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EN  SAFETY SIGNS cz BEZPECNOSTNI ZNACKY
DEFINITION OF SYMBOLS VYZNAM SYMBOLU
CE-KONFORM! - Dieses Produkt entspricht den EG-
Richtlinien.

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

CE SHODA: Tento vyrobek vyhovuje smérnicim EU.
Anleitung beachten!

Follow the instructions!

PrecCtéte si navod k obsluze!

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

PFi praci na rotujicich ¢astech nepouzivejte rukavice!
Maschine vor Reparatur, Wartung oder Pausen ausschalten
und Netzstecker ziehen

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

Pfed opravou, udrzbou nebo pfestavkou v praci stroj vypnéte
a vytahnéte sitovou zastréku

DE Personliche Schutzausriistung tragen!
EN Wear personal protective equipment!
CZ Pouzivejte osobni ochranné pomucky!

Gefahrliche elektrische Spannung
Dangerous electrical voltage

Vysoké napéti

Warnung vor rotierenden Teilen

Warning of rotating parts

Vystraha pred rotujicimi ¢astmi

Warnung vor Handverletzungen

Warning of hand injuries

Vystraha pred poranénim rukou

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

Varovani pred Spi¢atymi (ostrymi) nastroji
Warnung vor Rutschgefahr

Warning of danger of slipping

Vystraha pred nebezpecim uklouznuti

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

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

Ccz Vystrazné stitky a/nebo samolepky, které jsou na stroji necitelné nebo
odstranéné, je nutné ihned nahradit.
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Schnellwechsel-Werkzeughalter /

LzslldEimesEilne ¢ e Ll e 12 | quick change tool holders / Rychlovyménny drzak

Soustruh nastroje
Digitale Positionsanzeige / digital read out unit / . .
2 Digitalni ukazatel polohy 13 | Handradgriffe / lever for handwheels / Rukojeti
3 Planscheibe @ 280 mm / face plate, @ 280 mm / 14 Reduzierhtlilse MK6 - MK4 / reducing sleeve MT6 -

Licni deska @ 280 mm

Wechselzahnrad Satz

(Z: 21, 22, 26, 28, 38, 41, 44, 47, 52, 66) /
4 | change gears (T: 21, 22, 26, 28, 38, 41, 44, 47, 15
52, 66) / Sada ozubenych kol

(Z: 21, 22, 26, 28, 38, 41, 44, 47, 52, 66)

4-Backenfutter @ 200 mm / 4-jaw chuck, @

MT4 / Redukéni objimka MK6 - MK4

Olkanne (Symbolbild) / oil gun (symbol pic) /
Olejnicka (symbolické vyobrazenti)

Kornerspitzen, 2 Stk. / centering, 2 pcs. / Pevny

= 200 mm / 4-Celistové sklicidlo @ 200 mm e soustruznicky hrot, 2 kusy

6 Inbusschliissel- Satz/ hex key set / Sada 17 Camlock-Bolzen, 6 Stk. /camlock bolts, 6 pcs. /
imbusovych kli¢d Upinaci Srouby Camlock 6 kusl
Wechselzahnrader Gewindeuhr (Z: 14, 15) Spannbacken-Set flir 3-Backenfutter /

7 change gears thread dial indicator (T: 14, 15) / 18 | set of reverse jaws for 3-jaw chuck / Sada
Hodinky na ozubena kola (Z: 14, 15) upinacich Celisti pro 3-Celistova sklicidla

8 Werkzeugbox (Symbolfoto) / tool box (sym. pic.) 19 Camlock-Spannschlissel / key for camlock /
/ Kufr s nadfadim (symbolické vyobrazeni) Camlock-upinaci kli¢

9 GabelschIUsseI—Seto/ set of open end wrenches / 20 Backenfutter-Spannschliissel /key for jaw chuck /
Sada plochych kli¢u Upinaci kli¢ pro éelistové skli¢idlo
Flachkopfschraubendreher / flat head screwdriver Betriebsanleitung / user manual / Navod k

10 oy . 21
/ Plochy Sroubovak obsluze

11 Kreuzschlitz-.Schraubendreher /

cross point screwdriver / Kfizovy Sroubovak
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TECHNIK / TECHNIC / TECHNIKA

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

Arbeitsleuchte /
working lamp / Pracovni svétlo

/

Schnellwechsel-Werkzeughalter

quick change tool holders /
Rychlovyménny drzak nastroje

Feststehende Liinette / steady |

rest / Pevné lunety 8
s 13

Mitlaufende Lunette / follow E_ E J

rest / Pohyblivé lunety — ]

Wechselrader / change gears /
Vyménna ozubena kola

Z (T): 48, 24

Wechselzahnrader Gewindeuhr /
change gears thread dial indicator Z (T): 16
/ Hodinky na ozubena kola

3.2

Komponenten / Components / Komponenty

ED1080ADIg

. - q Handrad Oberschlitten / handwheel top slide /
1 Spindelstock / headstock / Vretenik 15 R S
2 Digitale Positionsanzeige / digital readout unit / 16 Leitspindel mit Spindelabdeckung /
Digitalni ukazatel polohy lead screw with cover / Vodici vieteno s krytem
3 | Drehfutterschutz / chuck guard / Kryt sklic¢idla | 17 | Zugspindel / feed rod / Posuvna tyc
Spindel mit 3-Backenfutter / spindle with 3-jaw . . Sy
4 chuck / VFeteno s 3-Zelisfovym sklicidlem 18 | Schaltspindel / control spindle / Vodici tyc
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Feststehende Llnette / steady rest / Pevna

Schalthebel Drehrichtung /

5 luneta 19 shifvt lever rotating direction / Zapinaci paka
smeru soustruzeni
6 Mitlaufende Linette / follow rest / Pohybliva 20 Gewindeduhr / thread dial indicator / Zavitové
luneta hodinky
Einrickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) /
7 | Arbeitsleuchte / work lamp / Pracovni svétlo 21 shift lever tapping (lock nut) / Zapinaci paka

fezani zavitl (pojistnd matiec)
Einrtickhebel Plan-Langsvorschub /

22 | engaging lever cross feed - longitudinal feed /
Spinaci paka pri¢ny-podélny posuv
Handrad Langsschlitten /

9 | Kuhlmittelzufuhr / coolant / Privod chlazeni 23 | handwheel longitudinal slide / Rucni kolo
podélnych sani

Mechanische Spindelbremse (FuBbremse) /
24 | mechanical spindle brake (foot brake) /
Mechanicka brzda vietene (nozni brzda)
Spdnewanne, ausziehbar /

11 Reitstock / tailstock / Konik 25 | chip tray, extendible / Vanicka na Spony,
vyjimatelna

8 Schnellwechselhalter / quick change tool post /
Rychlovyménny drzak

Klemmhebel Pinole / clamping lever sleeve /

10 Upinaci paka pinoly

Klemmhebel Reitstock / clamping lever tailstock

12 / Upinaci paka konika 26 | Montageldcher / mounting holes / Montazni otvory
13 Handrad Reitstock / handwheel tailstock / Ru¢ni 27 Handrad Querschlitten / handwheel cross slide /
kolo konika Rucni kolo pri¢nych sani

14| Maschinenbett / lathe bed / Loze stroje 28 | Wechselgetriebe / gear box / Pfevodovka

3.2.1 Digitale Positionsanzeige (3-Achsen) / digital read out unit (3-axis) / Digitalni
ukazatel polohy (3-osovy)

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

TECHNIK / TECHNIC / TECHNIKA

Bezeichnung / description

1 Anzeige Wert X-Achse / display X-axis values / 24 Rechenoperation - / mathematical operation - /
Ukazatel hodnota osy X Aritmeticka operace -
Anzeige Wert Y-Achse / display Y-axis values / ; ; ,
2 Ukazatel hodnota osy Y 25 |Rechenergebnis anzeigen / result key / Vysledek
AnzeigeWert Z-Achse / display Z-axis values / : . .
3 Ukazatel hodnota osy Z 26 |Sinuswert / sine value / Hodnota sinus
. . Auswahl Bohrlécher I&dngs eines Kreises (PCD) /
4 ngﬁaln%ir?i”&itaez”aig?e/ message screen / 27 |selection holesoequally on a circle (PCD) / Vybér
vrtanych otvoru podél kruhu (PCD)
5 X-Wert auf 0 setzten / set X-value to 0 / 28 Numerische Eingabe 7 / numeric input 7 /
Nastaveni hodnoty osy X na O Ciselny zaznam 7
6 Y-Wert auf 0 setzten / set Y-value to 0 / 29 Numerische Eingabe 4 / numeric input 4 /
Nastaveni hodnoty osy Y na 0 Ciselny zaznam 4
7 Z-Wert auf 0 setzten / set Z-value to 0 / 30 Numerische Eingabe 1 / numeric input 1 /
Nastaveni hodnoty osy Z na O Ciselny zaznam 1
8 Wert halbieren / value halved / Polovicni 31 Numerische Eingabe 0 / numeric input 0 /
hodnota Ciselny zaznam 0
Nullwertspeicherung / storing zero points / . . .
9 UloZeni nulové hodnoty 32 |Cosinuswert / cosine value / Hodnota cosinus
Auswahl X-Achse / selection X-axis / Volba osy Auswahltaste nach unten / selection key down /
10 33 o
X Volba dolu
_ . . Numerische Eingabe 8 / numeric input 8 /
11 |Auswahl Y-Achse / selection Y-axis / Volba osy Y|34 Ciselny zaznam 8
) . i Numerische Eingabe 5 / numeric input 5 /
12 |Auswahl Z-Achse / selection Z-axis / Volba osy Z|35 Ciselny zaznam 5
13 Standbymodus / stand by mode / Rezim stand- 36 Numerische Eingabe 2 / numeric input 2 /
by Ciselny zaznam 2
Umschalten mme-inch / shift mm-inch / . . "y
14 PEepinani mm-inch 37 |Eingabe Komma / input comma / Hodnota Carka
Auswahl Bohrlocher langs einer Linie (BHL) /
15 |Selection holesoequally on a line (BHL) / Vybér |38 |Tangenswert / tangent value / Hodnota tangens
vrtanych otvoru podél jedné linie (BHL)
16 Auswahl als Rechner / selction as a calculator / 39 Auswahltaste nach oben / selection key up /
Volba jako kalkulacka Volba nahoru
17 Rechenoperation x / mathematical operation x / 40 Numerische Eingabe 9 / numeric input 9 /
Aritmeticka operace x Ciselny zaznam 9
18 Rechenoperation + / mathematical operation + a1 Numerische Eingabe 6 / numeric input 6 /
/ Aritmeticka operace + Ciselny zaznam 6
19 Rechenoperation v / mathematical operation v 42 Numerische Eingabe 3 / numeric input 3 /
/ Aritmetickd operace vV Ciselny zaznam 3
Umschalten absolut-relativ-Wert (ALE-INC) / . . . . Y
20 | shift absolut-relativ-value (ALE-INC) / Pfepinani |43 Egg%i‘gﬁk\frze":he” / input change sign / Zmena
hodnot absolutni-relativni (ALE-INC)
Bearbeitung eines Bogens mit Radius r (ARC) / Rechenmodus Trigonometrische Funktionen /
21 |machining of an arc with radius r (ARC) / 44 |arithmetic mode trigonometric functions / Rezim
Obrabéni oblouku o poloméru r (ARC) vypoctu trigonometrickych funkci
Aktuelle Rechenoperation |6schen /
22 |deletes the current mathematical operation / 45 |Eingabetaste / Enter key / Tlacitko Enter
Vymaz aktualniho vypoctu
23 Rechenoperation + / mathematical operation +
/ Aritmeticka operace +

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



N ASCHINEN TECHNIK / TECHNIC / TECHNIKA
6/

- /

3.

2.2 Bedienelemente / Operating controls / Ovladaci prvky
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Wahlhebel Drehzahleinstellung / selector
A | lever speed adjustment / Voli¢ nastaveni I | Langsanschlag / longitudinal stop / Podélny doraz
otacek
B Wahlhebel Vorschubrichtung / selector lever 3 Handrad Querschlitten / handwheel cross slide /
feed direction / Voli¢ sméru posuvu Rucni kolo pri¢nych sani
C Betriebskontrollleuchte / power indicator K Handrad Langsschlitten / handwheel longitudinal

light / Kontrolka provozu slide / Ru¢ni kolo podélnych sani

Einrickhebel Plan-Langsvorschub /

L | engaging lever cross feed - longitudinal feed /
Spinaci paka pricného-podélného posuvu
Schnellwechselhalter / quick change tool post /

Momentlauf Taster / intermittent push
button / Tladitko kratkodobého zapnuti

E Wahlhebel Vorschub / selector lever feed /

Voli¢ posuvu i Rychlovyménny drzak
KihImittelpumpe Ein (I) - Aus (0) / . .

F | coolant pump On (I) - Off (0) / Cerpadlo N :igr?irakglc?l?grsncizll':tggﬁi/ handwheel top slide /
chladiva ZAP (I) - VYP (0)

G Not-Halt Schalter / Emergency Stop / o Gewindeuhr / thread dial indicator / Zavitové

Nouzové zastaveni hodinky

Einrtickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter)
P /shlft lever tappmg (lock nut) / Zapinaci paka
fezani zavitd (pojistnd matice)

Q Schalthebel Drehrichtung / shift lever rotating
direction / Prepinaci paka sméru otaceni

H Motorstufen-Schalter / motor step switch /
Krokovy spina¢ motoru

3.3 Technische Daten / Technical data / Technické udaje

Parameter / parameters ED1080ADIG

Spannung (Frequenz) / voltage (frequency) / Napéti (frekvence) 400 V (50Hz)
- 5 5 v

?/Il%t(c))rtl)/e;)stung S1 (100 %) / motor power S1 (100 %) / Vykon motoru S1 L: 1,5 kW H: 2,4 kW
Motorleistung Kiuhlmittelpumpe / motor power coolant pump / Vykon motoru 40 W
Cerpadla chladici kapaliny
Spitzenweite / max. distance between centers / Vzdalenost hrotl 1080 mm
Spitzenhdhe / center height / Vyska hrotd 200 mm
max. Drehdurchmesser (iber Maschinenbett / max. swing over bed / Max. 400 mm
prumeér nad loZzem stroje
max. Drehdurchmesser Gber Querschlitten / max. swing over cross slide / 250 mm
Max. prdmér nad pFi¢nymi sanémi
max. Drehdurchmesser ohne Briicke / max. swing over gap / Max. primér

> 540 mm
bez mustku
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Lange Bettbriicke / length gap / Délka muUstku 225 mm
@ Spindelbohrung / @ spindle bore / @ vrtani vietene 52 mm
Spindeldrehzahlbereich / spindle speed / Rozsah otacek vretena 55 - 2000 min-?t
Anzahl Spindeldrehzahlen / spindle speed numbers / Pocet rychlosti vietena 18
Verfahrweg Langsschlitten (Z-Achse) / total travel longitudoinal slide (Z-axis) 750 mm
/ Celkovy posuv podélnych sani (osa Z)
Verfahrweg Querschlitten (X-Achse) / total travel cross slide (X-axis) / 195 mm
Celkovy posuv pfi¢nych sani (osa X)
Verfahrweg Oberschlitten (Zi-Achse) / total travel top slide (Z;-axis) / 125 mm
Celkovy posuv hornich sani (osa Z;)
Reitstock-Pinolenhub / tailstock sleeve travel / Posuv konik-pinola 110 mm
Langsvorschub (Stufen) / longitudinal feed (steps) / Podélny posuv (krokovy) 0,053 - 1,291 mm
Quervorschub (Stufen) / cross feed (steps) / Pri¢ny posuv (krokovy) 0,011 - 0,276 mm

Gewindesteigung metrisch (Stufen) / range of metric threads (steps) /
Stoupani zavitu metrické (krokové)
Gewinde - Zoll (Stufen) / range of inch threads (steps) / Zavit — palce

0,4 - 7,0 mm (32)

4 - 60 TPI (36)

(krokové)

Spindelaufnahme / spindle nose mount / Upinani vietene Camlock D4 (ISO 702-2)
Spindel Konus / spindle taper / Kuzel vietene MK6 / MT6
Reitstock Konus / tailstock taper / Kuzel koniku MK4 / MT4

Max. Werkzeugaufnahme (h x t)/ tool post max. opening (h x t) / Max.

velikost nastroje (v x t) 20 x 15 mm
@ Leitspindel / @ lead screw / @ vodiciho vietena 25 mm
@ Zugspindel / @ feed rod / @ posuvného vietena 20 mm
Bettbreite / bed width / Sitka loze 220 mm
Betthohe / bed height / Vyska loze 310 mm
Netto-Gewicht / net weight / Hmotnost netto 845 kg
Brutto-Gewicht / gross weight / Hmotnost brutto 940 kg

VerpackungsmaBe (L x B x H) / packaging dimensions (L x W x H) / Rozmé&r
baleni (D xS x V)

MaschinenmaBe (L x B x H) / machine dimensions (L x W x H) / Rozmér
strojé (D x S x V)

1930 x 830 x 1580 kg

2080 x 810 x 1680 kg

Spindelstock Olmenge / headstock oil volume / Vietenik objem oleje 6,0 |
Getriebe Schlosskasten Olmenge / apron oil volume / Objem oleje ve skfini 031
prevodovky !

Vorschubgetriebe Olmenge / feed gear oil volume / Objem oleje v

pfevodovce posuvu 1,01
Kuhlmitteleinrichtung / coolant device / Chaldici zafizeni 9,01
E;halldruckpegel Lpa / sound pressure level Lpa / Hladina akustického tlaku 78 dB(A) k = 3dB(A)

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

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

(CZ) Oznameni - Udaje o hlu¢nosti: Uvedené hodnoty jsou emisni hodnoty, a proto nemuseji sou¢asné predstavovat i bezpecné
hodnoty na pracovisti. PfestoZe existuje korelace mezi hladinami emisi a imisi, nelze z ni spolehlivé odvodit, zda jsou nutna dalsi
preventivni opatfeni, ¢i nikoli. Mezi faktory, které ovliviiuji skute¢nou hladinu imisi na pracovisti, patfi charakter pracovniho
prostoru a daldi zdroje hluku, tj. pocet stroji a daldich sousednich pracovnich procesi. P¥pustné hodnoty na pracovisti se rovnéz
mohou v jednotlivych zemich lisit. Tato informace vSak ma uZzivateli umoznit |épe posoudit ohrozeni a riziko.
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Sehr geehrter Kunde!

HOLZ

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren Inbetriebnahme
und Handhabung der Metalldrehmaschine ED1080ADIG, nachfolgend vereinfachend jeweils als
"Maschine" bezeichnet.

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

Beachten Sie im Besonderen das Kapitel Sicherheit!

Durch die stéandige Weiterentwicklung unserer Produkte k&énnen Abbildungen und Inhalte
geringfligig abweichen. Sollten Sie Fehler feststellen, informieren Sie uns bitte.

Technische Anderungen vorbehalten!

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

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

Flir nicht vermerkte Transportschaden kann Holzmann keine Gewadhrleistung
ibernehmen.

Urheberrecht
© 2020

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

Als Gerichtsstand gilt das Landesgericht Linz oder das fiir 4170 Haslach zustdndige Gericht als
vereinbart.

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
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 Ihrer Sicherheit lesen Sie diese Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme
aufmerksam durch. Das ermdglicht Ihnen den sicheren Umgang mit der Maschine,
und Sie beugen damit Missverstandnissen sowie Personen- und Sachschaden vor.
Beachten Sie auBerdem die an der Maschine verwendeten Symbole und
Piktogramme sowie die Sicherheits- und Gefahrenhinweise!

HOLZ

5.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

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

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

5.1.1 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fir den Einsatz unter folgenden Umgebungsbedingungen bestimmt:

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

5.1.2 Verbotene Anwendungen / Gefahrliche Fehlanwendungen

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

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

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

- Entfernen der an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen.

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

5.2 Anforderungen an Benutzer

Die Maschine ist fir die Bedienung durch eine Person ausgelegt. Voraussetzungen fiir das
Bedienen der Maschine sind die kdérperliche 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, dlrfen 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!

Legen Sie ihre persdnliche Schutzausriistung vor Arbeiten an der Maschine an.
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Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln diirfen nur von einer
Elektrofachkraft durchgefiihrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft
vorgenommen werden.

5.3

Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

—e
POt

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

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

e Eine Schutzabdeckung am Spindelstock mit
Positionsschalter (2). Die Maschine schaltet nur ein,
wenn die Schutzabdeckung angebracht ist.

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

Eine Uberlastkupplung an der Zugspindel.

54

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

Achten Sie auf ein sauberes Arbeitsumfeld

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

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

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

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

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

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

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

Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.

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

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

Falls Anschlisse zur Staubabsaugung vorhanden sind, Uberzeugen Sie sich, dass diese
ordnungsgemaB angeschlossen und funktionstiichtig sind.

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

Uberbeanspruchen Sie die Maschine nicht!

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

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

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

Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.

Verwenden Sie nur geeignete Verlangerungskabel.

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

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

Spezielle Sicherheitshinweise fiir Drehmaschinen

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

Spannen Sie den Drehstahl auf die richtige H6he und so kurz wie méglich ein.

Das Tragen von Handschuhen ist beim Drehen nicht zulassig!

Halten Sie ausreichend Abstand von allen drehenden Teilen.

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

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

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

Gefahrenhinweise

Trotz bestimmungsmaBiger Verwendung bleiben bestimmte Restrisiken bestehen.

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

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

HOL

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

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

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

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

VORSICHT

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

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

6 TRANSPORT

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

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

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

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

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

Zum Positionieren der Maschine am Aufstellort gehen Sie folgendermaBen vor:

1. Legen Sie den Gurt abrutschsicher um die
Maschinen und achten Sie darauf, dass diese
nicht beschadigt werden kann.

2. Heben Sie die Metalldrehmaschine vorsichtig
mit Hilfe eines Kranes bzw. einer anderen
geeigneten Hebeeinrichtung an. Empfohlen
wird beim Heben mit Gurt, Haken zu

verwenden.
ot 9 Richten Sie die Gurtlangen so aus, dass die
Maschine beim Anheben waagrecht und
' R I IIR T IT I IR *"'s"' Stabll ISt

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

7 MONTAGE
7.1 Vorbereitende Tatigkeiten

7.1.1 Lieferumfang priifen

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

7.1.2 Reinigen und abschmieren

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

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

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

7.13 Anforderungen an den Aufstellort

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

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

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

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

.. Spindelstock;
. Prazisionswaage;
, .. Reitstock;

AN ] _ ... Sattel und Querschlitten
lé\ — — ... Bettflihrung
H H — 1 \ﬂ

I = ULr

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

2. Montieren Sie die Stellschrauben (1).

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

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

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

A B B ¢

moow>

7.1.5 Verankerte Montage

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

Verwenden Sie die verankerte Montage um eine steife Verbindung mit dem Untergrund zu
erreichen. Dadurch wird das Vibrationspotenzial reduziert. Die verankerte Montage ist immer
dann sinnvoll, wenn Drehmesser bzw. Drehwerkzeuge mit HM Legierung verwendet und/oder

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

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

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

4. Nivelliervorgang erforderlichenfalls wiederholen
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7.1.6 Zusammenbau

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

Montage DRO

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

Querstrebe an Halterung befestigen

Haltewinkel mit 4 Inbusschrauben und 4
Distanzscheiben an der DRO befestigen.
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Mit Inbusschraube, Distanzscheiben und Mutter an der
Querstrebe befestigen.

