladu od obchodniho partnera spolec¢nosti Holzmann. Narok na zaruku zanikne, pokud pfistroj nebude nahlasena k
vyzvednuti se vdemi dily pfislusenstvi.

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatnou kontrolu, Udrzbu, inspekci nebo servisni prace na pfistroji. Zavady zpUsobené
nespravnym pouzivanim koncovym uzivatelem nebo prodejcem nebudou rovnéz uznany jako narok ze zaruky.

c) Vylouceny jsou zavady na dilech podléhajicich rychlému opotfebeni, jako jsou uhlikové kartace, zachytné vaky, noze, valce,
fezné desky, fezna zafizeni, voditka, spojky, t&snéni, obézna kola, lopatky, hydraulické oleje, olejové filtry, posuvné celisti,
spinace, femeny atd.

d) Je vylou¢eno poskozeni zafizeni zplsobené nespravnym pouzivanim, chybnym pouzivanim zafizeni (v rozporu s jeho
béznym uGcelem pouziti) nebo nedodrzenim navodu k obsluze a uUdrzbé ¢&i vyssi moci, nespravnymi opravami nebo
technickymi zmmé&nami provedenymi neautorizovanymi servisy ¢i obchodnimi partnery samotnymi, pouzitim nahradnich dild
nebo pfislusenstvi, které nejsou originalni od spole¢nosti HOLZMANN.

e) Vzniklé naklady (ndklady na dopravu) a vydaje (ndklady na prohlidku) budou v pfipadé& neopravnénych narokd ze zaruky
po kontrole nasimi odbornymi pracovniky fakturovany obchodnimu partnerovi nebo prodejci.

f) Zafizeni mimo zarucni dobu: Oprava bude provedena pouze po zaplaceni zalohy nebo faktury prodejce v souladu s
odhadem nakladt (véetné nakladd na dopravu) spolec¢nosti HOLZMANN.

g) Naroky ze zaruky budou pfiznany pouze obchodnimu partnerovi prodejce HOLZMANN, ktery zakoupil zafizeni pfimo od
spole¢nosti HOLZMANN. Tyto naroky jsou v pfipadé vicendasobného prodeje zafizeni nepfenosné.

4.) Naroky na nahradu skody a jina ruceni:
Odpovédnost firmy Holzmann je ve vSech pfipadech omezena pouze na hodnotu zbozizafizeni. Naroky na nahradu skody

zpUsobené Spatnym vykonem, vadami, jakoz i naslednymi skodami nebo uslym ziskem v ddsledku vady béhem zaruéni doby
se neuznavaji. Firma Holzmann trva na zakonném pravu na odstranéni vadyzafizeni.

SERVIS

Po uplynuti zaruéni doby mohou opravy a Udrzbu provadét odborné zpusobilé firmy. Spole¢nost HOLZMANN-Maschinen
GmbH vdm také bude rada naddle pomahat se servisem a opravami. V takovém pfipadé prosim zaslete nasemu
zdkaznickému servisu nezadvaznou poptavku na cenu nebo ndm jednoduse zaslete svij dotaz pomoci formulafe na druhé
strané.

Mail: info@holzmann-maschinen.at

nebo pouzijte online formulaf pro reklamaci, resp. objednavku nahradnich dild, ktery naleznete na nasi domovské strance:
www.holzmann-maschinen.at v kategorii Servis/novinky

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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Wir beobachten unsere Produkte auch nach
der Auslieferung.

Um einen standigen Verbesserungsprozess
gewahrleisten zu kénnen, sind wir von lhnen
und lhren Eindricken beim Umgang mit
unseren Produkten abhangig:

- Probleme, die beim Gebrauch des
Produktes auftreten

- Fehlfunktionen, die in bestimmten
Betriebssituationen auftreten

- Erfahrungen, die fur andere Benutzer
wichtig sein kdnnen

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

Meine Beobachtungen / My experiences:

We monitor our products even after delivery.

In order to be able to guarantee a continuous
improvement process, we are dependent on
you and your impressions when handling our
products. Let us know about:

- Problems that occur when using the
product

- Malfunctions that occur in certain operating
situations

- Experiences that may be important for other
users

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

Name / Name:

Produkt / Product:

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

Vielen Dank fdr Ihre Mitarbeit! / Thank you for your cooperation!

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4 AUSTRIA
Tel : +43 7289 71562 O
info@holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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SERVICEFORMULAR / SERVICE FORM

Bitte kreuzen Sie eine der untenstehenden an / Please tick one box from below:

[ 1 Serviceanfrage / service inquiry
[ ] Ersatzteilanfrage / spare part inquiry
[ ]  Garantieantrag / guarantee claim

1. Daten Antragsteller (* sind Pflichtfelder) / senders information (* required)

* Vorname, Nachname / first name, family name

* StraBe, Hausnummer / street, house number

* PLZ, Ort / ZIP code, place

* Staat / country

* (Mobil)telefon / (mobile) phone

International numbers with country code

* E-Mail

Fax

2. Gerateinformationen / tool information

Seriennummer/serial number: *Maschinentype/machine type:

2.1 benotigte Ersatzteile / required spare parts

Ersatzteilnummer / Part No® |Beschreibung / description Anzahl / number

2.2 Problembeschreibung / problem description

Bitte fithren Sie in der Fehlerbeschreibung unter anderem an: Please describe amongst others in the problem:

Was hat den Defekt verursacht bzw. was war die letzte durchgefithrte Tatigkeit, bevor What has cause the problem/defect, what was the last activity before you noticed the

Thnen das Problem/der Defekt aufgefallen ist? problem/defect?

bei Elektrodefekten: Wurde die Stromzuleitung sowie die Maschine bereits von einem For electrical problems: Have you had checked you electric supply and the machine already
Elektrofachmann gepriift by a certified electrician?

3. Bitte beachten / Additional information

UNVOLLSTANDIG AUSGEFULLTE FORMULARE KONNEN NICHT BEARBEITET INCOMPLETELY FILLED SERVICE FORMS CANNOT BE PROCESSED!

WERDEN! FOR GUARANTEE CLAIMS PLEASE ADD A COPY OF YOUR ORIGINAL SALES /
GARANTIEANTRAGE KONNEN AUSSCHLIESSLICH UNTER BEILAGE DES DELIVERY RECEIPT OTHERWISE IT CANNOT BE ACCEPTED.
KAUFBELEGES/ABLIEFERBELEGES AKZEPTIERT WERDEN. FOR SPARE PART ORDERS PLEASE ADD TO THIS SERVICE FORM A COPY OF THE
BEI ERSATZTEILBESTELLUNGEN LEGEN SIE DIESEM FORMULAR EINE KOPIE RESPECTIVE EXPLODED DRAWING WITH THE REQUIRED SPARE PARTS BEING
DER BETREFFENDEN ERSATZTEILZEICHNUNG BEI! MARKIEREN SIE DARAUF MARKED CLEARLY AND UNMISTAKABLE.

DIE BENOTIGTEN ERSATZTEILE. DIES ERLEICHTERT UNS DIE IDENTIFIZIE- THIS HELPS US TO IDENTIFY THE REQUIRED SPARE PARTS FASTLY AND ACCEL-
RUNG UND ERMOGLICHT SO EINE RASCHERE BEARBEITUNG. LERATES THE HANDLING OF YOUR INQUIRY.

VIELEN DANK! THANK YOU FOR YOUR COOPERATION!
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