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

‘ -Z4 (Y)

Z - X<

7.2 Maschineneinstellungen

7.2.1 Maschine ausrichten/nivellieren

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

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

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

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

7.2.2 Sitz des Drehfutters iiberpriifen

Verwenden Sie keine Grauguss-Futter. Verwenden Sie nur Drehfutter
aus duktilem Gusseisen. Bevor Sie das Drehfutter demontieren,
platzieren Sie zum Schutz der prazisionsgeschliffenen Oberflachen
unter der Spindel ein stabiles Brett oder eine Drehfutter-Wiege.
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Wenn Sie ein Drehfutter oder eine Planscheibe montieren, stellen Sie zuerst sicher,
dass die Haltenocken-Bolzen ordnungsgemas fixiert sind. Andernfalls kann es sein,
dass das Drehfutter/die Planscheibe spater nie mehr entfernt werden kann, weil sich
die die Haltenocken-Bolzen verdreht haben.

Drehfutter vorsichtig demontieren. Dazu die Haltenocken mit dem im
Lieferumfang enthaltenen Spannschlissel durch Drehen im
Uhrzeigersinn (ca. ein Drittel Umdrehung) l6sen und Drehfutter
vorsichtig abnehmen. Uberprifen Sie die Haltenocken-Bolzen. Achten
Sie darauf, dass sie wahrend des Transports nicht beschadigt oder
gebrochen sind. Reinigen Sie alle Teile griindlich. Reinigen Sie auch die
Spindel und die Haltenocken selbst. Spindel, Haltenocken, Bolzen und
Futterkdrper mit einem geeigneten Maschinendl leicht eindlen.

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

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

Wenn die Nockenverriegelungs-Linie auBerhalb der V-Markierungen
liegt, stellen Sie die H6he des betreffenden Haltenocken-Bolzens nach.
Dazu missen Sie die Halteschraube (B) zunachst I6sen, den
Haltenocken-Bolzen durch Ein- bzw. Ausdrehen um jeweils eine volle
Umdrehung nachstellen und die Halteschraube anschlieBend wieder fest
anziehen.

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

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

7.2.3 Montage von Werkstiicktragern

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

Zentrierspitze
T

. Reinigen Sie den Innenkegel der Drehspindelaufnahme.

. Reinigen Sie den Morsekonus und den Kegel der Zentrierspitze.

. Dricken Sie die Zentrierspitze mit Morsekonus in den Innenkegel der
Drehspindelaufnahme.

WN -

[
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Planscheibe

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

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

3. Heben Sie die Planscheibe auf die Drehspindelaufnahme.

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

4-Backenfutter

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

1. Prifen Sie die Sitzflachen an der Drehspindelaufnahme und am zu montierenden Flansch
flr das 4-Backenfutter auf Sauberkeit und nicht beschadigte Aufnahmeflachen.

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

3. Heben Sie das Flansch auf die Drehspindelaufnahme

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

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

7.24 Spindelstock justieren

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

Spannen Sie ein Ende eines Stahlrohres mit einer Lange von 150
mm und einem Durchmesser von 50 mm in das Drehfutter des
Spindelstocks. Das andere Ende lduft frei. Tragen Sie nun mit einem
scharfen DrehmeiBel eine diinne Schicht ab. Die mit der Messuhr
oder Schublehre gemessenen Werte an Punkt A und B missen
Ubereinstimmen. Ist dies nicht der Fall, missen Sie zur Korrektur
der Differenz die vier Spindelstock-Befestigungsschrauben (J) I16sen
(zwei befinden sich unterhalb des Spindelstocks) und mit Hilfe der
Stellschraube (K) eine Neujustierung vornehmen. Drehen Sie
anschlieBend die Befestigungsschrauben wieder fest und wiederholen Sie Drehung, Messung und
Justierung so lange, bis die Messwerte Ubereinstimmen und die Maschine rund lauft.

7.2.5 Reitstock justieren

| C A
| - ﬁ:“n“_ - i ﬂ
A 1 i
b —— & ]
j Qm -. e — |

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

Spindelstock

Oberschlitten

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



MANN

I MASCHINEN MONTAGE
3/
TI/SS

A ... Reitstock-Spannhebel; C ... Pinolen-Spannhebel;
Spannen Sie zum Justieren des Reitstocks ein geschliffenes Stahlrohr mit einer Lange von 305

mm zwischen Spindelstock- und Reitstockspitze (siehe Abbildung oben). Spannen Sie nun in den
Werkzeughalter einen digitalen Tastmesser ein.

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

7.2.6 Gleitfithrungen justieren

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

Sorgen Sie dafiir, dass die Gleitfihrungen vor ihrer Justierung
grindlich gereinigt werden. Justieren Sie dann die Flihrungsleisten,
indem Sie stets die hintere Flihrungsleisten-Stellschraube ein wenig
lockern und gleichzeitig die vordere ein wenig anziehen. Achten Sie
darauf, dass auf der ganzen Gleitfiihrungsstrecke ein reibungsloser
Lauf gewahrleistet wird. Eine zu stramme Einstellung fihrt zu
Stellschrauben | pgherem verschleis und schwergangigem, ruckartigem Lauf.

7.2.7 Sichtpriifung

Die Maschine wird mit Einlaufol ausgeliefert! Nach der Einlaufzeit

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

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

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

Spindelstock

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

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

Siehe Wartung
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Vorschubgetriebe

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

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

Siehe Wartung

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

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

Siehe Wartung

Sonstige Teile

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

7.2.8 Kiihimittel einfiillen

Kihlmittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre

% lokale Behérde fir Informationen bezlglich ordnungsgemaBer
Entsorgung. Das Betreiben der Pumpe ohne Kihlmittel im Behalter kann
die Pumpe dauerhaft beschadigen

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

Der Kihlmittelbehalter befindet im rechten StandfuB der Maschine, unterhalb
des Reitstockes. Die 4 Inbusschrauben I6sen und Abdeckung entfernen.
Kontrollieren Sie das Kihlmittel in regelmaBigen Abstdnden. Achten Sie darauf,
e dass genigend Kihlimittel vorhanden ist,

e dass der Spdne-Spiegel in der ersten Kammer nicht zu hoch ist und

e dass das KihImittel nicht ranzig oder verunreinigt ist.
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Kiihimittel zufiihren

1. Vergewissern Sie sich, dass der KihImittelbehalter ordnungsgemaB gewartet und gefillt
ist.

2. Positionieren Sie die Kihimitteldiise wie gewiinscht fiir Ihren Betrieb.

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

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

7.2.9 Funktionspriifung
Prifen Sie alle Spindeln auf Leichtgangigkeit!

7.3 Elektrischer Anschluss

Prifungen, Wartung und Reparatur dirfen nur durch fachlich geeignetes Personal

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

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

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

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

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

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

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

8.1 Betriebshinweise

Schraubverbindungen priifen

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

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

Kiihimittel kontrollieren

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

8.2 Erstinbetriebnahme

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

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

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

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

8.2.1 Testlauf durchfiihren

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

2. Stellen Sie sicher, dass die notwendigen Betriebsfllissigkeiten (Getriebedl, Kiihimittel etc.)
aufgefillt sind.

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

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

5. Ldsen Sie den Einriickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) (P) und den Einrtickhebel
Plan-Léangsvorschub (L).

6. Stellen Sie sicher, dass die KuhIimittelpumpe (F) ausgeschaltet ist; richten Sie die
KUhlmitteldlise in die Spanewanne der Maschine.

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

8. Bewegen Sie den Wahlhebel Vorschubrichtung (B) in die ausgekuppelte Mittelstellung.

9. Stellen Sie an der Maschine mit den Wahlhebel Drehzahleinstellung (A) die niedrigste
Drehzahl ein.

10. SchlieBen Sie die Drehmaschine an die Stromquelle an und schalten Sie dann den
Hauptschalter in die Position EIN und den Motorstufenschalter auf Position "L".

11. Betatigen Sie den Schalthebel Drehrichtung (Q), um die Drehmaschine zu starten. Die
Spindel dreht sich mit 55 min-t. Bei richtiger Bedienung lauft die Maschine leichtgangig mit
wenig oder gar keinem Vibrations- oder Reibegerausch.

12. Bewegen Sie den Schalthebel Drehrichtung (Q) in die Mittelstellung und driicken Sie den
Not-Halt Schalter (G).
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13. Ohne den Not-Halt Schalter zuriickzusetzen, bewegen Sie den Schalthebel Drehrichtung
nach unten. Die Maschine darf nicht starten.
Ist das der Fall, ist die Sicherheitsfunktion des Not-Halt Schalters gewahrleistet. Fahren
Sie mit dem nachsten Schritt fort.
Startet die Maschine hingegen bei eingedriicktem Not-Halt Schalter, trennen Sie sofort die
Stromversorgung der Maschine. Der Not-Halt Schalter funktioniert nicht ordnungsgemas.
Kontaktieren Sie in diesem Fall den Kundendienst.

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

15. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebskontrollleuchte (C) funktioniert.

16. Stellen Sie sicher, dass die Kihlimitteldlse in Richtung Spanewanne zeigt, drehen Sie dann
den Schalter der Kiihimittelpumpe und 6ffnen Sie das Dlisenventil. Nachdem Sie
Uberprift haben, dass das Kihlmittel aus der Dise flieBt, schalten Sie den Schalter fir das

Kihlmittel aus.

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

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

Treten wahrend des Testlaufs ungewdhnliche Gerausche oder Vibrationen auf, stellen Sie die
Maschine sofort ab und lesen Sie den Abschnitt Fehlerbehebung. Finden Sie dort keine Abhilfe,
wenden Sie sich an Ihren Handler bzw. an den Kundendienst.

8.3 Bedienung

8.3.1

Bediensymbole

Hauptschalter
I: Ein
0: Aus

O« 0

Kihlmittelpumpe
Grin: Ein
Rot : Aus

Schlossmutter
gedffnet

Schlossmutter
geschlossen

mm

R

Metrisches Gewinde

I

T

Zoll-Gewinde

)

Rechtsgewinde und Langsvorschub zur
Spindelstockseite (linke Abbildung)

Linksgewinde und Langsvorschub zur
Reitstockseite (rechte Abbildung)

Schnelllauf (High)

L

Langsam-Lauf (Low)

N

Neutral

€

Kupplung
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Langsvorschub

«\\\\> eingerastet (oben) © Oil inlet © Oleinlass

Beide Vorschiibe
ausgekuppelt (Mitte)

Quervorschub
eingerastet (unten)

Geschwindigkeit bzw.
Drehrichtung nicht im
laufenden Betrieb
andern!

Betriebskontrollleuchte

’ Elektrische Spannung ® Momentlauf-Taster

Not-Halt -Schalter

8.3.2 Maschine einschalten

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

Um die Maschine einzuschalten, drehen Sie den Hauptschalter
(1) auf "ON" und den Motorstufen-Schalter (2) in Position "L"
oder "H". Der Hauptschalter der Maschine befindet sich auf der
Rickseite des Spindelstocks. Nach dem Einschalten leuchtet die
Betriebskontrollleuchte permanent.

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

8.3.3 Momentlauf-Taster

@

@ ﬂ i Fur die komfortable Anderung der Hauptspindeldrehzahl, die Bestatigung
r der Vorschubgeschwindigkeit sowie die Zentrierung von Objekten ist die
Maschine mit einem Momentlauf-Taster (1) ausgestattet. Wird der Taster
gedriickt, dreht sich die Hauptspindel nach vorne und stoppt, sobald Sie
den Taster wieder los lassen.

8.3.4 FuBbremse

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

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

1. Mittelstellung 2. Drehrichtung auswahlen
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Spindeldrehzahl und Drehrichtung einstellen

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

OB

Die richtige Spindeldrehzahl ist wichtig fir sichere und zufriedenstellende Ergebnisse sowie flr die
Maximierung der Werkzeugstandzeit.
Um die Spindeldrehzahl richtig einzustellen, missen Sie folgendes tun:

e Die optimale Spindeldrehzahl fir die jeweilige Bearbeitungsaufgabe festlegen und

e die Maschinensteuerung so einstellen, dass die bendtigte Spindeldrehzahl auch tatsachlich
erreicht wird.

8.4.1 Hauptspindelgeschwindigkeit einstellen

Die Spindeldrehzahl wird durch die beiden Steuerhebel am Spindelstock und durch den
Motorstufenschalter festgelegt. Wenn der Motorstufenschalter auf Position "L" steht, stehen die
niedrigeren Drehzahlen zur Verfligung. Steht der Motorstufenschalter auf Position "H", stehen die
héheren Drehzahlen zur Verfligung. Insgesamt stehen 18 Geschwindigkeiten zur Auswabhl:

}[( Mit dem Motor-Stufenschalter (2) treffen Sie die grundsatzliche
3 \ Geschwindigkeits-Auswahl:
Position L: langsam, Position H: schnell.
Die weitere Auswahl erfolgt tGber die Wahlhebel

Cce = . !
coroonoBT ... Vorschubgeschwindigkeit (1).

Die fur eine bestimmte Drehzahl erforderliche Schaltstellung ist
in der Tabelle (3) dargestellt.

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

‘s

Y

-3

e

o www.holzmann-maschinen.at

8.4.2 Drehrichtung

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

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

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

8.4.3 Laufender Betrieb

Benutzen Sie nur von Holzmann Maschinen empfohlene Drehfutter.

Die maximale Spindelgeschwindigkeit fiir die Planscheibe mit Durchmesser @280 mm darf 1255
min-! nicht Gberschreiten. Wenn Gewindeschneiden oder automatischer Vorschub nicht im
Gebrauch ist, muss sich der Wahlhebel Vorschubrichtung in neutraler Stellung befinden, um die
Abkoppelung der Leitspindel und der Zugspindel zu sichern. Um unnétige Abnutzung zu
vermeiden, darf die Gewindeuhr nicht mit der Leitspindel verbunden sein.

8.5 Gewinde und Vorschiibe

8.5.1 Wechselradergetriebe

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

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

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

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

entsprechenden Zahnrdaderkombinationen montiert werden:

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

2. Schrauben (1) der Abdeckung links am Spindelstock
[6sen und Abdeckung abnehmen.

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

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

5. Drehaufnahme so positionieren, dass das groBe
Zahnrad mit den kleineren Zahnradern ineinander
greift. Dann Sechskantmuttern wieder anziehen.
Achten Sie darauf, dass zwischen den Zahnradern ein
Spiel von 0,005 - 0,007 mm vorhanden ist. Eine zu
enge Einstellung der Zahnrader flihrt zu GbermaBigem
Larm und erhéhtem VerschleiB3.

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

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

Der manuelle Vorschub des Querschlittens erfolgt mittels

Handrad (2).

Der manuelle Vorschub des Oberschlittens erfolgt mittels

Handrad (3).

8.5.3 Automatischer Vorschub

Warten Sie den vélligen Stillstand der Maschine ab, ehe Sie Anderungen an
den Schaltstellungen der Wahlhebel vornehmen. Falls erforderlich
verwenden Sie den Momentlauftaster, um das Einriicken eines Hebels zu
unterstitzen.
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Die Zugspindel wird tGber den Wahlhebel
Vorschubrichtung (B) am Spindelstock eingeschaltet
W= O/mmC-T und damit die Vorschubrichtung bestimmt.
Position E2|EslA2|ealE1lc3lcalas|ns|es| | Legen Sie den Wahlhebel entsprechend der Symbolik
nach links oder rechts.
fer SHW MY VAT TGS 0372 DA [0 088 083 0N WZ] | (Jber die Vorschub-Wahlschalter (E) stellen Sie den
$ 0276 045 | 0.221 0497 | 0.184 | 0467 | 0.042{ 0435 | 0131 00%0| | gewlinschten Vorschub oder die Gewindesteigung ein.
: ] 0,646 [ 0.574 | 0516 | 0461 | 0.410 [ 0.369 | 0.332 ) 0.316 | 0.284 [ 0.211 Die wahlbaren Vorschubgeschwindigkeiten flir den
| I - - -
BT 2 (o8 {092 0st0 009 0092 0079 007t o068 | 0066 | o04s La.ngs.\./orschub reichen von 0’053 _ 1’2_91 n’lm/ U.
Die wahlbaren Vorschubgeschwindigkeiten flr den
et Sﬂwoszs 0287|0268 024 | 020 0184 0466 0188|012} 04K | | 3 -y o rschub reichen von 0,011 — 0,276 mm/U.
ben| | 3 {0088 o6t o6 oos o o8 os oo |00 092 | \/erwendien Sie die Tabellen seitlich an der
o] 0161 | 0443 | 0.129 [ 0.115 [ 0.103 | 0.092 0.083 ] 0.070 | 0.085 | 0.053 Einhausung des Wechselgetriebes zur Unterstitzung,
e 000|000t 0227 002803 o ot oorr [ cote [ | | YT die gewinschte Vorschubgeschwindigkeit
_ $ i il i )Rl ot ot Bl B einzustellen.
T = Zahnezahl; z.B. 127T
A - Plan - oder Langsvorschub:
/ E&\ Einriickhebel (L)
Ce 4‘: B
-| ED1080AD e F
539 1
C 3 ,0 g B
282 %
} veww holzmann-maschinen.at J G
D - )
(\i ) H
E ‘AW
8.5.4 Gewindeschneiden

Die Maschine kann zum Schneiden von metrischen oder Zollgewinden verwendet werden. Mit dem
Wahlhebel Vorschubrichtung (B) am Spindelstock kénnen Sie die Drehrichtung fir das
Gewindeschneiden (Links-/Rechtsgewinde) festlegen. Die Steigung kénnen Sie mit den Vorschub-
Wahlschaltern festlegen. Einriickhebel Gewindeschneiden (Schlossmutter) (L) muss wahrend des
Gewindeschneidvorganges immer geschlossen sein.
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Metrisches Gewinde

Zollgewinde

METRIC THREAD PITCH LIST

B4|C4|C3|(C2|A4|D2|E4|A2]|E2

0 | mi|o.4]045]05 0.6 0.7 075

[er |[MI10.8]0.9( 1 1.2|1.25(1.4(1.5|1.75

487

b [M[16(1.8| 2 |225|2.4|25(2.8( 3 |35

Jjerm

MI(3.2|13.6| 4 |45(48| 5|56 6|7

THREAD PER INCH

A2 A3|C3|A4|C3|C3|(C3|A5|B4

1 Z (24(24(38(24(22(24(26(24 |24

12t
t
102t

MI| 4 [a)4[9%| 5 |5%| 6 |6| 7 |7}

M| 8|9(19(10(11({12(13[14|15

L)
C 3

Z |48(48|38|48(44(48|52(48|48

12t
1
1ozt

MI|{16|18]|19(20(22|24|26(28|30

M |32|36|38|40(44(48(52(56|60

L
L 1

Einstellungen flr metrische Gewinde
T ... Wechselrader Zéhnezahl

Einstellungen flr Zollgwinde
Z ... Wechselrader Zéhnezahl

8.5.5 Modul- und Trapezgewinde

Zur Herstellung von Modul- und Trapezgewinden muss die Position der Wechselrader

0 verandert werden (s. nachfolgenden Abschnitt).

Modulgewinde

Trapezgewinde

MODULE THREAD

B4|C4|C3|(C2|A4|D2|E4|A2]|E2

44T

ML | 0.4(045]0.5 0.6 0.710.75

11877

Jesr |[MI'[0.8(0.9] 1 1.2|1.25{1.4|1.5(1.75

.| 66T

el MI[1.6 (18] 2 |225{2.4(25(28| 3

21T

D.P. THREAD

A2|A3|A4|A1|B3|A5|B4|C1|B1|B5

1ozt

T |mi|16 18| 20| 24| 27| 28 30 | 32| 36| 42
i M[|32(36)|40 (48|54 (56|60 |64|72|84

| L2t

g

E3 E2 | E5
| T1 |66 [ 66|66 |66 7 66|66 =1

To|21(21|21(21|21(22|21| 24|28

Va4
Lozt

MI| 8 (9|10({12|13|14|15|11|22

MI 22|44

Einstellungen fir Modulgewinde
T ... Wechselrader Zahnezahl

Einstellungen flir Trapezgewinde
T ... Wechselrader Zéhnezahl
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8.5.6 Gewindeuhr (zur Wiederaufnahme der Steigung)

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

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

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

Auf dem unteren Ende der Gewindeuhrwelle befinden sich Wechselzahnrader mit
unterschiedlicher Zahnezahl, um metrischer Gewinde mit unterschiedlichen Gewindesteigungen
drehen zu kénnen. Das Wechselzahnrad der Gewindeuhr wird je nach Bedarf verandert, so dass
das fir die gewlinschte Gewindesteigung gewahlte Zahnrad mit der Leitspindel eingreift.

INDICATOR  TABLE Auf der Skalenscheibe der Gewindeuhr sind die nummerierten
o [ O v ) ) Striche 1, 3, 5 und 7 aufgezeichnet. Dazwischen befinden sich
Striche ohne Nummerierung, so genannte Halbstriche. Wenn die

05 048] 1 Leitspindel eingekuppelt ist, dreht sich die Skalenscheibe. Auf
é’fﬁ :’_: D dem Gehé&use der Gewindeuhr befindet sich nur eine

T 1.8 Strichmarkierung (feststehender Strich). Die seitlich an der

=T =1 " EaEl Einhausung des Wechselgetriebes angebrachte Tabelle (siehe

3| — 250] 1 Abbildung links) zeigt neben der Steigung die Auswahl und die

04| 1-8 450] 1 Kupplungsfolge der Striche auf der sich drehenden Skalenscheibe
081357 sl mit dem feststehenden Strich an. Die Zahlen in der Zeile ,SCALE"
1'2 11": fz 12 beziehen sich auf die Bezifferung der Teilstriche auf der

T D Gewindeuhr. Kuppeln Sie zum Gewindeschneiden die

2ah 357 oY Schlossmutter auf der Héhe der entsprechenden Nummer ein, die
a2 1 | Y [3s] 15 in der Tabelle angegeben ist.

4 -3 57 7 1- 5

4.8 15

5 1=8

8.6 Werkzeughalter

Die Hauptfunktion des Werkzeughalters besteht in der Befestigung des Werkzeugs.
Achten Sie beim Einsetzen des Werkzeugs darauf, dass der Schneidkopf des Werkzeugs in
Richtung der Rotationsachse des Werkstlicks zeigt.

Werkzeug einspannen:

VORSICHT

Vor jeglichem Werkzeugwechsel von Hand die Spindeln stillsetzen, den Stillstand aller
Werkzeuge abwarten und Maschine vor dem Werkzeugwechsel gegen unbeabsichtigte
Wiederinbetriebnahme sichern!
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Spannen Sie den DrehmeiBel in den Werkzeughalter (L).

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

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

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

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

e y:
S

Schnellwechselhalter:

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

Zum Wechseln der Werkzeughalter (3) den Klemmhebel (2) 6ffnen,
Werkzeughalter wechseln und Klemmhebel wieder schlieBen.

8.7

Montage von Liinetten

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

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

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

W

Die Reitstockpinole (1) ist durch eine Gewindespindel und ein Handrad
(3) verschiebbar und kann mit einem Klemmhebel (2) festgeklemmt
werden. Ein Innenkegel in der Pinole nimmt die Zentrierspitze, ein
Bohrfutter oder Werkzeuge mit kegeligem Schaft auf.

e Spannen Sie in die Reitstockpinole Ihr erforderliches Werkzeug ein.
— Verwenden Sie zum Ein- und/oder Nachstellen die Skala auf der
Pinole.

e Klemmen Sie die Pinole mit dem Klemmhebel fest.

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



MANN

MASCHINEN BETRIEB

-
2/

8.8.1 Querversetzen des Reitstocks

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

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

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

Klemmhebel und Einstellschrauben abschlieBend wieder festziehen.

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

Die max. Drehlange ist abhdngig von der verwendeten
Werkzeugaufnahme.

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

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

e Gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge bei der
Wiedermontage vor.

8.10 Allgemeine Arbeitshinweise

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

Prifen Sie regelmaBig den geschlossen Zustand der Spannbolzen.

VORSICHT

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

Werkstiick einspannen

1. Trennen Sie die Maschine vom Netz.

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

3. Setzen Sie den Futterschlissel in eine Scrollnut ein und drehen Sie ihn gegen den

Uhrzeigersinn, um die Backen zu 6ffnen, bis das Werkstlick flach auf der Spannfléache bzw.

gleichmaBig auf den Backenstufen liegt oder in das Drehfutterloch und durch die

Spindelbohrung passt.

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

Drehen Sie das Drehfutter von Hand, um sicherzustellen, dass das Werkstiick gleichmaBig

von allen drei Backen gehalten wird und auf dem Drehfutter zentriert ist.

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

8.10.1 3-Backenfutter

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

Beide Backensatze kdnnen ein Werkstick sowohl auf der
: B 1 achten Sie darauf, dass das Werkstiick fest im Backenfutter
S

Innen- als auch auf der AuBBenseite aufnehmen - siehe
eingespannt ist.
Aufspannen an der Innenflache | ‘J_JJ
L
Iyt

Abbildung links.
! ~ |
o B i '
5 s
E ' - 4 | ]
o D A-A1 B - B1 c-c1

Unabhangig davon, wie Sie die Backen konfigurieren,
Aufspannen an der AuBenflache

200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

8.10.2 4-Backenfutter

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

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

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

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

8.10.3 Planscheibe

Spannvorrichtungen. Unzureichendes Spannen kann dazu fiihren, dass das

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



BETRIEB

Die Planscheibe hat mehrere Schlitze fir T-
Nutenschrauben, die Spannmittel aufnehmen

4-Backenfutter

/(/ _\ kdnnen. Montieren Sie die Planscheibe immer dann,
/}»\?~\:/'//§_‘_‘\\\ ’\\\ wenn Sie der Meinung sind, dass das 3- oder 4-

|‘ [ ’}/ O o - | Backenfutter das Werkstlick nicht sicher genug
Q v/ Z_{J’ halten kann - siehe Abbildung links.
>

\\\:)\//Q,/

Planscheibe montieren

1. Die Maschine vom Netz trennen!

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

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

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

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

6. Uberprifen Sie nochmals alle Sicherheitsvorkehrungen und das Drehspiel.

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

8.10.4 Langdrehen

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

_c.____@ _
(]
L

Zustellung

P

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

BETRIEB

Die

beim Plandrehen oder bei Einstech- bzw.

Abstecharbeiten auftretende Schnittkraft kann zum
Verschieben des Langsschlittens flihren. Befestigen Sie
deshalb den Langsschlitten mit der Feststellschraube.

8.10.7 Drehen zwischen Spitzen

Drehherz

Werkstlick

Feste Zentrier-
spitze 60°

Mitlaufende
Zentrierspitze
60°

Futterflansch )
==~ Vorschub

Mitnehmerbolzen

Werkstlicke, von denen eine hohe
Rundlaufgenauigkeit gefordert wird, werden
zwischen den Spitzen bearbeitet. Zur Aufnahme
wird in beide plangedrehten Stirnseiten des
Werkstlicks eine Zentrierbohrung gebohrt. Das
Drehherz wird auf das Werkstlick aufgespannt.
Der Mitnehmerbolzen, der in das Futterflansch
eingeschraubt ist, Ubertragt das Drehmoment
auf das Drehherz. Die feste Zentrierspitze sitzt
in der Zentrierbohrung des Werkstiicks auf der
Spindelkopfseite. Die mitlaufende Zentrierspitze
sitzt in der Zentrierbohrung des Werkstlicks auf
der Reitstockseite.

8.10.8 Drehen kurzer Kegel mit dem Oberschlitten

Das
Obe
Win
mit

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

Lésen Sie die beiden Klemmschrauben vorne und
hinten am Oberschlitten.

Drehen Sie den Oberschlitten in die gewlinschte
Position.

Klemmen Sie den Oberschlitten wieder fest.
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8.10.9 Gewindedrehen

Das Gewindedrehen oder

TN : Gewindeschneiden erfordert vom Bediener
T i B - gute Drehkenntnisse und ausreichend
Erfahrung.
< Siehe folgend ein erklarendes Beispiel.
LS
RS
¢ 9
(_7‘(45-'»

Beispiel AuBengewinde:

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

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

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

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

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

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

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

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

9 REINIGUNG

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

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

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

WARTUNG

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Hantieren an der Maschine bei

A

sichern!

Die Maschine ist wartungsarm und nur wenige Teile missen gewartet werden. Ungeachtet dessen
sind Stérungen oder Defekte, die geeignet sind, die Sicherheit des Benutzers zu beeintrachtigen,

umgehend zu beseitigen!

aufrechter Spannungsversorgung kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod
fihren. Maschine vor Wartungs- bzw. Instandhaltungsarbeiten stets von der
Spannungsversorgung trennen und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten

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

10.1 Instandhaltungs- und Wartungsplan

Art und Grad des Maschinen-VerschleiBes hangen in hohem MaB3 von den Betriebsbedingungen
ab. Die nachfolgend angefiihrten Intervalle gelten bei Verwendung der Maschine innerhalb der

festgelegten Grenzen:

Intervall

Komponente

MaBnahme

Jeweils vor Arbeitsbeginn
bzw. nach jeder Wartung
oder Instandhaltung

Fihrungsbahnen

eindlen

Wechselrader

mit einem Fett leicht abschmieren

Camlock
Spannbolzen
Drehspindelaufnahme

Befestigung kontrollieren

Vorschubgetriebe
Schlosskasten
Spindelstock

Sichtkontrolle der Olstédnde (via
Schauglas)

Waochentlich

Leitspindel
Zugspindel
Reitstock

alle Schmiernippel und Oler mit
Maschinendl abschmieren bzw. beflllen

Oberschlitten
Planschlitten

alle Schmiernippel und Oler mit
Maschinendl abschmieren bzw. befillen

Vorschubgetriebe Ol wechseln
Jahrlich oder nach jeweils =
1000 Betriebsstunden Schlosskasten Ol wechseln
Spindelstock Ol wechseln
Kihlmittel nachftllen
bei Bedarf Fihrungsbahnen Nachstellen der Keilleisten

Spindelstock

Keilriemen kontrollieren und
gegebenenfalls spannen
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10.1.1 Nachstellen der Keilleisten

-, .

-

—

Nachstelischraube § ._'.ac__hs elischraube e Na-c\‘hs;tel_g _ .ﬁ_ /
Bettschlitten L Planschlitten hd‘begdm\ 4
g r

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

10.1.2 Sichtkontrolle der Olstinde

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

10.1.3 Olwechsel Spindelstock, Vorschubgetriebe und Schlosskasten

Schmiermittel sind giftig und dirfen nicht in die Umwelt gelangen.
Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehalter mit
ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und
kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale Behorde flir weitere
Informationen bezliglich der ordnungsgemaBen Entsorgung.

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

filler hole||filler hole
1 2 @
x, 6
over tool post
top slide
guide scre

drainner hole

-

dscrew
rdrod
itchrod

(©

ailstock pracket

=
(=

‘xéil line
Nr.| Stelle Wie Nr. | Stelle Wie
1 | Spindelstock Uber Oleinfillschraube 6 | Ober/Querschlitten Olkanne
2 | Vorschubgetriebe | Uber Oleinfillschraube 7 | Leitspindel Olkanne
3 | Schlosskasten Uber Oleinfillschraube 8 | Halbmutter Olkanne
4 | Wechselrader Olkanne 9 | Reitstock Olkanne
5 | Bett Olkanne 10 | Halterung Olkanne

Spindelstock (1)

Das Lager des Spindelstocks befindet sich in einem Olbad. Stellen Sie sicher, dass der Olstand die
Markierung des Schauglases stets erreicht. Entfernen Sie die Abdeckung seitlich links. Um das Ol
zu wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol
wieder nachzufillen, fallen Sie das Ol in die Einfll6ffnung (F). Montieren Sie die Abdeckung
wieder. Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

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

Stellen Sie sicher, dass der Olstand die Markierung des Schauglases stets erreicht. Entfernen Sie
die Abdeckung seitlich links. Um das Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol durch Entfernen der
Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol wieder nachzuftllen, fillen Sie das Ol in die
Einfull6ffnung (F). Montieren Sie die Abdeckung wieder. Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

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

Schlosskasten (3)

Das Ol muss bis zur Markierung im Olschauglas reichen. Um das Ol zu wechseln, lassen Sie das Ol
durch Entfernen der Ablassschraube (D) auslaufen. Um das Ol wieder nachzufillen, fullen Sie das
Ol in die Einfulloffnung (F). Kontrollieren Sie den Olstand regelmaBig.

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

10.1.4 Sonstige Schmierstellen

Zahnrader

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

Schmiernippel und Oler

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

10.1.5 KiihImittel-System liberpriifen und reinigen

Kuhlmittel sind giftig und diarfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre

lokale Behdrde fir Informationen beziiglich ordnungsgemaBer
Entsorgung.

KiihImittel-System liberpriifen

1. Offnen Sie die Abdeckung zum
Zweite Kammer Pumpenraum/KihImittelbehalter.
Erste 2. Uberprifen Sie den Flllstand des
Kammer Kihimittels im Tank. Die Fliissigkeit sollte
etwa einen Zentimeter unter der Oberkante
des Tanks liegen.
3. Uberpriifen Sie den Flllstand der

Scheidewand

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

Metall- Spane. - R
Spane 4. Uberprifen Sie die Qualitat des Kahimittels

gemalB den Angaben des Herstellers und
ersetzen Sie sie wie empfohlen.

f!mﬂ"?!m"ﬂ“

Kiihimittel-System reinigen

1. Entleeren Sie allfdllige noch in der Kiihimitteldiise enthaltene KihIimittelreste in den
Ablaufbehalter.

Heben Sie die Tankbaugruppe aus der Verankerung.

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

Montieren Sie den KihImitteltank wieder an seinem angestammten Platz.

Flllen Sie den Behalter mit frischem Kihimittel.

Montieren Sie die Abdeckung zum Pumpenraum ordnungsgemag.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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10.1.6 Keilriemen wechseln

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

= Offnen Sie die Schrauben der
Schutzabdeckungen (1) und entfernen Sie
diese.

= Lo6sen Sie die Stellmutter (2) an der
Motorhalterung und verringern Sie die
Keilriemenspannung.

= Loésen Sie nun die Inbusschraube (3) und
entfernen Sie die Riemenscheibe.

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

= Ziehen Sie die Stellmuttern wieder fest.

= Schutzabdeckung wieder montieren (auf
Positionsschalter achten!)

10.1.7 Backen auswechseln

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

Beim Einsetzen der Aufsatzbacken ist

A folgendes zu beachten:
2 e Die Gewindesegmente (2) der
Backen sind, wie in der

Abbildung dargestellt, abgestuft.
e  Zusatzlich sind Sie zur
Kennzeichnung (1) der
tatsachlichen Steigung im
Drehfutter von 1 bis 3
durchnummeriert.

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

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

2. Halten Sie die Backen und spannen Sie sie mit dem Futterschliissel ein.

3. SchlieBen Sie das Drehfutter vollstandig und Gberpriifen Sie, ob die Backen in der Mitte
aufeinandertreffen.

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



MANN LAGERUNG

N MASCHINEN
3 ///
xrss

10.1.8 Uberlastkupplung an der Zugspindel nachjustieren

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

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

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

Zum Einstellen der Kupplung:

Die Maschine vom Netz trennen! - Rutscht die Kupplung bei normaler Arbeitsbelastung und
besteht kein Problem mit dem Zuflihrsystem, muss der Kupplungsfederdruck erhéht werden.
Dazu die beiden Stellschrauben (2) eine Achtel Umdrehung anziehen und Kupplung erneut auf
Verrutschen Uberprifen.

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

11 LAGERUNG

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

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

12 ENTSORGUNG

Beachten Sie die nationalen Abfallbeseitigungs-Vorschriften. Entsorgen Sie die

Maschine, Maschinenkomponenten oder Betriebsmittel niemals im Restmuill.

Kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokalen Behérden fiir Informationen

beziiglich der verfiigbaren Entsorgungsmaoglichkeiten.

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

fachgerecht zu entsorgen.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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FEHLERBEHEBUNG

FEHLERBEHEBUNG

Gefahr durch elektrische Spannung! Das Manipulieren an der Maschine bei

A

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

Viele mdégliche Fehlerquellen kénnen bei ordnungsgemaBem Anschluss der Maschine an das
Stromnetz bereits im Vorfeld ausgeschlossen werden.
Sollten sie sich auBer Stande sehen, erforderliche Reparaturen ordnungsgemaB durchzuflihren
und/oder besitzen sie die vorgeschriebene Ausbildung daflir nicht, ziehen sie immer einen

Fachmann zum Beheben des Problems hinzu.

Fehler

mogliche Ursache

Behebung

Maschine startet nicht

Maschine ist nicht angeschlossen

Sicherung oder Schiitz kaputt
Kabel beschadigt
Sicherheitseinrichtung nicht
verriegelt

Alle elektr. Steckverbindungen
Uberprifen

Sicherung wechseln, Schiitz aktivieren
Kabel erneuern

Spindelschutz / Getriebeabdeckung
kontrollieren

Maschine kommt nicht
auf Geschwindigkeit

Verlangerungskabel zu lang

Motor nicht flir bestehende
Spannung geeignet
schwaches Stromnetz

Austausch auf passendes
Verlangerungskabel

siehe Schaltdosenabdeckung flir
korrekte Verdrahtung

Kontaktieren Sie den Elektrofachmann

Maschine vibriert stark

Steht auf unebenen Boden
Motorbefestigung ist lose

Neu einrichten
Befestigungsschrauben anziehen

DrehmeiBel hat eine
kurze
Standzeit

Harte Gusshaut
Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Zu groBe Zustellung

Zu wenig Kihlung

Gusshaut vorher brechen
Schnittgeschwindigkeit niedriger wahlen
Geringere Zustellung (Schlichtzugabe
nicht tber 0,5 mm)

Mehr Kihlung

Schneide bricht aus

Keilwinkel zu klein
(Warmestaubildung)

Schleifrisse durch falsches Kiihlen
Zu groBes Spiel in der
Spindellagerung (Schwingungen
treten auf)

Keilwinkel groBer wahlen

GleichmaBig klhlen

Spiel in der Spindellagerung nachstellen.
Falls erforderlich Kegelrollenlager
austauschen.

Gedrehtes Gewinde ist
Falsch

GewindedrehmeiBel ist falsch
eingespannt oder falsch
angeschliffen

Falsche Steigung

Falscher Durchmesser

DrehmeiBel auf Mitte einstellen
Winkel richtig schleifen

Richtige Steigung einstellen
Werkstlick auf genauen Durchmesser
vordrehen
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Dear customer!

This operating manual contains information and important notes for safe start-up and handling of
the metal lathe ED1080ADIG, each hereinafter referred to as "machine".

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

Please pay special attention to the chapter Safety!

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

Technical changes reserved!

Check the goods immediately after receipt and note any complaints on the consignment
note when taking over the goods from the deliverer!

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

HOLZMANN cannot accept any liability for unnoticed transport damage.

Copyright
© 2020

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

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

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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15 SAFETY

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

HOLZ

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

15.1 Intended Use of the Machine

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

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

15.1.1 Technical Restrictions

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

Rel. Humidity: max. 70 %
Temperature (Operation) +5° C bis +40° C

Temperature (Storage, Transport) -20° C bis +50° C

15.1.2 Prohibited Applications / Hazardous Misapplications

- Operating the machine without adequate physical and mental aptitude
- Operating the machine without knowledge of the operating instructions
- Changes in the design of the machine
- Use of emery cloth by hand
- Operating the machine outdoors
- Processing of dust generating materials such as wood, magnesium, carbon, etc. (fire and
explosion hazard!)
- Operating the machine in a potentially explosive environment (machine can generate
ignition sparks during operation)
- Operating the machine outside the technical limits specified in this manual
- Remove the safety markings attached to the machine.
- Modify, circumvent or disable the safety devices of the machine.
The improper use or disregard of the versions and instructions described in this manual will result
in the voiding of all warranty and compensation claims against Holzmann Maschinen GmbH.

15.2 User Requirements

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

Basic knowledge of metalworking especially the correlation of material, tool, feed and speeds.
Please note that local laws and regulations may determine the minimum age of the
operator and restrict the use of this machine!

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

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.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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15.3 Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:

re
<®

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

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

e A protective cover on the headstock with position
switch (2). The machine only switches on when the
protective cover is fitted.

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

e An overload clutch on the feed spindle.

15.4 General safety instructions

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

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

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

Ensure sufficient space around the machine!

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

Ensure a clean working environment.

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

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

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

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

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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MASCHINEN SAFETY
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When working on the machine, never wear loose jewellery, loose clothing, ties or long,
open hair.

Hide long hair under hair protection.

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

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

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

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

Do not overload the machine!

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

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

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

Electrical safety

Make sure that the machine is earthed.

Only use suitable extension cords.

Proper plugs and sockets reduce the risk of electric shock.

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

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

Special safety instructions for lathes

Clamp the workpiece firmly before turning on the lathe.

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

Do not wear gloves when turning!

Keep sufficient distance from all rotating parts.

Switch off the lathe before measuring the workpiece.

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

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

Hazard warnings

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

Formation of a flow chip

- This wraps around the forearm and causes severe cuts.

Throwing away workpieces or tools at high speed.

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

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

Risk of electric shock if incorrect electrical connections are used.

Risk of tripping due to supply lines on the floor.

- Properly route supply lines and cables

- Mark unavoidable tripping hazards yellow-black

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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A safety instruction designed in this way indicates an imminently hazardous situation
which, if not avoided, will result in death or serious injury.

>

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

CAUTION

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

> P

NOTICE

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

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

16 TRANSPORT

even death. Before use, therefore, check hoists and load slings for adequate load-
bearing capacity and perfect condition. Secure the loads carefully. Never stand under

| Damaged or insufficiently strong hoists and load slings can result in serious injury or
suspended loads!

To ensure proper transport, observe the instructions and information on the transport packaging
regarding centre of gravity, attachment points, weight, means of transport to be used and the
prescribed transport position, etc.

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

NOTICE

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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To position the machine at the installation location, proceed as follows:

1. Place the belt around the machine so that it

KO E e cannot slip and that it cannot be damaged.
e:ég@ﬁf 2. Lift the metal lathe carefully using a crane
G— or other suitable lifting device. It is
: g@ —~ 3 recommended to use hooks when lifting with
— = —=—=—{— a belt.
I - 7/ — Align the belt lengths so that the machine is
horizontal and stable when lifted.
ol
- L

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

17 ASSEMBLY

17.1 Preparatory activities

17.1.1 Checking delivery content

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

17.1.2 Cleaning and lubrication

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

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

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

17.1.3 Site requirements

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

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

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

17.1.4 Anchorless assembly

NOTICE

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

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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.. Headstock;

. Precision balance;
.. tailstock;

.. saddle & cross slide
.. bed slideway
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Place the adjusting disks (3) under the machine base.

Mount the adjusting screws (1).

Align the lathe with a precision balance (accuracy: 0.02

mm over 1000 mm length).

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

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

machine and, if necessary, adjust it according to the

following instructions

17.1.5 Anchored assembly

NOTICE

poor turning results.

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

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

to be machined.

MF __

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

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

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

Repeat levelling procedure if necessary.
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17.1.6 Assembling

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

Mounting the DRO

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

Fasten the cross support on the bracket.

Fasten the 2 brackets to the DRO with 4 Allen screws
and 4 washer.
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Fasten to the cross support with Allen screw, washers
and nut.

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

‘ - Z4 (Y)

 AS—— X <7

17.2 Machine settings

17.2.1 Aligning / leveling the lathe

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

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

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

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

17.2.2 Checking the fit of the jaw chuck

NOTICE

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

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

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

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

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

If a cam is not within this mark, remove the chuck or face plate and
adjust the height of the cam-lock studs - see the following illustration.

The cam-lock stud is correctly adjusted when the mark (C) carved into
the stud is flush with the back of the chuck.

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

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

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

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

17.2.3 Mounting workpiece holders

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

Centring tip

k/‘, {32 1. Clean the inner taper of the spindle holder.
/ 2. Clean the morse taper and the taper of the centering tip.
3. Press the centring tip with the morse taper into the inner taper of the
Lo, turning spindle holder.
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Face plate

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

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

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

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

4-jaw chuck

NOTICE

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

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

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

3. Lift the flange onto the spindle holder.

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

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

17.2.4 Adjusting the headstock

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

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

17.2.5 Adjusting the tailstock

C A
— s (= 4
| -

()  —
I Q= \
. : = i b il <
| Umﬂ J:.II\LE Tailstock —_—
\ Adjusting Screws

Headtock

Top Slide

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

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

17.2.6 Adjusting the sliding guides

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

Ensure that the slideways are thoroughly cleaned before adjustment.
Then adjust the guide pads by loosening the rear guide pad adjusting
screw a little while tightening the front one a little. Ensure that
smooth running is guaranteed over the entire sliding guide section.
Too tight an adjustment will result in increased wear and heavy, jerky
running.

Adjusting Screws

17.2.7 Visual inspection

NOTICE

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

NOTICE

Lubricants are toxic and must not be released into the environment!
% Always follow the manufacturer's instructions and, if necessary, contact

your local authority for information on proper disposal.

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

Headstock

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

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

See Maintenance

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

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

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

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

See Maintenance

Other oiling points

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

17.2.8 Filling with coolant
NOTICE

Coolants are toxic and must not be released into the environment! Follow

% the manufacturer's instructions and contact your local authority for
information on proper disposal if necessary. Operating the coolant pump
without coolant in the tank can permanently damage the pump.

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

The coolant tank is located in the right foot of the machine, below the tailstock.
Loose the 4 Allen screws and remove the cover.
Check the coolant at regular intervals. Make sure that:

o 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

1. Make sure that the coolant tank is properly maintained and filled.
2. Position the coolant nozzle as required for your operation.
3. Use the switch on the control panel to turn the coolant pump on or off.

Use the flow valve to regulate the flow of coolant.
17.2.9 Function test
Check all spindles for ease of movement!

17.3 Electrical connection

Dangerous electrical voltage! Connection of the machine as well as electrical
inspections, maintenance and repair may only be carried out by qualified personnel
or under the supervision and supervision of a qualified electrician!
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1. Check that the neutral connection and protective earthing are functioning properly
2. Check that the supply voltage and current frequency correspond to the specifications of

the machine

NOTICE

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

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

sheet.
NOTICE

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

(L1/L2 or L1/L3)!

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

4-wire:
without
N conductor

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

18 OPERATION

18.1 Operations preparation

Check Screw Connections

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

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

Check Coolant

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

18.2 Retracting the machine
NOTICE

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

serious damage.
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WARNING

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!

ssembly is complete, test the machine to ensure that it is functioning properly and ready
ular operation. This is done without a clamped workpiece. Perform the test as described

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 equipment (gear oil, coolant, etc.) has been filled up.
Make sure that the chuck is correctly fastened.

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

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

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

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

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

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

position and the motor-step-switch (H) to position "L".

. Press the shift lever rotating direction (Q) to start the machine. The spindle rotates at

55 min-t. With correct operation, the machine runs smoothly with little or no vibration or
friction noise.

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

Stop (G).

. Without resetting the Emergency Stop (G), move the shift lever rotating direction down.

The machine must not start.

If this is the case, the safety function of the Emergency Stop (G) is guaranteed. Continue
with the next step.

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

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

Make sure that the power indicator light (C) is working.

Ensure that the coolant nozzle is pointing towards the chip pan, then turn the coolant
pump switch and open the nozzle valve. After checking that the coolant is flowing out of
the nozzle, turn off the coolant switch.

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

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

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

HOLZMAN

N MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



MANN

N MASCHINEN OPERATION
6/
= /®
18.3 Operating the machine
18.3.1 Control Icons
Main switch Coolant
I: ON o) *Jo) Green: On
0: OFF Red : Off

[/\,m,/-ym:

Half nut opened

Half nut closed

mm

R

Metric thread

llr

-

A

Imperial thread

\\

.‘h

i

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

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

Fast mode (High)

L

Slow mode (Low)

€

Cross feed engaged
(bottom)

Ll Neutral Clutch
Longitudinal feed
W engaged (top) Oil inlet (hole)
Both feeds
2 disengaged (middle) Do not change speed

or direction of
rotation during
operation!

Electric voltage

Intermittent push
button

Power indicator light

()
®
.

Emergency-Stop

18.3.2 Switching on the machine
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1

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

The machine is started by actuating the shift lever rotating
direction (3).

18.3.3 Intermittent push button

@ ﬂ 1 The machine is equipped with an intermittent push button (1)
- for convenient change of the main spindle speed, confirmation of
the feed rate and centring of objects. If the button is pressed,
{ ] !’ the main spindle immediately turns forward and stops as soon
'g= as you release the button.

18.3.4 Foot brake

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

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

- 1. middle position 2. select direction of rotation

18.4 Setting spindle speed and rotation direction

NOTICE
__ Never change the direction of rotation or speed, as long as the motor /
( 4 ’ spindle is not at a complete standstill! Changing the direction of rotation /
@84 of speed during operation may lead to the destruction of components.
The correct spindle speed is important for safe and satisfactory results and for maximizing tool
life. To set the spindle speed correctly, do the following:
e Determine the optimum spindle speed for the machining task in question and

e Set the machine control so that the required spindle speed is actually reached.

18.4.1 Spindle speed selection
The spindle speed ranges is selected by the two control levers on the headstock and by the motor
step switch.

When the motor step switch is set to position "L", lower speed ranges can be selected. When the
motor step switch is in position "H", higher speed ranges can be selected.

A total of 18 speeds can be selected:
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With the motor step switch (2) you make the basic speed
selection:

Position L: slow mode, Position H: fast mode

Further selection is made by using the selector levers feed
speed (1).

The switch position required for a certain speed is shown in
table (3).

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

18.4.2 Direction of rotation

The shift lever for the direction of rotation (1) is used to shift the
machine.

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

18.4.3 Running operation

Only use chucks recommended by Holzmann Maschinen.

The maximum spindle speed for the @280 mm diameter face plate should not exceed 1255 min™*.
When threading or automatic feed is not in use, the selector lever feed direction should be in the
neutral position to ensure disconnection of the lead screw and the feed screw. To avoid
unnecessary wear, the thread dial indicator should not be connected to the lead screw.

18.5 Threads and feeds

18.5.1 Change gear gearbox

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

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

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

In order to obtain the desired thread according to the table, the corresponding gearwheel
combinations must be mounted beforehand:
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1. Disconnect the machine from the power source
and secure it against unintentional start-up.

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

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

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

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

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

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

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

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

18.5.3 Automatic feeds

NOTICE

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

O/mmC.T The feed spindle is switched on via the feed direction
selector lever (B) on the headstock and thus

Position E2 | E3|A2| E4| E1|C3|C4|A5|D5(B5| | determines the feed direction. Move the selector
lever to the left or right according to the symbols.

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

:

1.291]1.14711.033 | 0.922| 0.821 | 0.738 | 0.664 | 0.633 | 0.527 | 0.422

48T

T[S

0.2760.245 { 0.221 0.197 [ 0.184 | 0.157 [ 0.142 0.135 { 0.113 ] 0.080
| 1877

Uaer| ST

0446|0574 0516 | 0461 0410) 0369 | 03521 0346 02841 0211| | The selectable feed rates for longitudinal feed range
0.138] 0:132| 0.110 [ 0.099 | 0052 | 0079 0.071 | 0068 0086 [oas| | from 0,053 - 1,291 mm/r.

W
3
W\
. jo_m o7 o258 03t L0205 [ osel 016l o6 04:2] 15| | The selectable feed rates for cross feed range from
:
WA
3

N |SI 0,011 - 0,276 mm/r.

i Use the tables on the side of the housing of
0.161)0.143{0.129{ 0.115]0.103 | 0.092 | 0.083 | 0.070 | 0.066 | 0.053 the gea rbox to set the desired feed rate.

0.03410.031 { 0.0270.025 | 0.0230.020 { 0.018 0.017 { 0.014 ] 0.011 T = number of teeth, e.g. 127T

0.089 | 0.061 { 0.085 { 0.049 { 0.046 | 0.039 { 0.036 [ 0.034 ( 0.028 { 0.022

[aer | SI
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Cross or longitudinal feed:
engaging lever (L)

18.5.4 Cutting threads

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

Metric threads Imperial threads
METRIC THREAD PITCH LIST THREAD PER INCH
B4|C4|C3|(C2|A4|D2|E4|A2]|E2 A2|A3|C3|A4(C3|C3|C3|A5(B4

]
®
3
-]
N

24|24|38|24|22|24| 26|24 |24
MI| 4 [45|975| 5 (57| 6 65| 7 |7
M| 8| 9|19[10]11]|12(13[14|15
™| mi|16(1.8] 2 |22524|25 (28| 3 |35 iff | £ ]48)48(38|48]44 48 52| 48)48

M |16 [ 18| 19|20 | 22| 24| 26| 28| 30
M |32|36|38| 40|44 |48|52|56 |60

H | mio4l045]05 0.6 0.70.75

12t
t
102t

[leer |[MI0.8]0.9] 1 1.2|1.25(1.4(1.5|1.75

)
 ——

12t
1
1ozt

MI(3.2|/3.6] 4 |[45(48| 5 56| 6|7

I
®
S
N

Settings for Metric Threads Settings for Imperial Threads
T ... feed gear — number of teeth Z ... feed gear - number of teeth

18.5.5 Module and trapezoidal threads

NOTICE

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

Trapezoidal threads

MODULE THREAD D.P. THREAD
s leal @ ez | el el eal el 2 D e e i e i
e T |Mi| 16 |18 | 20 | 24|27 | 28 | 30| 32| 36 | 42
R L o ) L] I L L Mi | 32| 36| 40|48 | 54| 56|60 | 64| 72| 84
1 E3 E2 | E5
1| 1| 66| 66 66| 66 =1 66 | 66
Lo M| 0.8]09) 1| |1.2[125]14[15175 o i G
L7 [21] 21| 21] 21| 21| 22| 21| 24| 28
- "W w8 | 9 [10[12]13]14]15] 11|22
er| M| 1.611.8| 2 (225]2.4|125(28( 3 T2
Feir MI 22|44

Settings for Module Threads
T ... feed gear — number of teeth

Settings for Trapezoidal threads
T ... feed gear — number of teeth

18.5.6 Thread dial indicator (for resumption of the gradient)

NOTICE

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

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

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

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

INDICATOR TABLE
mm |SCALE | T |mm|SCALE
05| 0.45 1
06| — 0.8 1
075 _—" 1.25 1

1| % 1.8 1
15| — 225 1 |
3 — 2.50 1
04| 1=8 2,50 1
08h 357 5 1
12| 1=8 07| 1-5
16| 1°5 1.4 1-5

2| 1—-8 1.75| 1-5
24fi-3 57 11 2.8 1
3.2 1 35| 1-5

4 [-3 57 7115
48| 1-5

B 1=8

On the dial of the thread gauge there are the numbered lines 1, 3,
5 and 7. In between there are lines without numbering, so called
half lines. When the lead screw is engaged, the dial rotates.

There is only one line mark (fixed line) on the housing of the
thread dial indicator.

The table on the side of the gearbox housing (see illustration on
the left) shows the pitch, the selection and the coupling sequence
of the marks on the rotating dial with the fixed mark. The numbers
in the line "SCALE" refer to the numbering of the graduation marks
on the thread dial indicator. For threading, engage the lock nut at
the height of the corresponding number indicated in the table.
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18.6 Tool post

The main function of the tool holder is to fix the tool.

When inserting the tool, make sure that the cutting head of the tool points in the direction of the
rotation axis of the workpiece.

Tool change

CAUTION

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

Clamp the turning tool into the tool post (L).

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

Also ensure that the turning tool is clamped at a right angle to

the axis of rotation (see illustration on the left). When clamping
at an angle, the turning tool can be pulled into the workpiece.

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

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

2 Quick change tool post:

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

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

> /
= Nits ™=

18.7 Mounting steady or follow rests

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

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

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

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

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

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

18.8.1 Tailstock laterally offset

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

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

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

Finally retighten adjusting screws and clamping lever.

18.9 Gap
G
G

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

Max. turning diameter without gap and length of the bed gap (2)
can be found in the technical data.

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

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

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

e Proceed in the reverse order when reassembling.
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18.10 General working instructions

workpiece holders, machine chucks, etc. The clamping force of a machine chuck is

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

too low when the clamping range is exceeded. The clamping jaws can become loose.

CAUTION

A Regularly check the closed condition of the clamping bolts.

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

Clamping the workpiece

1. Disconnect the machine from the mains.
2. Place a stable board or chuck cradle under the spindle to protect the precision-ground

surfaces.

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

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

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

centred on the chuck.

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

18.10.1 3-jaw chuck

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

Clamping on an Quiside Diameter

Il

Clamping in an Inside Diameter

Both sets of jaws can accommodate a workpiece on both
the inside and outside - see illustration on the left.
Regardless of how you configure the jaws, make sure the
workpiece is firmly clamped in the jaw chuck.

| n r?
oy
Q) 4+4—-—1— «| = o
1 |
Y ? ‘ ‘:H__"
2D A-A1 B - B1 c-C1
200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm
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18.10.2 4-jaw chuck

at medium or high speed, unbalance will almost always occur and the operator or
bystanders may be hit by an ejected workpiece.

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

if Use the 4-jaw chuck only for low-speed turning operations. If the 4-jaw chuck is used

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

18.10.3 Face plate

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

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

Mounting the face plate

1. Disconnect the machine from the mains!

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

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

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

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

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

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

OPERATION

Feed

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

18.10.5 Plain turning and recessing

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

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

18.10.7 Turning between tips

Lathe Dog

Workpiece

Centring
Point 60°

Rotating
Centring Point

e
e\

Chuck Flange —

Feed

O

Driving Pin

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

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

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

2. Turn the upper slide to the desired position.

3. Clamp the upper slide again.

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

See the following example

Example outside thread:

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

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

The speed must be as low as possible.

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

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

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

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

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

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

HOL

NOTICE

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

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

20 MAINTENANCE

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

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

20.1 Inspection and maintenance plan

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

Interval Component What to do?
Guideways oiling
Change Gears lubricate lightly with grease
Before start of work or Camlock
after every maintenance or | Clamping Bolts .
servicing Turning Spindle Check fastening
Adapter
;Efgngear Visual inspection of the oil levels (via sight
Head Stock glass)
:;223 gﬁ;ef‘,év Grease or fill all grease nipples and
Tailstock lubricators with machine oil.
Week Top Slide Grease or fill all grease nipples and
Y Cross Slide lubricators with machine oil.
Operate pump central lubrication (the
Lathe Slide pump is permanently supplied with oil
from apron)
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG




MANN

NMASCHINEN MAINTENANCE

4

HOL

Feed Gear
Annually or gfter every Apron Change oil
1000 operating hours Head Stock
Guideways Adjust taper gib
As needed Head Stock Check V-belt and tighten if necessary
Lathe Slide Adjusting feed clutch (factory setting: 120
N)

20.1.1 Adjusting the taper gibs

Adjusting Screw s Adjusting Screw AdjustingdSc ; #’
Lathe Slide Cross Slide h‘Ep ﬁhdhﬁ A
Too much play in the guideways can be reduced by adjusting the taper gibs. To adjust, turn the

adjustment screw clockwise. This pushes the taper gibs backwards and reduces the clearance of
the respective guideway.

20.1.2 Visual inspection of oil levels

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

20.1.3 Oil change headstock, feed gear and apron

NOTICE

Lubricants are toxic and must not be released into the environment. When
changing, use suitable collecting containers with sufficient volume! Follow
the manufacturer's instructions and, if necessary, contact your local
authority for further information on proper disposal.

Supply gear oil (recommended for ISO 12925-1 CKD, DIN51517 Part 3 CLP, US Steel 224, AGMA
9005-E02) with a viscosity of 220.
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filler hole||filler hole filler hole
* 6 o8 %, 10
over tool post legdscrew Railstock Pracket
top slide fegdrod
guide screw swiitchrod
drainner hole '
“s

7 e
: ,

H + S \-,me <
b

No. | Location How No. | Location How
1 |Headstock Screw of filler 6 | Top slide, tool post Oil gun
2 |Feed gear Screw of filler 7 Lead screw Oil gun
3 |Lock case Screw of filler 8 Half nut Oil gun
4 |Change gears Oil gun 9 | Tailstock Oil gun
5 |Bed Oil gun 10 | Bracket Oil gun

Headstock (1)

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

First oil change (running-in oil) after 100 operating hours, then change the oil once a year or after
1000 operating hours.
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Feed gear (2)

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

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

Apron (3)

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

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

Gear wheels

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

Grease nipples and lubricators

Lubricate or fill grease nipples or oilers on the guide and feed spindles, on the tailstock as well as
on the face and top slides with machine oil weekly.

MAINTENANCE

20.1.5 Checking and cleaning the coolant system

NOTICE
Coolants are toxic and must not be released into the environment! Follow
% the manufacturer's instructions and contact your local authority for

information on proper disposal if necessary.

Checking the coolant system

Second Chamber First

Chamber

Cleaning the coolant system

Fill the tank with fresh coolant.

NouRwNE=

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

Open the cover to the pump
chamber/coolant tank.

Check the coolant level in the tank.

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

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

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

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

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

Clean the suction strainer on the pump.

Reinstall the coolant tank in its original place.

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

NOTICE

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

)

» Open the screws on the cover (1) and
remove it.

= Loosen the adjusting nut (2) on the motor
frame and decrease the V-belt

= Loosen the Allen screw (3) and remove the
belt pulley.

» Change the V-belts

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

= Tighten the adjusting nuts again.

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

20.1.7 Replacing jaws

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

' The following must be observed when
d inserting the jaws:
e The threaded segments (2) of the jaws

are graduated as shown in the figure.
e In addition, they are numbered (1) from 1
w to 3 to indicate the actual pitch in the
lathe chuck.

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

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

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

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

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

20.1.8 Adjusting the overload clutch on the feed spindle
NOTICE

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

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

Adjusting the clutch:
Disconnect the machine from the mains!

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

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

21 STORAGE
NOTICE

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

When 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.

22 DISPOSAL

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

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

local authorities for information on the disposal options available.

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

23 TROUBLESHOOTING

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

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

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

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

Fault

Possible cause

Remedy

Machine does not start

Machine is not connected
Fuse or contactor broken
Cable damaged

Safety device not locked

Check all electrical connections
Change fuse, activate contactor
Replace cable

Check spindle protection /
gearbox cover

Machine does not reach
speed

Extension cable too long

Motor not suitable for existing
voltage

weak power network

Exchange to suitable extension
cable

See switch box cover for correct
wiring
Contact electrician

Machine vibrates strongly

Stands on uneven ground
Motor mounting is loose

Level new
Tighten the fixing screws

Lathe tool has a short tool
life

Hard cast skin
Too high cutting speed
Too large infeed

Too little cooling

Break casting skin beforehand
Choose lower cutting speed

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

More cooling

Cutting edge breaks out

Wedge angle too small (heat
build-up)

Abrasive cracks due to incorrect
cooling

Too much play in the spindle
bearing (vibrations occur)

Select a larger wedge angle

Uniform cooling

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

Turned thread is wrong

Thread chisel is incorrectly
clamped or incorrectly ground

Incorrect thread pitch
Incorrect diameter

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

Pre-turn workpiece to exact
diameter
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24 PREDMLUVA (CZ2)

Vazeny zakazniku!

N

Tento ndvodu k pouZiti obsahuje informace a dileZité pokyny ke zprovoznéni soustruhu na kov
ED1080ADIG, dale v tomto dokumentu oznacovaného jako ,stroj*, a k manipulaci s nim.

Navod k pouziti je soucasti stroje a nesmi byt odstranén. Ucromva'vejte jej pro opozdéjél'
pouziti na vhodném misté, které je snadno pfistupné uzivatelum (provozovatelum), a v
pripadé predani tfeti osobé jej prilozte ke stroji!

Prosim rid'te se zejména pokyny v kapitole Bezpecnost!

Z dlvodu neustalého vyvoje nasich produktl se mohou vyobrazeni nebo obsah tohoto navodu
mirné ligit od skutecnosti. V ptipadé zjisté&ni nedostatkd této dokumentace nds o t&chto laskavé
informujte. Vzhledem ke stalym inovacim nasich produktd se mohou obrazky a obsah mirné lisit.
Pokud zjistite néjaké chyby, informujte nas o nich.

Technické zmény vyhrazeny!

Ve

Po obdrzeni zbozi ihned zkontrolujte, zda neni poskozeno a je uplné. Chybéjici ¢asti nebo
poskozeni vyznacte dopravci na prepravnim dokladu!

Poskozeni zplisobené prepravou nam musi byt nahlaseno zvlast do 24 hodin. Spoleénost
HOLZMANN MASCHINEN GmbH nemtize prevzit Zadnou zaruku za nezaznamenané
poskozeni pfFi prepravé.

Autorské pravo
© 2020

Tato dokumentace je chranéna autorskymi pravy. VSechna prava vyhrazena! Soudné stihany
bude zejména pretisk, pfekladani 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

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

Tato ¢ast obsahuje informace a dilezité pokyny k bezpe&nému uvedeni stroje do provozu a mani-
pulaci s nim.

Pro Vasi bezpecnost si pfed uvedenim do provozu pozorné prectéte tento navod

k obsluze. To vam umozni bezpecné manipulovat se strojem, a tim zabranit nedo-
rozuménim a zranéni osob a Skodadm na majetku. Dodrzujte také symboly a pik-
togramy pouzité na stroji, jakoz i bezpecnostni a vystrazna upozornéni!

25.1 Ucel pouziti

Stroj je uréeny vyhradné pro nésledujici pouZiti: podélné a Celni soustruzeni kulatych nebo
pravidelné tvarovanych obrobku se 3, 6 nebo 12 hrana-mi a vyrobenych z plastu, kovu nebo
podobnych, zdravotné nezavadnych, nehoflavych nebo ne-vybusnych materialu, kazdy v ramci
stanovenych technickych limitQ stroje.

Za skody a zranéni zplisobena jinym nez ke svému UGcelu urcenému pouziti stroje
nenese spolecnost HOLZMANN-MASCHINEN jakoukoliv odpovédnost nebo zaruku.
25.1.1 Technicka omezeni

Stroj je urcen pro pouziti za nasledujicich podminek prostredi:

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

25.1.2 Zakazané pouziti / Nebezpecné pouziti

- Obsluha stroje bez odpovidajici fyzické a dusevni zdatnosti

- Obsluha stroje bez znalosti navodu k obsluze

- Zmény na konstrukci stroje

- Pouziti smirkového papiru

- Venkovni provoz stroje

- Zpracovani materiald vytvarejicich prach, jako je dfevo, hot¢ik, uhlik, ... (nebezpedi
pozaru a vybuchu!)

- Provoz stroje v prostiedi s nebezpedim vybuchu (stroj mize b&hem provozu generovat
jiskry)

- Provozovani stroje mimo limity uvedené v tomto navodu k obsluze

- Odstrafiovani bezpe¢nostnich znacek a symboll ze stroje

- Ménit, obchazet nebo uvadét z Cinnosti bezpecnostni prvky stroje

Nespravné pouziti nebo nedodréoenl' pokynl a instrukci uvedenych v tomto ndavodu ma za nasledek
zanik zaruky a veskerych naroku na nahradu skody vuci spole¢nosti Holzmann Maschinen.

25.2 Pozadavky na obsluhu

Stroj je urcen k provozu jednou osobou. Pfredpokladem pro provoz stroje je fyzicka a dusevni
zpUsobilost a znalost a pochopeni ndvodu k obsluze. Osoby, které nejsou schopny bezpeéné
obsluhovat stroj z dGvodu svych fyzickych, smyslovych nebo dudevnich schopnosti nebo jejich
nezkudenosti nebo nevédomosti, jej nesmi pouzivat bez dozoru nebo pokynd odpov&dné osoby.

Zakladni znalosti kovoobrabéni, zejména znalost vztahu mezi materidlem, nastrojem, posuvem
a rychlosti.

Méjte na paméti, Ze mistni zakony a predpisy mohou stanovit minimalni vék obsluhy
a omezit tak pouzivani tohoto stroje!
Pfed zahajenim praci na stroji si nasadte osobni ochranné pom{cky.

Prace na elektrickych soucastech nebo provoznich zarizenich smi provadét pouze
kvalifikovany elektrikar nebo pod vedenim a dohledem kvalifikovaného elektrikare a pod
jeho dohledem.
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25.3 Bezpecnostni vybava

Stroj je vybaven nasledujicimi bezpecnostnimi prvky:

re
<P

Samosvorny nouzovy vypinac na vieteniku, aby bylo
mozné kdykoli zastavit nebezpecné pohyby.

e Kryt sklic¢idla soustruhu (1) s pfepinacem polohy.
Stroj se zapina pouze tehdy, kdyz je kryt sklicidla
zavreny.

e Ochranny kryt na vieteniku s polohovym spinacem
(2). Stroj se zapina pouze tehdy, kdyz je na misté
ochranny kryt.

e Spiralova pruzina jako ochranny kryt vodicim vieteni
v . v 4 v o
(zabranuje vtazeni odévu).

e Spojka proti pretizeni na vodici tyci.

25.4 Vseobecné bezpecnostni pokyny

Aby se predeslo porucham, poskozeni a zdravotnim problémim, je tfeba pFi praci se strojem
kromé obecnych pravidel pro bezpecnou praci zvazit nasledujici body:
e Pred uvedenim do provozu zkontrolujte stroj na Uplnost a funkci. Stroj pouzivejte pouze
tehdy, pokud jsou odpojitelné ochranné prvky a dalsi fixni ochranna zarizeni potrebna pro
obrabéni na misté, jsou v dobrém stavu a radné udrzovany.

e Jako misto instalace vyberte rovny, neklouzavy podklad bez rizika vibraci.

e Zajistéte dostatek prostoru kolem stroje!

e Zajistéte dostatecné svételné podminky na pracovisti, abyste tim zabranili
stroboskopickym G¢inkdm.

e Zajistéte Cisté pracovni prostredi.

e PouZivejte pouze bezvadné nastroje bez trhlin a jinych vad (jako jsou napf. deformace).

e Pred zapnutim stroje z néj odstrante sefizovaci naradi..

e Prostor kolem stroje udrzujte volny a zbaveny prekazek (napf. prach, trisky, odfezky
apod.).

e Pred kazdym pouzitim zkontrolujte pevnost spojl stroje.

e Nikdy nenechavejte bézici stroj bez dozoru. Pfed opusténim pracovniho prostoru stroj

vypnéte a zajistéte proti neimysinému nebo neopravnénému znovuuvedeni do provozu.
Stroj smi obsluhovat, udrzovat nebo opravovat pouze osoby, které jsou s nim obeznameny
a jsou pouceny o nebezpecich vznikajicich pfi této praci.
Zajistéte, aby se neopravnéné osoby zdrzovaly v bezpecné vzdalenosti od stroje, a zejmé-
na aby déti byly mimo dosah stroje.

e Pfi praci na stroji nikdy nenoste volné Sperky, volné obleceni, kravaty nebo dlouhé,
rozpusténé vlasy.
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Dlouhé vlasy skryjte pod sitku na vlasy.

Pouzivejte t&sné& ptiléhajici ochranné pracovni odévy a vhodné ochranné pomucky
(ochrana odi, protiprachova maska, ochrana sluchu; rukavice pouze pfi manipulaci s na-
stroji).

Kovovy prach mizZe obsahovat chemické latky, které mohou mit negativni dopad na zdra-
vi. Prace na stroji provadéjte pouze v dobfre vétranych mistnostech. V pripadé potreby
pouzijte ochranu proti prachu.

Pokud existuji pfipojky pro odsavani prachu, ujistéte se, Ze jsou spravné pfipojeny a funk-
¢éni.

Vzdy pracujte opatrné a s nezbytnou koncentraci a za zadnych okolnosti nepouzivejte
nadmeérnou silu.

Stroj nepretézuijte!

Pred prestavbami, sefizovanim, mérenim, Cisténim, udrzbou nebo pravidelnym servisem
stroj vzdy zastavte a odpojte od zdroje napajeni. Pfed zahajenim praci na stroji pockejte
na Uplné zastaveni véech nastroji nebo &asti stroje a zajistéte stroj proti neimysinému
spusténi.

Vyhnéte se praci na stroji v ptipadé Gnavy, nedostatku koncentrace nebo pod vlivem [ékd,
alkoholu nebo drog!

Nepouzivejte stroj v mistech, kde vypary barev, rozpoustédel nebo hoflavych kapalin
predstavuji potencidlni nebezpedi - pozar nebo explozi!).

Elektricka bezpecnost

Ujistéte se, Ze je stroj uzemnén.

Pouzivejte pouze vhodné prodluzovaci kabely.

Pfedpisum vyhovujici zastrc¢ky a odpovidajici elektrické zasuvky snizuji riziko Urazu
elektrickym proudem.

Stroj provozujte pouze pomoci proudového chranice.

Pfed pfipojenim stroje otocte hlavni vypina¢ do polohy ,,0".

Specialni bezpecnostni pokyny pro tento stroj

Pfed zapnutim soustruhu pevné upnéte obrobek.

Upinaci nastroj upnéte do spravné vysky a co nejkratsi.

PFi soustruzeni neni dovoleno pouzivat rukavice!

Udrzujte dostatecnou vzdalenost od vSech rotujicich ¢asti.

Pfed mérfenim obrobku soustruh vypnéte.

Po kazdé vymeéné nastroje vyjméte upinaci kli¢ ze sklicidla.

Nikdy nevybirejte tfisky ru¢né! Pouzijte hacek na trisky, gumovy stéracé, ru¢ni smetacek
nebo Stétec.

Pfi pouzivani chladicich maziv dodrzujte pokyny vyrobce a v pripadé potfeby pouzijte
prostfedek na ochranu pokozky.

Vystrahy

I pfes spravné, ke svému UcCelu urCenému pouziti, pretrvavaji urcita zbytkova rizika.

Tvorba celistvych tfisek

- Ta se ovine kolem predlokti a zplsobi t&zké Fezné rany.

Vymr&téni obrobkl nebo nastrojd velkou rychlosti.

- Vzdy zkontrolujte vhodnost obrobkd a upnéte je bezpeéné a pevné

- Upnéte a vycentrujte delsi obrobky pomoci pfidavného protizavazi (napf. koniku)
- U velmi dlouhych obrobkl pouzivejte lunety

Nebezpedi Urazu elektrickym proudem pfi pouziti nespravnych elektrickych pripojeni.
Nebezpedi zakopnuti v disledku napajecich vedeni na podlaze.

- Spravné polozte napajeci vedeni a kabely

- Oznacte nevyhnutelnd mista zakopnuti/Urazu zlutou a ¢ernou barvou

Zbytkova rizika Ize minimalizovat ccl>odriovén|’m ,bezpeénostnich pokynd" a ,U¢elu pouZiti* a
provoznich pokynu jako celku. V dusledku usporadani a konstrukce stroje mohou pfi manipulaci
se strojem vzniknout nebezpecné situace, které jsou v tomto navodu k obsluze oznaceny nasle-

dovné:
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Bezpe(“:ngstnl' pokyn tohoto druhu upozorfiuje na bezprostfedné nebezpecnou situaci,
ktera zpusobi smrt nebo tézka zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

>

Bezpeénoostnl' pookyn tohoto druhu upozorfiuje na potencialné nebezpecnou situaci,
ktera muze zpusobit tézké zranéni nebo dokonce smrt, pokud ji nebude zabranéno.

UPOZORNENI

Beozpe(“:nostnl' pokyn tohoto druhu upozorfiuje na moznost nebezpecné situace, ktera
muze byt pric¢inou drobnych ¢&i lehkych zranéni, pokud ji nebude zabranéno.

A
A

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

Bez ohledu na vSechny bezpeénostonl' predpisy z(stava Vas zdravy rozum a Vase odpovidajici
technickd zdatnost / vzdélani nejdulezitéjSim bezpecnostnim faktorem pfi bezchybném provozu
stroje. Bezpecna prace zavisi predevsim na Vas!

26 TRANSPORT

Poskozené zvedaky nebo zvedaci zafizeni a vazaci prostifedky o nedostatecné
nosnosti mohou zplsobit vdZna zranéni nebo dokonce smrt. Vzdy kontrolujte zvedaci
zarizeni a vazaci prostredky na dostatecnou nosnost a bezvadny stav. Bfemeno
peclivé upevnéte. Nikdy nezlstavejte pod zavé$enym bfemenem!

>

Pro spravnou prepravu dodrzujte rovnéz pokyny a informace na prepravnim baleni tykajici se té-
Va.av, v ’ r e v . V7 ’ e v o v 4
zisteé, mista pro vazaci prostredky, hmotnosti, pouzivanych dopravnich prostfredku a predepsanée
pfepravni polohy.

PFepravujte stroj na misto instalace v obalu. Pro manévrovani se strojem v baleni Ize pouzit napf.
paletovy vozik nebo vysokozdvizny vozik s odpovidajici zdvihaci silou.

Zajistéte, aby zvolena zvedaci zafizeni (jefab, vysokozdvizny vozik, paletovy vozik, prostiedky
pro pfipevnéni nakladu atd.) byla v perfektnim stavu. Zvedani a prepravu stroje smi provadét
pouze kvalifikovany personal s odpovidajicim skolenim pro pouZité zvedaci zafizeni.

Vyvarujte se pouzivani fetézovych smycek, protoze hrozi poskozeni vodiciho vietena
nebo vodiciho sroubu. Pfi zvedani zajistéte, aby se vodici Sroub, vodici vieteno a
hridel soustruhu nedotykaly zvedacich smycek. Nikdy nezvedejte stroj za vieteno!

Pro umisténi stroje na misto instalace postupujte nasledovné:
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3. Umistéte zvedaci pas kolem stroje tak, aby
neklouzal, a ujistéte se, ze nemuze byt
poskozen.

4., Opatrné zvednéte soustruh na kov pomoci

— = ; jerabu nebo jiného vhodného zvedaciho

= = i zarizeni. Pfi zvedani pomoci pasu

. . /£ — ] doporucujeme pouzivat haky.

Upravte délku pasi tak, aby byl stroj pfi

L . zvedani vyrovnany a stabilni.

i
IE

+
Py

R R R T R

| | - O

Vezméte na védomi: Pred zvedanim zkontrolujte, zda je konik upnuty. Davejte pozor na vyvazeni
nakladu. V pripadé potfeby zménte polohu podélnych sani a / nebo koniku, abyste dosahli vyvazeni
nakladu.

27 MONTAZ
27.1 Ukony p¥ipravy

27.1.1 Kontrola soucasti dodavky

Na dodacim listé vzdy uvedte viditelné poskozeni pfi pfepravé a ihned po vybaleni stroj
zkontrolujte na poskozeni pfi prepravé nebo na chybéjici nebo poSkozené soucasti. Poskozeni
stroje nebo chybéjici soucasti okamzité nahlaste svému prodejci nebo prepravni spole¢nosti.

27.1.2 Vycisténi a namazani

Nez smontujete stroj na uréeném misté instalace a pouzijete jej, peclivé odstrante antikorozni
ochranu a zbytky tuku.

V zadném pripadé nepouzivejte k Cisténi nitrofedidlo nebo jiné Cistici prostfedky, které by mohly
napadnout lak stroje.

Holé casti stroje (napf. LozZe stroje, pinolu koniku, tazné vieteno) naolejujte mazacim olejem bez
obsahu kyselin.

27.1.3 Pozadavky na pracovisté

Umistéte stroj na pevny povrch. Betonova podlaha je nejlepsim zakladem pro stroj. V pfipadé
potieby pouzijte podstavec.

Prostor pozadovany pro stroj a pozadovand Gnosnost podkladu vyplyvéa z technickych Gdajd
(rozméry, hmotnost) vaseho stroje. PFi navrhovani pracovniho prostoru kolem stroje dodrzujte
mistni bezpec¢nostni predpisy. Pfi dimenzovani pozadovaného prostoru je tfeba vzit v Uvahu, ze
provoz, udrzba a opravy stroje musi byt mozné kdykoli bez omezeni.

Vybrané misto instalace musi zarucit vhodné pripojeni k elektrické siti.

27.1.4 Montaz bez ukotveni

Pouziti nozicek stroje (neni soucasti dodavky) usnadriuje vyrovnani stroje a snizuje
vibrace

Poté, co byl stroj uveden do pozadované polohy na ureném misté instalace, musi byt vyrovnan v
podélné a pricné ose pomoci pritlacnych Sroubu.
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A B

.. PodéIné a pficné sané
.. Vedeni loze

B C A ... Vietenik;
— B... Pfesné vahy;
— | C ... Konik;
D.
E.

===
t =2

1 UL

. Umistéte nastavovaci kotou¢ (3) pod zakladnu stroje.
. Namontujte stavéci Srouby (1).
. Vyrovnejte stroj pomoci prfesné vodovahy
(pFesnost: 0,02 mm pfri délce 1000 mm).
. Po vyrovnani zajistéte serizovaci Srouby pojistnymi
maticemi (2), aby nedoslo k jejich zkrouceni.
10.  Po nékolika dnech pouzivani stroje zkontrolujte
vyrovnani a v pfipadé potreby jej znovu seridte.

O ONO

27.1.5 Montaz s ukotvenim

(vlastni frekvence soucasti). Pokud je tuhost celého systéngu nedostatecna, kritickych
rychlosti je dosazeno rychle, coz vede ke Spatnym vysledkum soustruzeni.

0 Nedostatecna tuhost podkladu vede k prenosu vibraci mezi strojem a podkladem

Pomoci ukotvené sestavy dosahnete pevného spojeni s podkladem. Tim se snizi moznost vibraci.
Ukotvena sestava je vzdy uziteCna, kdyz se pouzivaji soustruznické noze nebo soustruznické

1. Umistéte stroj na kotevni Srouby (MF)
sefizovaci podlozkou (3).

2. Poté stroj vyrovnejte a utahnéte Srouby (1).

3. Po utazeni pojistnych matic (2) znovu
zkontrolujte vyrovnani stroje.

4. V pripadé potreby proces vyrovnani opakujte.
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27.1.6 Montaz

Stroj je dodavan pfedem smontovany, prislusenstvi odstranéné pro pfepravu musi byt
smontovéno podle nize uvedenych pokynl a vytvoreno elektrické pfipojeni.

' Montaz digitalniho ukazatele polohy

Drzak digitalniho ukazatele polohy (DRO) je jiz pfedem
smontovany. Displej staci upevnit na drzak a kabely
pripojit pomoci konektord.

Pfipevnéte pri¢nou vyztuhu k drzaku.

PFipevnéte drzék k DRO pomoci 4 imbusovych $roubl
a 4 distancnich podlozek.
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Upevnéte na pri¢nou vyztuhu pomoci imbusového
Sroubu, distan¢nich podlozek a matice.

PFipojte propojovaci kabely k DRO. Spravnou osu
urcete otacenim prislusnych rucnich kol a v pfipadé
potfeby zménte pripojeni. Kdyz jsou vsechny kabely
ve spravné poloze, zajistéte konektor pomoci roubd.

‘ -Z4 (Y)

Z - X<

27.2 Serizeni stroje

27.2.1 Vyrovnani/nivelace stroje

Po montazi a uvedeni do provozu je vhodné pred prvnim zahajenim prace zkontrolovat vyrovnani
a nivelaci stroje. Aby byla zajiSténa presnost prace, vyrovnani a nivelace by se mély v pravidel-
nych intervalech opakovat.

K nivelaci stroje pouzijte presnou vodovahu (podle DIN 877)

s presnosti 0,02 mm az 1 000 mm. To umoznuje dostatecnou

presnost kontroly horizontality osy stroje v podélném i pficném

sméru.

Pfi montdZi s ukotvenim: Matice kotevnich $roubl utahujte

opatrné a rovhomeérné nejdrive tfi az ¢tyfi dny po vytvrzeni

cementu.

Kontrolu horizontality opakujte nékolik dni po prvnim uvedeni
.. stroje do provozu a poté kazdych Sest mésicQ.

27.2.2 Kontrola ulozeni sklicidla soustruhu

H
f
> v

Nepouzivejte sklic¢idla z Sedé litiny. Pouzivejte pouze soustruznicka
sklicidla vyrobena z tvarné litiny. Pfed demontazi sklicidla soustruhu
umistéte pod vieteno pevnou desku nebo kolébku sklic¢idla, aby byly
chranény presné brousené povrchy.
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Pfi instalaci skli¢idla nebo celni desky soustoruhu nejprve zkontrolujte, zda jsou Srouby
pridrzné vac“:kyoFa’dné zajistény. Jinak se muze stat, ze sklicidlo / celni glesku
soustruhu nepujde pozdéji vyjmout, protoze dojde ke zkrouceni Sroubu pridrzné
vacky.

Sklicidlo opatrné demontujte. Chcete -li to provést, uvolnéte pridrzné
vacky otacenim ve sméru hodinovych rucicek (pfFiblizné o tfetinu otacky)
pomoci prilozeného klice a opatrné vyjméte skli¢idlo soustruhu.
Zkontrolujte excentrické Srouby vacky. Ujistéte se, Zze b&éhem prepravy
nebyly poskozeny nebo zlomeny. Dikladné vycistéte véechny &asti.
Vycistéte také vieteno a pridrzné vacky. Lehce naolejujte vieteno,
pridrzné vacky, excentrické Srouby a télo sklic¢idla vhodnym strojnim
olejem.

Potom sklicidlo zvednéte az k vietenu a zatlacte na vieteno. Utahnéte
Sroub pridrzné vacky otacenim pridrzné vacky proti sméru hodinovych
rucicek. Po utazeni by méla byt linie blokovani vacky na kazdé vacce
mezi dvéma znackami V - viz obrazek vlevo. Pokud vacka neni v mezi
této znacky, odstrarite sklicidlo nebo Celni desku a upravte vysku
zajistovaciho Sroubu pfidrzné vacky - viz dal$i vyobrazeni.

Sroub pfidrzné vacéky je obvykle spradvné nastaven, kdyZ je znaéka (C)
vyfiznuta v Sroubu zarovnana se zadni Casti sklicidla.
Pokud je linie zamku vacky mimo znacky V, upravte vysku pfislusného
[ Cepu pridrzné vacky. Za timto Gc¢elem musite nejprve povolit excentricky
Sroub (B), znovu nastavit Sroub pfidrzné vacky jeho otocenim dovnitf
ACB
T :

nebo ven o jednu celou otacku a poté Sroub znovu dotdhnout.

Pokud je sklic¢idlo (upinaci zafizeni) spravné upevnéno, méla by byt na
vietenu a upinacim zafizeni provedena referencni znacka, aby bylo
mozné upinaci zafizeni vzdy uvolnit a znovu namontovat ve stejné
poloze, aby byla zajisténa optimalni soustfednost.

Neménte skli¢idla nebo cCelni desky mezi soustruhy bez kontroly
spravného zablokovani vacky.

27.2.3 Montaz nosicétl obrobku

Maximalni otacky vietena stroje musi byt nizsi nez maximalni pripustné otacky
pouzitého nosice obrobku.

Stiedovy hrot
B |

Vycistéte vnitini kuZel drzéaku otocného vietena.

Vycistéte kuzel Morse a kuzel stfedového hrotu.

Zatlacte stfedovy bod kuzelem Morse do vnitfniho kuzele drzaku
otocného vretena.

WN =

\\ gA‘r.
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Licni deska
1. Zkontrolujte &istotu dosedacich ploch na drzaku vietena a na nosici obrobkd, které chcete
namontovat, a zda nejsou poskozené montazni povrchy.
2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny upinaci Srouby v drzaku otoCného vietena v oteviené
poloze.
3. Zvednéte Celni desku na drzak vietena.
4. Upevnovaci Srouby utahnéte podle popisu v ¢asti ,,Kontrola ulozeni skli¢idla soustruhu
4-¢elistové sklicidlo

Rameno pro vystiedéni 4-Eelistového sklic¢idla na montazni pFirubé nebylo dokonéeno
o v . rv 7 v r r V. o v . 7 4

z duvodu soustrednosti. Montazni priruba musi byt prizpusobena 4-cCelistovému

sklicidlu.

1. Zkontrolujte Cistotu dosedacich ploch na drzaku vietena a na pfirubé, ktera ma byt
namontovana u 4-Celistového skli¢idla, a neposkozené montazni povrchy.

2. Zkontrolujte, zda se vSechny upinaci Srouby v drzaku oto¢ného vietena nachazeji
v oteviené poloze.

3. Zvednéte prirubu na drzak vretena.

4. Upevnovaci Srouby utahnéte podle popisu v ¢asti ,,Kontrola ulozeni skli¢idla soustruhu®.

5. Upravte stfedici rameno na montazni pfirubé ¢elné a soustifedné k 4-Celistovému skli¢idlu
otacenim.

27.2.4 SefFizeni vieteniku

Vretenik (1) byl tovarné vyrovnan. Pokud je v rozporu s
oCekavanim nutné provést jeho nastaveni, postupujte nasledovné:

Upnéte jeden konec ocelové trubky o délce 150 mm a priméru 50
mm do skli¢idla vieteniku. Druhy konec je volny. Nyni pomoci
ostrého dlata soustruhu odeberte tenkou vrstvu. Hodnoty namérené
hodinkami nebo posuvnym meéfidlem v bodech A a B se musi
shodovat. Pokud tomu tak neni, musite pro korekci rozdilu povolnit
Ctyfi upeviovaci Srouby vreteniku (J) (dva jsou umistény pod
vietenikem) a znovu je sefidit pomoci nastavovaciho sroubu (K).
Poté znovu utahnéte upevinovaci Srouby a opakujte otaceni, méreni
a sefizovani, dokud se namérené hodnoty nebudou shodovat a stroj
nepobézi hladce.

C A
B S ﬂ

Konilk

_T__

Sefizovaci
Sroub

Vietenik

Horni sané

A ... Konik-upinaci paka; C ... Pinola-upinaci paka;
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Chcete -li sefidit konik, upnéte mezi vietenik a hrot koniku opracovanou ocelovou trubku o délce
305 mm (viz obrazek vyse). Nyni upnéte digitalni dotykovy méri¢ do drzaku nastroje.

Nyni vedte horni sané pomoci ru¢niho posuvu (ru¢nim kolem) podél obrobku. Pokud hodinky
ukazuji rGzné hodnoty, musite povolit upinaci pa¢ku koniku (A) a znovu ji sefidit pomoci dvou
nastavovacich $roubl. Opakujte postup, dokud nejsou oba hroty pfesné& zarovnané.

27.2.6 Serizeni kluznych vedeni

Kluzné vedeni pri¢nych a hornich sani je vybaveno nastavovacimi

Srouby se zkosenou vodici liStou (viz obrazek vlevo), které Ize pouzit
. . . . s . o s o v v O v

k eliminaci jakékoli vule, ktera tam v prubéhu Casu muze nastat.

Pfed nastavenim se ujistéte, e jsou kluzna vedeni dtkladné
vycisténa. Poté sefizujte vodici listy tak, Ze vzdy trochu povolite
stavéci Sroub zadni vodici liSty a pfitom trochu utdhnete predni.
Zajistéte, aby byl zarucen hladky chod po celé draze kluzného vedeni.

3 . PFiliS tésné nastaveni vede k vySSimu opotiebeni a tuhému, trhavemu
Serizovaci srouby bé&hu.

27.2.7 Vizualni kontrola

Stroj je dodavan se zabéhovym olejem! Tento olej je nutné vyménit po dobé zabéhu
(pfiblizné 100 provoznich hodin). Pokud tak neudinite, mize dojit k vdZnému
poskozeni stroje. Pro pokracujici provoz pouzijte viskozni olej s viskozitou ISO 220
(napf. GOE5L) nebo srovnatelny olej SAE140!

Maziva jsou jedovata a nesmi se dostat do Zivotniho prostredi! Dodrzujte
% pokyny vyrobce a v pfipadé potfeby se obratte na mistni Ufad s Zadosti o

informace o spravné likvidaci.

Pfed spust&nim stroje zkontrolujte mazani nasledujicich dild a v ptipadé potieby je doplfite
vhodnym olejem:

Vretenik

LozZisko vieteniku se nachazi v olejové lazni. Zajistéte, aby hladina
oleje vzdy dosahla znacky na olejoznaku (1). Hladinu oleje
kontrolujte pravidelné.

Prvni vyména oleje se provadi po 100 provoznich hodinach, poté
roc¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodinach.

Viz. Udrzba
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Pievodovka posuvu

Zajistéte, aby hladina oleje vzdy dosahla znacky na olejoznaku
(2).

Prvni vymeéna oleje se provadi po 100 provoznich hodinach, poté
ro¢né nebo po kazdych 1000 provoznich hodinach.

Viz. Udrzba

Pravidelné kontrolujte hladinu oleje pomoci olejoznaku (3) na
predni strané.

Prvni vyména oleje se provadi po 100 provoznich hodinach, poté
rocné nebo po kazdych 1000 provoznich hodinach.

Viz. Udrzba

Ostatni casti
Mazaci body najdete na hnacim hfideli, na vodicim Sroubu a tazném vfetenu, na Celnich a hornich
sanich , na ru¢nich kolech a na koniku. Pravidelné je mazejte mazaci pistoli. Viz. Udrzba

27.2.8 Doplnéni chladici kapaliny

Chladici kapaliny jsou jedovaté a nesmi se dostat do Zivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a v pfipadé potfeby se obratte na mistni Ufady
s zadosti o informace o spravné likvidaci. Provozovani cerpadla bez
chladici kapaliny v nadrzi mdze &erpadlo trvale podkodit!

TFeci teplo generované na bfitu nastroje vytvari vysoké teploty. Pfi soustruzeni by proto mél byt
nastroj chlazen. Chlazenim vhodnym chladivem dosahnete lepsiho pracovniho vysledku a delsi
Zivotnosti nastroje. Doplnte proto chladici kapalinu. Jako chladivo pouzijte ve vodé rozpustnou,
ekologickou emulzi, kterd je k dostani u specializovanych prodejct (napf. KSM5L).

Nadrz chladici kapaliny je umisténa v pravé noze stroje, pod konikem.
Uvolnéte 4 Srouby s vnitinim Sestihranem a sejméte kryt.

Chladici kapalinu kontrolujte v pravidelnych intervalech, dbejte na to:
e aby bylo k dispozici dostate¢né mnozstvi chladici kapaliny,

e Ze Uroven Spon v prvni komore neni pfilis vysoka a

¢ 7e chladici kapalina neni Zlukla nebo kontaminovana.

Pridejte chladici kapalinu
1. Zkontrolujte, zda je nadrzka chladici kapaliny fadné udrzovana a naplnéna.
2. Umistéte trysku chladici kapaliny podle potfeby vaseho provozu.
3. Pomoci spinac¢e na ovladacim panelu zapnéte a vypnéte ¢erpadlo chladici kapaliny.
4. Pomoci pritokového ventilu regulujte pritok chladici kapaliny.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



N%&N MONTAZ
-l

v/

27.2.9 Kontrola funkce
Zkontrolujte snadnost pohybu vSech vieten!

27.3 Elektrické pripojeni

Nebezpecné elektrické napéti! Pripojeni stroje k siti a s tim souvisejici kontroly
smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar nebo Ize toto realizovat pod vedenim
a dohledem kvalifikovaného elektrikare!

1. Zkontrolujte funkénost nulového zapojeni a ochranného uzemnéni
2. Zkontrolujte, zda napajeci napéti a frekvence odpovidaji specifikaci stroje.

Odchylka napajeciho napéti a frekvence napéti
Pripustna odchylka od hodnoty napajeciho napéti je v rozsahu + 5%.
V napajeci siti stroje musi byt k dispozici zkratova pojistka!

3. Pozadovany prirez napdjeciho kabelu (doporucuje se pouzit kabel typu HO7RN, pri¢emz
je tfeba prijmout opatfeni k ochrané pred mechanickym poskozenim) z tabulky proudové
zatiZitelnosti.

Stroje provozované s trifazovym proudem musi byt vZzdy zapojeny alespon 3 fazemi

a ochrannym vodicem (PE) a v zavislosti na typu stroje s N vodicem. Ihned po

provedeni elektrického pripojeni zkontrolujte spravny smér otaceni stroje! Sklicidlo

soustruhu se musi otacet proti sméru hodinovych rucicek, kdyz je prepinaci paka na

skrinu dole. V pripadé potreby prohodte dvé ze ti fazi (L1 / L2 nebo L1 / L3)!

4. Pripojte napajeci kabel k odpovidajicim svorkdm ve vstupni skfifice (L1, L2, L3, N (je -li k
dispozici), PE). Pokud je k dispozici zastrcka CEE, pripojeni k siti se provadi pomoci vhodné
uzemnéné spojky CEE.

PFipojeni 400V: 5-Zilové: 4-zilové:
s bez
N-vodic¢em N-vodice
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PROVOZ
28.1 Provozni pokyny

Kontrola Sroubovych spojti

Zkontrolujte vSechna Sroubova spojeni a v pfipadé potieby je utahnéte.
Kontrola stavu oleje

Zkontrolujte hladinu oleje a v pfipadé potfeby olej doplrite.

Kontrola chladici kapaliny

Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny a v pfipadé potfeby ji doplnte.

28.2 Prvni uvedeni do provozu

Nikdy neprestavujte rychlostni stupné stroje, kdyz je stroj v provozu, a pred
spusténim stroje zajistéte, aby byla odpojena jak zapinaci paka pro Fezani zavitl
(pojistna matice), tak zapinaci paka pro celnih-podélny posuv! Jinak mohou byt sané
posunuty do sklic¢idla soustruhu nebo koniku a zplsobit vazna poskozeni.

i} Pred spusténim stroje se ujistéte, Ze jste dodrzovali vSechny predchozi pokyny pro

ngonta’i a nastaveni, precetli jste si fradné navod k obsluze a jste obezndmeni s
ruznymi funokcemi a bezpecnostnimi prvky tohoto stroje. Nerespektovani tohoto
varovani muze mit za nasledek vazné zranéni nebo dokonce smrt!

Po dokonceni montaze vyzkousejte stroj, abyste se ujistili, Ze funguje spravné a je pripraven k
béznému provozu. To se provadi bez upnutého obrobku. Provedte zkuSebni provoz, jak je popsa-
no nize.

28.2.1 Zkusebni provoz

1. Ujistéte se, Ze jste porozuméli bezpe&nostnim pokyntim v tomto navodu k obsluze a Ze
byly dokonceny vSechny ostatni kroky montaze.

2. Zajistéte, aby byly doplnény potiebné provozni kapaliny (pfevodovy olej, chladici kapalina
atd.).

3. Zkontrolujte, zda je skliidlo soustruhu spravné pripevnéno.

4. Zajistéte, aby byly ze stroje odstranény vSechny nastroje a predméty pouzité béhem
instalace.

5. Povolte zapinaci paku fezani zavitd (pojistnd matice) (P) a zapinaci paku podélného
posuvu (L).

6. Ujistéte se, ze je Cerpadlo chladici kapaliny (F) vypnuté; nasmérujte trysku chladici
kapaliny do vani¢ky na Spony.

7. Otocte spinac nouzového zastaveni (G) ve sméru hodinovych rucicek, dokud nevyskodi.

8. Posunte paku volice sméru posuvu (B) do odpojené stfedni polohy.

9 v

10. Pfipojte soustruh ke zdroji napajeni a poté prepnéte hlavni vypinac¢ do polohy ON a
krokovy spina¢ motoru do polohy ,L".

11.Pomoci spinaci paky sméru otdéeni (Q) spustte soustruh. Vieteno se otadi rychlosti 55
min-1. PFi spravném provozu stroj bézi hladce s malymi nebo zadnymi vibracemi nebo
tfenim.

12. Presunte spinaci packu sméru otaceni (Q) do stifedni polohy a stisknéte spina¢ nouzového
zastaveni (G).

13. Bez resetovani spinace nouzového zastaveni posurite spinaci pa¢ku sméru otaceni dold.
Stroj se nesmi spustit.
V takovém pripadé je zarucena bezpecnostni funkce nouzového vypinace. Pokracujte
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dalsim krokem.
Pokud stroj naopak startuje se stisknutym tlacitkem nouzového zastaveni, okamzité
odpojte napajeni stroje. Nouzovy vypinac nepracuje spravné. V takovém pripadé
kontaktujte zakaznicky servis.

14. Otacejte spinacem nouzového zastaveni ve sméru hodinovych ruci¢ek, dokud nevyskoci.

15. Ujistéte se, ze kontrolka provozu stroje (C) funguje.

16. Ujistéte se, Ze tryska chladici kapaliny sméfuje ve sméru vani¢ky na Spony, poté otocte
spinaCem na Cerpadle chladici kapaliny a otevrete ventil trysky. Po kontrole, zda chladici
kapalina vytéka z trysky, vypnéte spinac chladici kapaliny.

17.Spustte vieteno a poté sesldpnéte nozni brzdu. Napajeni motoru by mélo byt pferuseno a
vieteno by se mélo okamzité zastavit.

v v

rychlosti pfiblizné 1 hodinu. Vénujte pozornost abnormalitdm a / nebo nepravidelnostem, jako
jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenost atd. Pokud je vSe v poradku, postupné zvysujte rychlost.
Nejvyssi otacky lze spustit az po 10 hodinach provozu.

Pokud béhem zkuSebniho provozu uslysite neobvyklé zvuky nebo vibrace, okamzité zastavte stroj
a prectéte si ¢ast Odstranovani zavad. Pokud zde nemuzete najit feSeni, obratte se na svého
prodejce nebo zakaznicky servis.

28.3 Obsluha
28.3.1 Provozni symboly

v

Hlavni vypina¢ Cerpadlo

hladici k li
I: Vypnuto O -;ll O chladici kapaliny

Zelena: Zapnuto

0: Zapnuto > .
P Cervena: Vypnuto
AN
Pojistna matice Pojistna matice
oteviena zaviena

mim | ¥

H ““‘\‘\‘ Metricky zavit J\‘-{“{\‘w Coulovy zavit

P:m mm Pravy zavit a podélny posuv na stranu
_ ] vieteniku (obrazek vlevo)
il . . L ,
Levy zavit a podélny posuv na stranu koniku
(pravy obrazek)
H Rychly chod (High) L Pomaly chod (Low)

N Neutral '[E ‘ Spojka
Zapnuty podélny
«/\\\\» posuv (nahote) © Qil inlet © Olejova vpust
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Oba posuvy

odpojeny (stfedni) Béhem provozu
neménte rychlost ani

PFi¢ny posuv uzamdcen smér otaceni!

(nize)

<
’ Elektrické napéti @
O Kontrolka provozu : Spina¢ nouzového

Tlacitko kratkodobého
zapnuti

stroje zastaveni

28.3.2 Zapnuti stroje

Pamatujte, ze stroj lze spustit pouze tehdy, kdyz je odblokovan spinac¢ nouzového
zastaveni, ochrana skli¢idla soustruhu je zaviena a vsechny polohové spinace jsou
aktivni.

Chcete -li stroj zapnout, otocte hlavni vypinac (1) do polohy
,ON" a spina¢ stupfidl motoru (2) do polohy ,L" nebo ,H". Hlavni
vypinac stroje je na zadni strané vieteniku. Po zapnuti se
provozni kontrolka trvale rozsviti.

Stroj se uvede do pohybu stisknutim spinaci packy sméru
otaceni (3).

[ —

28.3.3 Tlacitko kratkodobého zapnuti

@ﬂ:{ Stroj je vybaven tlacitkem kratkodobého zapnuti (1) pro pohodinou

zménu otacek hlavniho vietena, potvrzeni rychlosti posuvu a vystiedéni
- ' predmétl. Pokud je tla&itko stisknuto, hlavni vFeteno se otaci dopredu
W= a zastavi se, jakmile tlacitko uvolnite.

28.3.4 Nozni brzda

Kdyz se seSlapne pedal brzdy, pohon se deaktivuje a vieteno
zabrzdi.

Stroj se znovu spusti stisknutim spinaci packy sméru otaceni.
2. Stredni poloha 2. Vyberte smér otaceni

28.4 Nastaveni otacek viretena a sméru otaceni

Nikdy nemeénte smér otaceni / rychlost, dokud se motor / vFettoano zcela
nezastavi! Zména sméru otaceni / rychlosti béhem provozu muze vést ke

zniceni soucasti stroje.
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Spravné otacky vietena jsou dlleZité pro bezpe&né a uspokojivé vysledky a také pro maximalni
Zivotnost nastroje.

Abyste spravné nastavili otacky vietena, musite provést nasledujici:

e Urcete optimalni otacky vietena pro prislusnou ulohu obrabéni a
e Nastavte rizeni stroje tak, aby bylo skutec¢né dosazeno pozadovanych otacek vietena.

28.4.1 Nastaveni otacek hlavniho vietene

Otacky vretena jsou urcCeny dvéma ovladacimi packami na vieteniku a krokovym spinacem
motoru. Pokud je krokovy spina¢ motoru v poloze ,L*, jsou k dispozici nizsi rychlosti. Pokud je
krokovy spinac motoru v poloze ,H", jsou k dispozici vyssi rychlosti. K dispozici je celkem 18
rychlosti:

Zakladni vybér rychlosti se provadi pomoci krokového spinace
motoru (2):

Poloha L: pomald, poloha H: rychla.

Dalsi vybér se provadi pomoci paky volice rychlosti posuvu (1).
Poloha spinace pozadovana pro konkrétni rychlost je uvedena
v tabulce (3).

V pripadé potfeby pouzijte tlacitko kratkodobého zapnuti,
abyste usnadnili zapadnuti do pfislusné polohy spinace.

Stroj se prepina packou spinace sméru otaceni (1).

Pokud date spina¢ dold, skli¢idlo soustruhu se bude otalet proti
sméru hodinovych rucicek.

Pokud umistite spina¢ nahoru, skli¢idlo soustruhu se bude otacet
ve sméru hodinovych rucicek.

28.4.3 Probihajici operace

Pouzivejte pouze skli¢idla soustruhu doporucena spolec¢nosti Holzmann Maschinen.

Maximalni ota¢ky vietena pro &elni desku o priméru @280 mm nesmi prekrodit 1255 min-1.
Pokud fezani zavitd nebo automatické podavani nepouzivate, musi byt paka voli¢e sméru posuvu
v neutralni poloze, aby bylo zajisténo, Ze jsou vodici Sroub a tazné vieteno odpojeny. Aby se
predeslo zbyte¢nému opotfebeni, nesmi byt zavitové hodinky pfipojeny k vodicimu Sroubu.

28.5 Zavity a posuvy

28.5.1 Razeni

Pfevodovy stupefi je tfeba nastavit podle datové stupnice pro optimalni prizptsobeni pfisludnym
pozadavkim na Fezani zavitd. Pomoci vyrobcem montovanych prevodovych stupiiQ Ize nastavit
velky polet posuvl a vétsinu stoupani zavitu. U specidlnich rychlosti posuvu nebo stoupdni zavitu
je nutné zménit pfislusné prevody.

Pfed vyménou nebo zménou polohy rychlostnich stupfid vypnéte stroj a zajistéte
proti neopravnénému nebo nedmyslinému opétovnému spusténi.

Pfevodové stupné pro posuv jsou pfipevnény k ndzkovému drzdku vymeénnych kol nebo pfimo k
vodicimu Sroubu a pfevodovce posuvu.

Abyste ziskali poZzadovany zavit podle tabulky, je tfeba pfedem sestavit odpovidajici kombinace
v o

prevodu:
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1. Odpojte stroj od zdroje napéti a zajistéte jej proti
nechténému spusténi.

2. Povolte Srouby (1) na krytu na levé strané vieteniku
a sejmeéte kryt.

3. Povolte Sestihranné matice (2) a odstavte otoc¢ny
drzak (3).

4. Zménte ozubena kola (4) podle tabulky posuvu nebo
zavitu.

5. Umistéte otoény drzak tak, aby velké ozubené kolo
zabiralo s mensSimi ozubenymi koly. Poté znovu
utahnéte Sestihranné matice. Zajistéte, aby meazi
ozubenymi koly byla vile 0,005-0,007 mm. PFli§
té&sné nastaveni prevodl bude mit za nasledek
nadmérny hluk a opotrebeni.

6. Namontujte zpét kryt (pozor na polohovy spinac!)
a znovu pripojte stroj ke zdroji napéti.

Ruc¢ni posuv podélnych sani se provadi pomoci rucniho kola
(1).

Rucni posuv pficnych sani se provadi pomoci ru¢niho kola (2).
Rucéni posuv hornich sani probihd pomoci ru¢niho kola (3).

Pred provadénim jakychkoli zmén poloh spinace volici paky pockeijte, az se
stroj zcela zasta;vi. Je -li to nutné, pouzijte tlacitko kratkodobého provozu,
které vam pomuze pri zafazeni paky.

Tazné vieteno se zapind pomoci paky voli¢e sméru

o7t

0161

0.143

0129

0.415

04103

0.092

0.083

0.070

weslooss| | Pomoci tabulek na boku skfiné prevodovky vam

0.034

0.031

0.021

0.025

0023

0.020

0.018

O/mmC-T posuvu (B) na vreteniku, ¢imzZ se urcuje smér
Position | | E2 | E3 | A2 |E4 | E1|c3|ca|ns|ps|Bs| | POSUVY- N
Posunte paku volice doleva nebo doprava podle
o
e - (1291147 1038 0522 082t | 0738 0884 0880527042 | symbol .
| $ 0.276| 0.245 | 0221 {0197 [0.184 | 0.457 | 0.2 0135 {013 | 00%0| | Pomoci pFepinace posuvu (E) nastavte pozadovany
| lerr L
o] 05t6 0574 | 0516 46t | 0410 0388 | 0302016 [ o2ms [ | | POSUV N€DbO stoupani zavitu.
| SI - 7 - 7 7
Heer % vuaa | orezlonm v o L leomt o bose e Volitelné rychlosti posuvu pro rozsah podélného
posuvu od 0,053 do 1,291 mm / ot.
T g L 47 027 288 021 028 018 O8] 02)0E] 1 volitelné rychlosti posuvu pro rozsah pfiEného posuvu
$ 0,069 [ 0.061 | 0.085 | 0049 | 0.046 | 0039 [ 0.036 | 0034 [0.028{ 002| | od 0,011 do 0,276 mm / ot.
W

0.017

pomUze nastavit pozadovanou rychlost posuvu.

0.014]0.01

T = Po&et zubd; z.B. 127T
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PFicny — nebo podélny posuv:
Spinaci paka (L)

28.5.4 Rezani zavitd

Stroj Ize pouzit k Fezani metrickych nebo palcovych zavitd. Pomoci paky voli¢e sméru posuvu (B)
naovFetenl'ku mUzete nastavit smér otaceni pro rezani zavitu (levy /opravy'l zavit). Stoupani
muzete nastavit pomoci voli¢e posuvu. Béhem procesu Fezani zavitu musi byt spoustéci paka pro
Fezani zavitd (pojistnd matice) (L) vzdy zavfena.

Metrické zavity Palcové zavity
METRIC THREAD PITCH LIST THREAD PER INCH
B4|cC4|C3|c2|As|D2|E4s|A2|E2 A2|A3[c3|as|c3|c3|ca|as|Bs
T [ m{oaloss|os| |os| [o7]o7s | £ |24 24]35(24 22| 2426 24| 24
il SuBl M| 4 [a%]ok| 5 |54| 6 (6] 7 |74

[ler |[MI(0.8]0.9] 1 1.2]1.25(1.4(1.5|1.75 1

~

M| 8|9(19(10(11({12(13(14|15

1 v |16]1.8| 2 |225]2.4| 25| 28] 3 |35 Aff | £ |48|48)|38/48/44|48]52|48 48

- S8 | 16| 18|19 | 20| 22| 24|26 | 28|30
e | M| 321361 4 145/48) 5 156) 6|7 2t | mi|32|36|38|40|44|48|52|56|60
Nastaveni pro metrické zavity Nastaveni pro palcové zavity
T ... Ozubené kolo - pocet zub{ Z ... Ozubené kolo - pocet zubl

vv s

28.5.5 Modulové a lichobéznikové zavity

Aby bylo mozné vyrabét modulové a lichobéznikové zavity, je tfeba zménit polohu
prevodovych stupriti/ozubenych kol (viz ndsledujici ¢ast).
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Modulové zavity Lichobéznikové zavity

MODULE THREAD D.P. THREAD

A2|A3|A4|A1|B3(A5(B4|C1|B1|B5

B4|C4|C3(C2|A4|D2|E4|A2|E2

a1]]

i MI[{16]|18]|20|24(27|28|30|32 (36|42

>

44T

12t
—
1ozt

ML |0.4045]0.5 0.6 0.710.75 M1 |32 |36|40|48|54|56|60|64|72|84

E3 E2 | E5
1,| 1| 66|66 | 66|66 (- 66 | 66 o1

To|21|21|21(21(21)|22| 21|24 |28
MI| 8|9 |10(12({13(14|15]11|22

1

1877

Jesr (MI{0.8(0.9] 1 1.2|1.25|1.41.5(1.75

Ls2t
1ozt

er| MI|1.611.8| 2 [225(2.4(25(28| 3 o] ]
MI 22|44
21T
Nastaveni pro modulové zavity Nastaveni pro lichobéznikové zavity
T ... Ozubené kolo - polet zub{ T ... Ozubené kolo - pocet zub{

28.5.6 Zavitové hodinky (pro obnoveni stoupani)

Pojistnou matici nezapojujte, pokud se vodici Sroub otéoéi o vice nez 200 otacek za
minutu nebo pokud je zamek sani zaaretovan, jinak muze dojit k poskozeni lozZisek
nebo zlomeni strizného ¢epu Sroubu!

Zavitové hodinky (1) Ize také pouZit k fezani metrickych zavitd.
Zavitové hodinky (pro obnoveni stoupani) jsou umistény na pravé
strané skfing, vedle ovladaci paky pro automatické podavani.
Zavitové hodinky prebiraji dileZitou funkci. Ukazuji spravny
okamzik, ve kterém musi byt ,spoustéci paka pro fezani zavitl
(pojistna matice)" (2) v zabéru, aby nastroj pfi kazdém kroku znovu
zabiral stejny zavit.

Na spodnim konci h¥idele zavitovych hodinek jsou pfevody s riznym poé&tem zub{, aby bylo
mozné soustruzit metrické zavity s riznym stoupanim zavitu. Pfevodovy stuperi zavitovych
hodinek se méni podle potreby tak, aby ozubené kolo zvolené pro pozadované stoupani zavitu
zapadalo do vodiciho Sroubu.

INDICATOR  TABLE Na stupnici zavitovych hodinek jsou zaznamenany ocislované

- |scae | T [mm|scate zéfezy 1, 3, 5 a 7. Mezi tim jsou zafezy bez Cislovani, takzvané
T— ——— poIOV|_cn| zarezy. Kdyz je .VOdI,CI sroup zapojen, otaci se prlrL_Jba
i — =T stupvnlce.llbla pouzdry z:athovych hodlng_k se nvac,ha2| pouze VJ,eclna
075 _— T znacka/zarez (pevny zarez). Tabulka pripevnéna k boku skriné
Il PR pF,evvodovky (viz ob’riézeok vIevo)vqurazuje kromé s’goupérvﬁ také
i5] — 225 1 vybéer a sekvenci zarezu na otocCné stupnici s pevhym zarezem.
034 T—: f;g 1 Cisla v Fadcich ,SCALE" se vztahuiji k Cislovani zéFe_z_ﬂ na N
T T, T zaV|t,ovvych hodlpkagh. Prvo, rezani zavitu zapojte pojistnou matici
T2 | 1-8 o7 15 ve vysce odpovidajiciho Cisla uvedeneho v tabulce
16 155 1.4 15
2 1=8 1.78] 1-5
2.40-3 57 g 2.8 1
3.2 1 35 15
4 [1-3 57 T 1-5
4.8 115
5] 1=8
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28.6 Drzak nastroje

Hlavni funkci drzaku nastroje je upevnéni nastroje.
PFi vkladani nastroje dbejte na to, aby fezaci hlava nastroje sméfovala ve sméru osy otaceni
obrobku.

Upnuti nastroje:

UPOZORNENI

Pred kazdou rucni vyménou nastroje vyprléte vietena, pockejte, az se vSechny
nastroje zastavi, a pfed vyménou nastroju zajistéte stroj proti neimysinému
spusténi.

Upnéte soustruznicky nastroj do drzaku nastroje (L).

Soustruznicky nlZ musi byt upnut co nejkratsi a nejpevnéjsi, aby mohl
dobre a spolehlivé absorbovat feznou silu vznikajici pfi tvorbé trisky.
Ujistéte se, Ze je soustruznicky nastroj upnut v [:(»)ravém uhlu k ose
otaceni (viz obrazek vlevo). PFi kifivém upnuti muze byt soustruznicky
n(z vtazen do obrobku.

Soustruznicky nlz vyrovnejte na vy&ku. Pomoci koniku se stfedovym hrotem uréete .
pozadovanou vysku. V pripadé potifeby umistéte ocelové podlozky pod soustruznicky nuz,
abyste ziskali potfebnou vysku.

Reznd hrana noZe soustruhu musi byt b&hem soustruzeni Cela nastavena
na presnou vysku hrotu, aby se vytvofila plocha bez trhlin. Celni
soustruzeni vytvari ploché povrchy, které jsou kolmé na osu otaceni
obrobku. RozliSuje se pFicné soustruzeni, pricné déleni a podélné
soustruzeni.

Rychlovyménny drzak nastroje:

Chcete-li rychlovyménny drzak otocit, oteviete svérny Sroub (1),
otocte rychlovyménny drzak do pozadované polohy a znovu svérny
Sroub utahnéte.

Chcete -li vyménit drzak nastroje (3), oteviete upinaci paku (2),
vymeénte drzak nastroje a upinaci paku znovu zavrete.

Pohyblivou nebo pevnou lunetu pouzijte k podepfeni dlouhych
soustruzenych ¢asti, pokud lze oéekavat, Zze rezna sila
soustruznického nastroje soustruzenou cast ohne.
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28.8 Konik

Konik slouzi jako opérné ulozeni pfi soustruzeni mezi stiedy a pro
drzeni ndstrojd pro vrtani, zahlubovani a vystruzovani. Je veden na
loZi stroje a lze jej upnout v libovolném bodé pomoci upinaci paky (2).
Konik je zajistén dorazovym Sroubem koncové polohy (1) v loZi stroje
(litinové loze), aby se zabranilo nechténému vysunuti koniku (viz.
obrazek vlevo).

Pinolou (1) koniku Ize pohybovat zavitovym vietenem a ru¢nim kolem

1 2 (3) a lze ji upinat upinaci pakou (2). Vnitfni kuzel v pinole pojme
/ 3 stfedovy hrot, vrtaci skli¢idlo nebo nastroje s kuzelovou stopkou.
ﬂ‘ e Upnéte pozadovany nastroj do pinoly koniku.
- \ — K nastaveni a / nebo opétovnému sefizeni pouzijte stupnici na
pinole.
e e Upnéte pinolu upinaci pakou.

— Pomoci rucniho kola presouvejte pinolu dovnitf a ven.

28.8.1 P¥ricné prestaveni koniku

PFi soustruzeni dlouhych kuzelovych téles je vyzadovan pfi¢ny posuv
koniku.

Chcete -li to provést, povolte upinaci paku koniku (1) a nastavovaci
Srouby (2) na levé a pravé strané koniku.

Pozadované pricné prestaveni lze nastavit pomoci stupnice na zadni strané
koniku.

Nakonec znovu utahnéte upinaci paku a nastavovaci Srouby.

Pramé&r 0soustruienl' Ize zvétsit oglstranénl’m mﬁs;cku loZze (1).
Max. prumeér soustruzeni bez mustku a délku mustku loze (2)
najdete v technickych Gdajich.

Max. délka soustruzeni zavisi na pouzitém drzaku nastroje.

e Nejprve umistéte podélny doraz (je -li k dispozici) na
pravou stranu lozZe stroje (5).

e Nejprve povolte upevnovaci Srouby (3) a poté vytahnéte
koliky (4).

e  Pri opétovné montazi postupujte v opacném poradi.

28.10 Vseobecné pracovni pokyny

Neupinejte obrobky, které jsou nad povolenym rozsahem upnuti drzakd obrobkd,
skli¢idel soustruhu atd. Pfi prekroceni rozsahu upnuti je upinaci sila sklicidla
soustruhu pfilis mala. Celisti se mohou uvolnit.

UPOZORNENI

A Pravidelné& kontrolujte uzavieny stav upinacich &roubd.
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Pfed zpracovanim musi byt obrobky bezpecné a pevné upnuty do stroje. Die Spannkraft sollte
dabei so bemessen sein, dass die Mitnahme des Werkstiicks sicher gewahrleistet ist, aber keine
Beschadigung oder Verformung des Werkstlicks auftritt. Upinaci sila by méla byt dimenzovana
tak, aby bylo zaruceno bezpecné unaseni obrobku, ale nedoslo k poskozeni nebo deformaci
obrobku.

Upnuti obrobku

1. Odpojte stroj od sité.

2. Pro ochranu ptesné brousenych povrchi umistéte pod viteteno stabilni desku nebo kolébku
sklicidla.

3. Zasunte upinaci kli¢ skli¢idla do posuvné drazky a otacejte jim proti sméru hodinovych
rucicek, aby se Celisti otevrely, az bude obrobek lezet rovné na upinaci ploSe nebo
rovnomérné na Celistovych stupnich nebo zapadne do upinaciho otvoru vietena.

4. Zavrete Celisti, dokud se lehce nedotknou obrobku.

5. Otacejte sklicidlem rukou, abyste se ujistili, Ze obrobek je drzen rovnomérné vSemi tremi
Celistmi a vystfedén na sklicidle.

Pokud obrobek neni vystiedén, povolte Celisti a obrobek znovu vyrovnejte. Dotahnéte celisti a
opakujte krok 5. Jakmile je obrobek vystredény, Celisti Uplné dotahnéte.

28.10.1 3-Eelistové sklicidlo

3-Celistové sklicidlo dodavané se soustruhem je samostfedici sklic¢idlo, tzn. véechny tfi Celisti se
pohybuji rovhomérng, kdyzZ se otaci klicem sklicidla. Tato konfigurace Celisti se pouziva k drzeni
soustfednych obrobku vystfedénych na vSech trech Celistech stejnym tlakem.

Soucasti dodavky je také sada oboustrannych celisti, které umoznuji dalsi konfigurace obrobku.
Obé sady Celisti mohou drzet obrobek na vnitini i vnéjsi
strané - viz. obrazek vlevo.

Bez ohledu na to, jak cCelisti konfigurujete, ujistéte se, ze je
obrobek pevné upnuty v éelistovém skli¢idle

Ll | ﬂ; ' ?
E. Lt

2D A-A1 B - Bl c-C1
200 mm 4 -120 mm 50 - 220 mm 60 - 230 mm

Upnuti na vnitfni plose =

Il

Upnuti na vnéisi plose

28.10.2 4-Celistové sklicidlo

étyréelistové sklicidlo pouziva pfi stfedni nebo vysoké rychlosti, témér vzdy dochazi
k nerovnovaze a obsluha nebo prihlizejici lidé riskuji, ze budou zasazeni vymrsténym
obrobkem.

if Sklicidlo se 4 celistmi pouzivejte pouze pro soustruzeni pfi nizké rychlosti. Pokud se

Ctyicelistové sklicidlo ma nezavisle nastavitelné Celisti. To umoziiuje drzeni
nevalcovych dild pro obrdbéni nebo vrtani a jejich zavadéni do stfedové osy
vietena. Dal&i vyhodou je, Ze vét&ina obrobkd mize byt umist&na mimo osu
otaceni vietena, napf. pokud je tfeba v obrobku vyfiznout otvor nebo
stupen na vnéjsi hrané.

Pro optimalni uchopeni obrobk{, které nemaji tvar valce, Ize jednu nebo
vice Celisti otocit o 180 °, aby se ziskala vétsi plocha pro upnuti.
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28.10.3 Licni deska

Nedostatec¢né upnuti muze mit za nasledek vymrsténi obrobku béhem provozu!

ij PFi pouzivani celni dest vzdy pouzivejte alespon tfi nezavislé upinaci pripravky.

Licni deska 4-Celistové sklicidio Licni deska méa nékolik otvort pro rouby s T-
drazkou, do kterych Ize umistit upinaci zafizeni.
Celni desku vzdy namontujte, pokud jste toho
nazoru, ze skli¢idlo se 3 nebo 4 &elistmi nemdze
dostatecné bezpecné drzet obrobek- viz obrazek
vlevo.

Montaz cCelni desky

NOo

Odpoijte stroj od sité!

Vlozte pevny hrot koniku do koniku, posunte konik k ¢elni desce a zajistéte konik v poloze.
Umistéte obrobek na cCelni desku, otocte pinolu koniku tak, aby se pevny hrot koniku
dotykal obrobku.

Pinolu zaaretujte, kdyz je vyvijen dostatecny tlak, aby drzel obrobek. V zavislosti na
obrobku miZe byt vyzadovéana dalsi podpora.

Upnéte obrobek alespon na tfech mistech, ktera jsou od sebe co nejrovnomeérnéji
rozloZzena - viz obrazek vyse.

Znovu zkontrolujte véechna bezpeénostni opatfeni a rotacni vdli.

Posunte konik smérem od obrobku a namontujte pozadované nastroje koniku pro vrtani
nebo vyvrtadvani nebo umistéte n(z pro soustruzeni.

28.10.4 Podélné soustruzeni

PFi podélném soustruzeni se soustruznicky nastroj
pohybuje rovnobézné s osou otaceni. Posuv se provadi
bud ru¢né otdcenim rucniho kola na podélnych sanich
nebo na hornich sanich popf. zapnutim automatického
posuvu. Hloubka Fezu se provadi pomoci pfri¢nych sani.

28.10.5 Celni soustruzeni a zapichovani

= PFi ¢elnim soustruzeni se soustruznicky nastroj pohybuje
v pravém Uhlu k ose otaceni. Posuv se provadi ru¢né

] pomoci ru¢niho kola pFicnych sani. Hloubka Fezu se
provadi hornimi nebo podélnymi sanémi.

podavani |
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28.10.6 Zajisténi podélnych sani

PROVOZ

® ..k

Zajistovaci $roub \
L4

Rezna sila, kterd se vyskytuje b&hem &elniho soustruzeni
nebo pFi zapichovani popf. upichovéni mlze zplsobit pohyb
podélnych sani. Z tohoto ddvodu upevnéte podélné sané
zajistovacim $roubem.

28.10.7 Soustruzeni mezi hroty

unaseci srdce

pevny hrot
60°

Obrobky, které vyzaduji vysokou radialni
presnost, se obrabé&ji mezi hroty. Pro upevnéni
se do obou ¢elnich koncl obrobku vyvrté

pohyblivy
hrot 60°

stfedovy otvor. Unaseci srdce je upnuto na
obrobku. Hnaci ¢ep, ktery je pfiSroubovan do

priruby skli¢idla, pfenasi toCivy moment na
unaseci srdce. Pevny stfedovy hrot sedi ve
stfedo-vém otvoru obrobku na strané vietenové
hlavy. Otocny stfedovy hrot sedi ve stfedicim
otvoru obrobku na strané koniku.

28.10.8 Soustruzeni kratkych kuzeltl s hornimi sanémi

Soustruzeni kratkych kuzell se provadi ruéné& pomoci
hornich sani. Horni sané se oto¢i do pozadovaného Uhlu.
PFisun se pro-vadi pomoci pfi¢nych sani:

Povolte dva upinaci Srouby na pfedni a zadni
strané hornich sani.

Natocte horni sané do poZzadované polohy.
Horni sané znovu upnéte.
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28.10.9 Soustruzeni zavitd

> I

Zavitovani nebo fezani zavitl vyZzaduje
od obsluhy dobré znalosti soustruzeni
a dostatec¢né zkusenosti.

Viz vysvétlujici pfiklad nize.

Priklad vnéjsiho zavitu:

e Prdmér obrobku musi byt soustruzeny na primér pozado vaného zavitu.

e Obrobek vyzaduje na zacatku zavitu srazenou hranu a na konci zavitu volné ukonceni.

e Otacky musi byt co nejnizsi.

e Nastroj pro soustruzeni zavitu musi pifesné odpovidat tvaru zavitu, musi byt zcela pravouhly
a pfesné upnuty ve stiedu.

o Spoustéci paka rezani zavitd musi zUstat zaviena b&hem celého procesu Fezani zavitd.
Vyjimkou jsou stoupani zavitu, které Ize provadét pomoci hodinek fezani zavitu.

e ZAavit se provede ve vicero krocich Fezani, takze na konci fezaciho kroku musi byt soustruz-
nicky nastroj ze zavitu zcela vytocen (pomoci pfi¢nych sani).

e Zpétny chod se provadi se zavienou pojistnou matici a nikoliv v zdbéru se nachazejicim
nastrojem pro soustruzeni zavitd, aktivaci "Fadici paky sméru otaceni".

e Vypnéte soustruh a pomoci pficnych sani ustavte nastroj pro soustruzeni zavitu v malych
hloubkach fezu.

e PFed kazdym prichodem sefidte horni sané stfidavé doleva a doprava pfiblizné o 0,2 az 0,3
mm, aby se dosahlo volného tezani zavitu. V disledku toho feZe ndstroj pro soustruzeni
zavitl b&hem kazdého prichodu pouze na jednom boku zavitu. Kratce pred dosaZzenim piné
hloubky zavitu jiz neprovadéjte zadny volny rez.

29 CISTENI

Nespravné cistici prostfedky mohou napadnout lak stroje. Nepouzivejte rozpoustédla,
nitrofedidla ani jiné Cistici prostfedky, které by mohly poskodit lak stroje. Dodrzujte
pokyny vyrobce Cisticiho prostredku!

Pfipravte povrchy a namazte holé Casti stroje mazacim olejem bez obsahu kyselin.
Pravidelné Cisténi je predpokladem pro bezpecny provoz stroje a jeho dlouhou Zivotnost.
Proto Cistéte zarizeni po kazdém pouziti od Spon a jinych nedistot.

30 UDRZBA

ni mUze mit za nasledek vazné zranéni nebo smrt. Pfed provadénim jakychkoli Gdrz-
barskych a opravarenskych praci stroj vzdy odpojte od sité a zajistéte jej proti nel-

: Nebezpecdi trazu elektrickym napétim! Manipulace se strojem pfi pfimém napaje-
mysIinému spusténi!

Stroj je v zdsadé bez(drzbovy a pouze nékolik dild vyzaduje Gdrzbu. Bez ohledu na to musi byt
okamzité odstranény veskeré poruchy nebo zavady, které mohou ovlivnit bezpecnost uzivatele!
e Pred kazdym pouzitim zkontrolujte bezvadny stav a spravnou funkci bezpecnostnich

zafizeni.
e Zkontrolujte pevnost véech spojl nejméné jednou tydné.
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e Pravidelné kontrolujte perfektni a Citelny stav vystraznych a bezpecnostnich nalepek na
stroji.
Pouzivejte pouze bezvadné a vhodné nastroje.
Pouzivejte pouze originalni nahradni dily doporucené vyrobcem.

HOL

30.1 Péce o stroj a plan adrzby

Typ a stupen opotiebeni stroje zavisi do zna¢né miry na provozm’gh podminkach. Nize uvedené
intervaly plati, pokud je stroj pouzivan v ramci stanovenych limitu:

Interval Komponenta Opatfeni
Drahy vedeni Naolejovat
Prevodova kola Lehce namazat tukem

Pfed zahajenim prace nebo

po kazdém servisu nebo Upinaci srouby

adrsbé Cavrrjlocls Kontrola na upevnéni
Drzak vretene
Prevodovka N . N
X Vizualni kontrola stavu oleje (pres
Pouzdro zamku olejoznak)
Vietenik .
Vodici Sroub v v Y ,
. Namazte nebo naplnte vsechny mazaci
Tazne vreteno hlavice a maznice strojnim olejem
Tydné Konik
Horni sané Namazte nebo napliite vSechny mazaci
Pri¢né sané hlavice maznice strojnim olejem

Pfevodovka posuvu Vymeéna oleje

Roc¢né nebo po kazdych

1000 provoznich hodinach Pouzdro zamku Vymena oleje
Vietenik Vymeéna oleje
Chladici kapalina Doplnéni

Podle potfeby Vodici drahy Sefizeni klinovych list

Zkontrolujte klinovy femen a v pfripadé

Vretenik potfeby jej napnéte

30.1.1 Sefizeni klinovych list

- . [l =8

\ N .. oy Ny , A
Sefizovaci &roub sani loze Y Sefizovaci Sroub Sefizovaci Sroub hornich
pii¢nych sani ‘« sani r‘

PFili§ mnoho vile ve vodicich drahach Ize omezit sefizenim klinovych li&t. Chcete -li provést
nastaveni, otocte ngizovacim Sroubem ve sméru hodinovych ruci¢ek. Klinova lista je zatlacena
dozadu a snizuje vuli pfislusné vodici drahy.
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30.1.2 Vizualni kontrola hladiny oleje

Pfed zahajenim prace nebo po kazdé udrzbé a opravé zkontrolujte hladinu oleje vieteniku (1),
prevodovky posuvu (2) a pouzdra zamku (3). Hladina oleje musi dosahovat alespon stfedni nebo
horni znacky.

30.1.3 Vymeéna oleje vieteniku, pfevodovky posuvu a pouzdra zamku

Maziva jsou toxicka a nesmi se uvolnovat do zZivotniho prostiedi. Pri
vymeéneé pouzivejte vhoc(i)né sbérné nadoby s dostatecnym objemem!
Postupujte podle pokynu vyrobce a v pfipadé potfeby se obratte na mistni

Urad, ktery vam poskytne informace o spravné likvidaci

Prevodovku doplfiujte pfevodovym olejem (doporuc¢enym pro ISO 12925-1 CKD, DIN51517 &ast 3
CLP, .US Steel 224, AGMA 9005-E02) s viskozitou 220.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



MANN
N MASCHINEN
-

O

=

\

filler hole
|

filler hole
2

over

drainner hole

UDRZBA

e Hee

*, B 7,
tool post leddscrew
top slide feedrod
guide screyw swlitchrod

ailstock pracket

=
(=

f

ILI
T
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il line
Cis.| Misto Jak Cis. | Misto Jak
1 | Vretenik Plnici zatkou oleje 6 | Horni/Pri¢né sané Olejnickou
2 pp(ii\l:?/ﬂOVka Plnici zatkou oleje 7 | Vodici Sroub Olejnickou
3 Zamek pouzdta PInici zatkou oleje 8 | Délena matka Olejnic¢kou
4 Pfevodové kolo Olejnic¢kou 9 | Konik Olejnic¢kou
5 Loze Olejnic¢kou 10 | Drzak Olejnic¢kou

Vietenik (1)

LozZisko vieteniku je v olejové lazni. Zajistéte, aby hladina oleje vZdy dosahla znacky na
prihleditku. Sejméte kryt na levé strand. Chcete -li vyménit olej, vypustte olej odstran&nim
vypoustéci zatky (D). Pro doplnéni oleje naplrite olej plnicim otvorem (F). Kryt namontujte zpét.
Hladinu oleje kontrolujte pravidelné.

Prvni vymeéna oleje (zabéhovy olej) je po 100 provoznich hodinach, poté ro¢né nebo po kazdych

1000 provoznich hodinach.
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Pfevodovka posuvu (2)

Zajistéte, aby hladina oleje vzdy dosahla znacky na olejoznaku. Sejméte kryt na levé strané.
Chcete -li vyménit olej, vypustte olej odstranénim vypoustéci zatky (Sroubu) (D). Pro doplnéni
oleje naplnte olej plnicim otvorem (F). Kryt namontujte zpét. Hladinu oleje kontrolujte pravidelné.
Prvni vyména oleje (zabéhovy olej) je po 100 provoznich hodinach, poté ro¢né nebo po kazdych
1000 provoznich hodinach.

Prevodova skfin (3)

Olej musi dosahnout znacky v olejoznaku. Chcete -li vyménit olej, vypustte olej odstranénim
vypoustéci zatky (D). Pro doplnéni oleje naplrite olej plnicim otvorem (F). Hladinu oleje kontrolujte
pravidelné.

Prvni vyména oleje (zabéhovy olej) je po 100 provoznich hodinach, poté ro¢né nebo po kazdych
1000 provoznich hodinach.

30.1.4 Ostatni mazaci mista

Prevodova kola

Ozubena kola namazte tézkym nemrznoucim tukem. Davejte pozor, aby se zadny tuk nedostal
na remenice nebo Femeny!

Mazaci hlavice a maznice

Mazaci hlavici popf. maznici na vodicim Sroubu a tazném vietenu, na koniku i na ¢elnich a hornich
sanich namazte nebo naplnte strojnim olejem. Tato mazaci mista a vedeni je nutné mazat
alespon jednou tydné.

30.1.5 Zkontrolujte a vycistéte chladici systém

Chladici kapalina je toxicka a nesmi se uvolfiovat do Zivotniho prostredi!
% Postupujte podle pokynl vyrobce a v pfipadé potieby se obratte na mistni
Urad, ktery vam poskytne informace o spravné likvidaci.

Kontrola chladiciho systému

Druha komora 1. Otevrete kryt komory Cerpadla / nadrze
Prvni komora chladici kapaliny.
smmsesnns 2. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny
v nadrzi. Kapalina by méla byt asi jeden
centimetr pod horni ¢asti nadrze.
3. Zkontrolujte hladinu kovovych Spon v prvni

PFepazka

----- Okraj komote. Jakmile $pony dosahnou 3/4 vysky
prepazky, tak Spony odstrante.
"""""""" % Linie 4. Zkontrolujte kvalitu chladici kapaliny podle
Kovové Gdaju vyrobce a vyméfite ji podle
gpony doporuceni.

Vycdcistéte chladici systém
1. Vyprazdnéte vSechny zbytky chladici kapaliny v trysce chladici kapaliny do vypoustéci
nadoby.
Zvednéte sestavu nadrze z ukotveni.
Odstrante vSechny kovové piliny a zbyvajici chladici kapalinu a vycistéte nadrz.
Vycistéte saci sito na Cerpadle.
Vratte nadrzku chladici kapaliny na pdvodni misto.
Naplrfite nddobu cerstvym chladivem.
Spravné namontujte kryt na komoru cCerpadla.

NomhAwWwN
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30.1.6 Vymeéna klinového Femene

Nikdy nevyménujte klinové remeny jednotlivé, ale pouze jako kompletni sadu!

» Oteviete &rouby ochrannych krytl (1) a vyj-
méte je.

* Povolte nastavovaci matici (2) na drzaku
motoru a snizte napnuti klinového femene.

= Nyni povolte imbusovy Sroub (3) a vyjméte
remenici.

= Vymeénte klinové fFemeny a fremeny napnéte.
— Napnuti je spravné, kdyzZ lze kazdy
jednotlivy klinovy femen propnout palcem
maximalné o 5 mm.

* Znovu utahnéte nastavovaci matice.

= Namontujte zpét ochranny kryt (vénujte
pozornost polohovému spinaci!)

30.1.7 Vymeéna cCelisti

Chcete-li vymeénit Celisti, musite otevfit skli¢idlo soustruhu pomoci klice sklicidla. V plné oteviené
poloze mohou byt Celisti vyjmuty jedna po druhé.

l _ ' Pfi vkladani hornich Celisti méjte
N ! 2 na paméti nasledujici:
il e  Zavitové segmenty (2) Celisti jsou
i odstupnovany, jak je zna-zornéno na
4 : obrazku.

P

1

)

Sy

e Kromé toho jsou ocislovany (1) od 1
do 3, coz znamena skutecné
stoupani v skli¢idle soustruhu.

Proto zajistéte, aby byly Celisti namontovany ve spravném poradi:
1. Umistéte Celisti godle obrazku vyse a zasunte je v tomto pofadi ve sméru hodinovych
rucicek do otvoru sklicidla soustruhu.

2. Drzte Celisti a upnéte je pomoci kli¢e sklicidla.
3. Sklicidlo Uplné zavrete a zkontrolujte, zda se Celisti setkaji uprostied.

Pokud by jedna cCelist spravné nesedéla, otevrete skli¢idlo, pevné zatlacte na Celist a otacejte
skli¢idlem, dokud se nebude celist nachazet ve spravné poloze. Znovu zkontrolujte, zda se Celisti
setkali uprostred.

30.1.8 Serid'te spojku proti pietizeni na tazném vietenu

Nikdy neutahujte sefizovaci Sroub spojky poroti pretizeni nad normalni nastaveni
popsané v tomto postupu. To by mohlo zpusobit vazné poskozeni prevodovky.
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Stroj je vybaven spojkou proti pretizeni (3) taz-
ného vietena (1), ktera spojuje naboj pohonu

s taznym vietenem pomoci sady vnitfnich kulicek
s pruzinou. Tato spojka pomaha chranit
prevodovou skFin pred pretizenim a stroj pred
poskozenim. Spojka tazného vietene je nastavena
z vyrobniho zavodu a méla by byt znovu sefizena
pouze v pfipadé problému.

Spojka proklouzne napriklad v pfipadé, ze je
zablokovana draha podélného nebo pficného
posuvu, pokud se nastroj srazi s osazenim
obrobku, je -li zamek sani aktivovan zapnutou
pakou voli¢e posuvu vlevo nebo pokud je proveden
prilis hluboky fez.

Pro sefFizeni spojky:

Odpojte stroj od sité! - Pokud spojka prokluzuje pfi normalnim pracovnim zatizeni a neni problém
s napajecim systémem, je nutné zvysit tlak pruziny spojky. Za timto Gcelem utdhnéte dva
sefizovaci Srouby (2) o osminu otacky a znovu zkontrolujte, zda spojka neklouze.

Pokud se spojka z jakéhokoli divodu zasekne a neklouZe, kdyz by méla, je tfeba snizit tlak

pruziny spojky. Chcete -li to provést, povolte dva nastavovaci Srouby (2) o osminu otacky a poté
znovu zkontrolujte prokluz.

31 SKLADOVANI

Nespravné skladovani mdze poskodit a znehodnotit ddleZité soudasti stroje. Skladujte
zabalené nebo jiz rozbalené dily pouze za vhodnych podminek prostiedi!

Pokud stroj nepouzivate, skladujte jej na suchém, mrazuvzdorném a uzamykatelném misté,
abyste na jedné strané zabranili vzniku rzi a na druhé strané zajistili, aby k zafizeni nemély
pfistup neopravnéné osoby a zejména déti.

32 LIKVIDACE

Dodrzujte narodni predpisy pro likvidaci odpadu. Nikdy nevyhazujte stroj, jeho

soucasti ani provozni prostfedky do bézného komunalniho odpadu. V pfipadé

potfeby se obratte na mistni Ufady a informujte se o dostupnych moznostech

likvidace. KdyzZ si od svého prodejce zakoupite novy nebo podobny stroj, je ten-
I to v nékterych zemich povinen Vas stary stroj radné zlikvidovat.

33 RESENI PROBLEMU

Nebezpeéiot'lrazu elektrickym napétim! Manipulace se strojem pfi pfimém
napajeni muze mit za nasledek vazné zranéni nebo smrt. Pfed provadénim jakychkoli
Udrzbarskych a opravarenskych praci stroj vzdy odpojte od sité a zajistéte jej proti
nedmysinému spusténi!

Pokud je stroj spravné ptipojen k siti, mtZe byt pfedem vylou¢eno mnoho moznych zdroji zavad.

Pokud nejste schopni fadné provést pozadované opravy a / nebo nedisponujete potfebnym
vyskolenim, vzdy se obratte pro odstranéni problému na odbornika.
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RESENI PROBLEMU

Zavada

Mozna pricina

Odstranéni

Stroj nestartuje

Stroj neni zapojen do sité

Pojistka nebo proudova ochrana
jsou vadné

Poskozeny kabel

Bezpecnostni zafizeni neni uzamdeno

Zkontrolujte vSechna elektricka
zapojeni

Vymeénte pojistku, aktivujte proudovou
ochranu

Vyménite kabel

Zkontrolujte ochranu vietena / kryt
prevodovky

Stroj nema otacky

PFilis dlouhy prodluzovaci kabel

Motor neni urcen pro stavajici
napéti

Slabé sit

Nahradte vhodnym prodluzovacim
kabelem

Viz. kryt spinaci skfinky — spravné
zapojeni

Kontaktujte elektrikare

Stroj silné vibruje

Nerovna podlaha
Upevnéni motoru je povoleno

Zajistéte rovny podklad
Dotahnéte Srouby upevnéni motoru

Kratka Zivotnost
nastroje
(soustruznického
noze)

Tvrda vrchni vrstva litiny
PFilis velka rychlost rezani
PFilis velky Ubér

Malo chlazeni

Odstrante vrchni vrstvu litiny
Snizte rychlost posuvu
Snizte velikost Ubéru

(ne vice nez 0,5 mm)

Vice chlazeni

PFerusené rezani

PFilis maly uhel klinu
(pFehrivani)

Trhliny od broudeni kvl
nedostate¢nému chlazeni
Velkd vile v uloZeni vietene
(vznik vibraci)

Zvolte vétsi dhel klinu
Rovnomérné chlazeni
Nastavte vili v ulozeni vietene. V pfi-

padé potfeby vymeénte kuzelové
lozisko.

Spatné vysoustruzeny
zavit

Zavitovy nlz je chybné upnuty
nebo Spatné nabrouseny
Chybné stoupani

Chybny pramér

Zavitovy nz ustavte na stfed pFipadné
noveé nabruste

Nastavte spravné stoupani

Obrobek predsoustruzte na presny
pramér
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35 ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

35.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order / Objednani nahradnich
dilG

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

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

Bestellen Sie die Ersatzteile direkt auf unserer Homepage - Kategorie ERSATZTEILE.
oder kontaktieren Sie unseren Kundendienst

e (ber unsere Homepage - Kategorie SERVICE - ERSATZTEILANFORDERUNG,
e per Mail an service@holzmann-maschinen.at.

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

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

NOTE

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

Order the spare parts directly on our homepage - category SPARE PARTS or contact our customer service

e via our Homepage - category SERVICE - SPARE PARTS REQUEST,
e by e-mail to service@holzmann-maschinen.at.

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

(CZ) S nahradnimi dily HOLZMANN pouzivate g\éhradm’ dily, které jsou idedInim zplsobem vzajemné
zkoordinovany. Optimalni presnost licovani dilu zkracuje dobu montaze a prodluzuje Zivotnost.

Mont&z jinych neZ originalnich nahradnich dilG zplsobi ztratu zaruky! Proto plati: Pii vyméné
komponent/dild pouZivejte jen vyrobcem doporucené nahradni dily.

Nahradni dily objednavejte ptimo na nasi domovské strance - kategorie NAHRADNI DILY.
nebo kontaktuje nas zakaznicky servis

e pres nasi domovskou stranku - kategorie SERVIS - ZADOST O NAHRADNI DILY,
¢ e-mailem na service@holzmann-maschinen.at.

Vzdy uvedte typ stroje, Cislo ndhradniho dilu a oznaceni. Abychom pFedeéIci) nedorozumeéni v pfipadé, ze .
nepozadujete nahradni dily prostfednictvim online katalogu nahradnich dilu - pfilozte vykres nahradnich dilu,
na kterém jsou pozadované nahradni dily zfetelné vyznaceny.
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

BED ASSEMBLY
NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 GB881-86 Taper pin 8x75 2
2 GB70-85 Hexagon screw M12x35 4
3 CQ6236-1007 Gap HT200 1
4 GB70-85 Hexagon screw M10x25 1
5 CQ6230-1009 Rack gear 45 2
6 GB879-86 Pin 5x20 8
7 GB70-85 Hexagon screw M6x16 10
8 CQ6240-1004 Lathe bed HT200 1
9 GB5781-86 Hexagon bolt M12x35 6
10 CQ6230-1025 Bolt 45 1
11 CQ6230-1011 Rack gear 45 2
12 GB1096-79 Pin C8X40 1
13 GB97-86 Washer 10 4
14 GB5781-86 Hexagon bolt M10X25 4
15 Y2-100L1-4 Motor 2.2KW 1 R1420
16 CQ6240-1003A4 The belt wheel of motor HT200 1
17 GB73-85 Slotted set screws with flat point M6X8 1
18 CQ6240-1024C-1 Motor plate HT200 1
19 GB97-86 Washer 12 3
20 GB5781-86 Hexagon bolt M12X30 3
21 GB117-86 Taper pin 3X6 1
22 CQ6230-8705 Handle seat 45 1
23 CQ6230-8705 Lead screw 45 1
24 Gb75-85 Lock nut M6X9 1
25 CQ6240-8703 Frame HT200 1
26 CD6241.01-032 Pressing plate HT200 1
27 GB70-85 Hexagon bolt M8X20 2
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NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 GB70-85 Screw M6x30 6
2 CQ6240-2044 Cover HT150 1
3 JB1071-77 Qil Seal M16x1.5 1
4 CQ6236-2046 Shaft Arm 45 2
5 CQ6230-2041 Shaft ZQSn6-6-3 1
6 GB879.2-2000 Pin 4x30 2
7 CQ6236-2042 Shaft Arm HT200 2
8 GB3452.1-92 O-ring 15%x2.65 2
9 GB894.1-86 Circlip 12 2
10 CQ6236-2041 Shaft ZQSn6-6-3 1
11 GB77-2000 Screw M6x8 2
12 GB79-2000 Screw M6x10 2
13 GB5781-86 Hexagon Bolt M8x45 2
14 GB/T41-2000 Hexagon Nut M8 2
15 CQ6236-2081 Bracket 45 1 20x25
16 GB1160.1-89 Oil pointer M20x1.5 1
17 GB70-85 Screw M12x40 4
18 CQ6240-2055 Label AL 1
19 GB70-85 Screw M3x6 6
20 CQ6240-2033 Headstock HT200 1
21 CQ6236-2078 Gear Shaft 45 1
22 GB79-2000 Screw M6x%x10 1
23 CQ6236-2075 Gear 45 1 M1.5z18
24 GB894.1-86 Circlip 14 1
25 CQ6236-2072 Gear 45 2 M1.5 z43
26 GB879.2-2000 Pin 5x30 2
27 GB/T77-2000 Screw M8x12 2
28 GB/T2089-94 Spring 65Mn 2 1x5x22
29 GB308-89 Steel Ball 6.5Gr15 2
30 CD624.02-081 Bracket Q235 1
31 CQ6230-2060 Label Ly12 2
32 CD6241.02-087 Bracket Q235 1
33 CD6241.02-004 Handle Q235 1
34 CD6241.02-086 Lever Bracket HT200 2
35 CD6241,02-005 Handle Q235 1
36 CQ6236-2076 Flange Q235 1
37 GB3452.1-92 O-ring 25x%x2.65 1
38 GB1096-79 Pin 5x5x18 1
39 CQ6236-2073 Gear 45 1 M1.5 z37
40 GB3452.1-92 O-ring 11.2x2.65 1
41 GB818-86 Pin 4x4%x10 1
42 GB1096-79 Screw M3x6 4
43 GB70-85 Screw M6x16 2
44 CQ6236-2074 Gear Shaft 45 1 M1.5 237
45 GB77-2000 Screw M8x8 1
46 GB/T2089-94 Spring 65Mn 1 1.2X5X14
47 GB308-89 Steel Ball 6 Grl5 1
48 CQ6230-2051 Boss 45 1
49 GB3452.1-92 O-ring 11.8%x2.65 1
50 CQ6236-2080 Shaft Arm 45 1
51 CQ6230-2049 Collar 45 1
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52 GB/T78-2000 Screw M8x16 1

53 CQ6236-2079 Shaft Arm HT200 1

54 GB79-2000 Screw M8x8 1

55 GB4141.14-84 Knob M8 1

56 GB879.2-2000 Pin 5x40 1

57 GB894.1-86 Circlip 12 1

58 GB879.2-2000 Pin 4x35 1

59 CQ6236-2048 Shaft ZQSn6-6-3 1

60 GB70-85 Screw M8x20 1

61 CQ6230-2011 Washer 45 1

62 CQ6230-2014A Pulley HT200 1

63 GB5781-85 Hexagon Bolt M6x20 4

64 GB97.1-85 Washer 6 4

65 CQ6230-2012 Cover HT200 1

66 CQ6230-2065 Oil Seal 1

67 GB9877.1-89 Oil Seal 25x40x10 1

68 GB894.1-86 Circlip 25 1

69 GB276-94 Bearing 6005 2 25X47X12
70 GB893.1-86 Circlip 47 1

71 CQ6236-2010 I Shaft 45 1

72 GB1096-79 Key C5x38 1

73 GB1096-79 Key A5x80 1

74 CQ6230-2013 Gear 45 1 M2 z742
75 CQ6230-2018 Gear 45 1 M2 723
76 CQ6230-2019 Gear 45 1 N2 z47
77 CQ6236-2082 I Shaft collar 45 1

78 GB276-94 Bearing 6004 2 20X42X12
79 GB894.1-86 Circlip 20 1

80 CQ6230-2063 Cover HT200 1

81 GB70-85 Screw M6x16 2

82 CQ6230-2009 Cover HT200 1

83 CQ6230-2028 Oil Seal 1

84 GB894.1-86 Circlip 45 1 MZ Z36
85 CQ6230-2021 Gear 45 1 M2 Z55
86 CQ6230-2020 Gear 45 1 M2 z31
87 CQ6230-2022 Gear 40Cr 1

88 GB1096-79 Pin A6x6x18 1

89 GB894.1-86 Circlip 25 1

90 GB894.1-86 Circlip 35 1

91 GB276-94 Bearing 61807 2 35X47X7
92 CQ6236-2070 Bearing Sleeve 45 1

93 GB894.1-86 Circlip 36 1

94 CQ6240-2039G Shaft 45 1

95 GB894.1-86 Circlip 40 1

96 CQ6236-2016 Gear 45 1 M2.25745
97 CQ6236-2015 Gear 45 1 M2.25758
98 CQ6236-2017 Gear 45 1 M2.25721
99 GB1096-79 Pin A6X6%26 1

100 GB276-94 Bearing 6205 1 25X52X15
101 CQ6230-2067 Oil Seal 1

102 CQ6230-2040A Front Cover HT200 1

103 GB70-85 Screw M6x12 3

104 CQ6236-2007 Nut 45 2 M70X1.5
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105 GB70-85 Screw M6x16 4

106 CQ6236-2005 Flange HT150 1

107 CQ6236-2023 Oil Seal 1

108 CQ6236-2071 Oil ring Q235 1

109 GB297-94 Bearing 32014/P5 1 70X110X25
110 CQ6240-2071-1 Oil ring 45 1

111 CQ6236-2008 Gear 45 1

112 GB894.1-86 Circlip 75 1

113 CQ6236-2029 Gear 45 1 M2.25z29
114 CQ6236-2030 Gear 45 1 M2.25z46
115 CQ6236-2031 Gear 45 1 M2.25z83
116 GB297-94 Bearing 32016/P5 1 80x125x29
117 CQ6230-2066 Oil Seal 1

118 CQ6236-2038 Front Flange HT200 1

119 GB70-85 Screw M6x25 4

120 CQ6240-2034G Spindle 45 1 D5
121 GB1096-79 Key A8Xx7x42 1

122 GB1096-79 Key A8x104 1

123 CQ6240-2037G Shaft 45 6

124 GB77-2000 Screw M6x6 6

125 GB/T2089-94 Spring 65Mn 6 0.8X3.2X17
126 CQ6240-2035G Pin 45 6

127 GB3452.1-92 O-ring 222.4 1

128 CQ6236-2001 Shaft 45 1

129 CQ6236-2032 Gear 45 1 M2 Z30
130 GB893.1-86 Circlip 42 2

131 GB276-94 Bearing 16004 2 20X42X8
132 GB894.1-86 Circlip 20 1

133 GB78-2000 Screw M8x15 1

134 GB70-85 Screw M6x12 1

135 CQ6230-2069 Washer 45 1

136 CQ6230-2002 Gear 45 1 M1.5 z40
137 GB9877.1-89 Oil Seal 20x40x10 1

138 GB70-85 Screw M6x16 3

139 CQ6236-2004 Cover HT200 1

140 GB894.1-86 Circlip 20 1

141 GB276-94 Bearing 6004 1 20X42X12
142 GB893.1-86 Circlip 42 1

143 GB1096-79 Key C5x8 1

144 CQ6240-2027 Shaft 45 1

145 GB276-94 Bearing 6005 1 25X47X12
146 GB894.1-86 Circlip 25 1

147 CQ6236-2026 Gear 45 1 M2 748
148 GB894.1-86 Circlip 24 1

149 GB41-86 Screw M6 1

150 GB75-85 Screw M6X20 1

151 GB70-85 Screw M6X45 2

152 CQ6240-8902 Rotating shaft 35 1

153 CQ6240-8930 Chuck cover Q235 1

154 CQ6230-8901 Electrical box HT150 1
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GEAR BOX

NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE

1 GB818-85 Screw M3X6 8

2 CQ6240-3060 Plate 1

3 GB70-85 Screw M8X16 8

4 CQ6230-3095E Front cover HT200 1

5 CQ6230-3087D Sealer 1

6 CQ6230-3004 Gear box HT200 1

7 GB70-85 Screw M10X30 2

8 GB97-86 Washer 10 2

9 GB118-86 Taper pin M6X30 2

10 CQ6230-3070C Sealer 1

11 CQ6230-3042c End cover 45 1

12 GB68-85 Screw M6X12 6

13 G38-4A Oil plug M16X1.5 1

14 GB818-85 Screw M4X20 2

15 GB70-85 Screw M6X45 2

16 CQ6240-1072G Iron HT-150 1

17 CQ6230-3089 Shaft 45 2

18 GB1235-76 O Ring 12X1.8 2

19 GB1160.2-89 Oil pointer A10.M16X1.5 1

20 CQ6230-3061B Cover HT200 1

21 CQ6230-3049C Rack 45 2

22 CQ6230-3088 Gear 45 4 M1.25723
23 GB1096-79 Pin 5X8 4

24 CQ6230-3054E Handle seat 45 4

25 CQ6230-3054E-1 Handle 45 4

26 CQ6230-3054E-2 Plate 4

27 GB1235-76 O ring 16X2.4 4

28 GB79-2000 Screw M6X18 4

29 GB308-89 Ball 6 4

30 GB/T2089-94 Spring 65Mn 4 1X5X16
31 GB79-2000 Screw M8X10 4

32 CQ6230-3050C Rack 45 1

33 CQ6230-3062C Rack 45 1

34 GB117-86 Taper pin 5X28 2

35 CQ6230-3018C Gear 45 1 M2.25Z721
36 GB301-84 Bearing 8013 1 17x31x12
37 CQ6230-3068D Paper pad 1

38 CQ6230-3084D Flange cover HT200 1

39 GB70-85 Screw M6X25 6

40 GB301-84 Bearing 8014 1

41 CQ6230-3021C Shaftl 45 1

42 GB812-86 Screw M20X1.5 2

43 GB117-86 Taper pin 4X26 4

44 CQ6230-3020E 45 2

45 CQ6230-3014C Gear 45 1 M2.25Z15
46 CQ6230-3086D Paper pad 1

47 CQ6230-3022F Flange cover HT200 1

48 CQ6230-3022F-1 Copper bush ZQSn6-6-3 1

49 CQ6230-3013E Shaftll 45 1

50 GB9877.1-89 Oil Sealer 18X35X10 1

51 GB70-85 Screw M6X12 1

52 GB5287-85 Big washer 6 1

53 CQ6230-3016C Gear 45 1 M2.25Z217
54 GB71-85 Screw M6X8 1

55 CQ6230-3015C IVShaft 45 1
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56 GB1235-76 O ring 22X2.4 1
57 LXW Switch 511D 2
58 CQ6230-3012E 45 1
59 GB879-86 Taper pin 4X48 1
60 GB71-85 Screw M6X10 1
61 CQ6230-3011D Shaft 45 1
62 GB879-86 Taper pin 4X20 1
63 GB70-85 Screw M6X14 7
64 CQ6230-3034B Flange cover HT200 1
65 CQ6230-3035C Paper pad 1
66 GB276-94 Bearing 6003 8 17x35x10
67 GB1096-90 Pin C5X18 1
68 GB1096-90 Pin A6X90 1
69 CQ6230-3041B IShaft 45 1
70 CQ6230-3005B Three contected gear 45 1 D2t
71 CQ6230-3066B Space ring Q235 2
72 GB71-85 Screw M6X8 1
73 CQ6230-3027C Gear 45 1 M2.25227
74 GB1096-79 Pin A6X15 1
75 GB1096-79 Pin A6X35 1
76 CQ6230-3067C I-Ishaft 45 1
77 CQ6230-3025B Gear 45 1 M2.25221
78 GB276-94 Bearing 6002 3 15x32x9
79 CQ6230-3017B Cover 45 3
80 CQ6230-3044B Cover HT150 1
81 CQ6230-3046B Sealer 1
82 CQ6230-3045B Washer 45 1
83 CQ6230-3033B IIshaft 45 1
84 GB1096-90 Pin A6X90 1
85 CQ6230-3029B Gear 45 1 M2.25224
86 CQ6230-3031B Gear 45 1 M2.75Z16
87 CQ6230-3032B Gear 45 1 M2.75Z18
88 CQ6230-3003B Gear 45 1 M2.75220
89 CQ6230-3030B Spacer bush 45 1
90 CQ6230-3002B GEAR 45 1 M2.25228
91 CQ6230-3026C Two contected gear 45 1 | M2.25z30.18
92 CQ6230-3007C Gear 45 1 M2.25222
93 CQ6230-3008C Space ring 45 1
94 GB986.1-86 Ring 35 2
95 CQ6230-3009B Gear 45 1 M2.25229
96 GB276-79 Bearing 35 2
97 GB1096-79 Pin C4X40 1
98 CQ6230-3019C II-1IShaft 45 1
99 CQ6230-3004B IIshaft 45 1
100 GB1096-90 Pin A6X90 1
101 GB1096-79 Pin A5X35 1
102 CQ6230-3006C Two contected gear 45 1 | M2.25715.22
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APRON-LEFT
NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 GB78-85 Screw M6X6 1
2 CQ6230-4010 Gear 45 1 M2Z225
3 CQ6230-4011 IVshaft 45 1
4 CQ6230-4028 VIshaft 45 1 M2Z11
5 CQ6230-4002 Involution nut seat HT200 1
6 CQ6230-4022 Panel HT200 1
7 GB95-85 Flat washer 6 2
8 GB5780-86 Screw M6X25 2
9 GB867-86 Rivet 3X8 8
10 CQ6240-4003 Screw ZQSn6-6-3 1
11 GB75-85 Screw M5X35 1
12 GB41-86 Screw M5 1
13 GB68-85 Screw M5X20 1
14 GB5287-85 Big washer 6 1
15 CQ6240-4017 Worm gear ZQSn6-6-3 1
16 CQ6230-4023 Ishaft 45 1
17 GB119-86 Taper pin 5X10 2
18 CQ6230-4006 Shaft 45 1
19 CQ6230-4005 The plate ofc|ti|';||*ead chasing HT200 1
20 GB70-85 Screw M6X60 1
21 CQ6230-4004A Gear 45 1 M1Z16
22 GB70-85 Screw M6X15 1
23 CQ6230-4007 45 1
24 GB77-85 Screw M6X16 2
25 GB6170-86 SCREW M6 2
26 GB95-85 Copper washer 210 1
27 Q/Z2B220.2-77 Outer hexagonal plug M10X1X20 1
28 CQ6230-4001 Slide Box HT200 1 hL:r]:Ej
29 CQ6230-4043 Stop dog 45 2
30 GB1150.2-89 Qil pointer AM20X1.5 1
31 CQ6230-4008 Worm 45 1
32 CQ6230-4009 Worm base HT200 1
33 GB95-85 Flat washer 8 2
34 GB5980-86 Hexagon bolt M8X30 2
35 GB77-85 Screw M8X8 1
36 GB/T2089-94 Spring 65Mn 3 1x4.5x6
37 GB308-89 Ball 2
38 CQ6230-4045 Handle seat 45 1
39 GB879-86 Taper pin 5X40 1
40 CQ6230-4044 Handle 45 1
41 CQ6230-4021 Cam HT200 1
42 GB71-85 Screw M5X12 1
43 GB879-86 Taper pin 4X30 1
44 CQ6230-4020 Shaft sleeve HT200 1
45 CQ6230-4019 Gear 45 1 M2Z14
46 GB879-86 Taper pin 5X25 2
47 CQ6230-4018 Vshaft 45 1
48 GB1096-79 Pin B5X12 1
49 CQ6230-4025 Reel 45 1
50 CQ6230-4024 IIshaft 45 1
51 CQ6230-4040 Plate 1
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52 GB70-85 Screw M6X45 3
53 GB70-85 Screw M6X10 1
54 CQ6230-4038 Washer 45 2
55 CQ6230-4039 Claw base HT200 1
56 CQ6230-4015 ITIshaft 45 1
57 CQ6230-4012 Gear 45 1 M2Z48
58 GB119-86 Taper pin 5X33 3
59 CQ6230-4013 Gear 45 1 M2Z51
60 CQ6230-4014 Gear 45 1 M2Z25
61 CQ6230-4016 Shaft cover HT200 1
62 GB818-85 Screw M5X6 2
63 GB77-85 Screw M8X10 1
64 CQ6230-4041 Handle 45 4
65 CQ6230-4042 Gear 45 1
66 GB119-86 Taper pin 6X10 1
67 CQ6230-4026 Shaft cover HT200 1
68 GB879-86 Taper pin 5X30 1
69 CQ6230-4029 Gear 45 1 M2Z50
70 CQ6230-4033 Handle lever 45 1
71 CQ6230-4032 Handle cover 45 1
72 GB70-85 Screw M6X12 1
73 CQ6240-4034 Handle wheel HT200 1
74 CQ6240-4036 Scale ring 45 1
75 GB70-85 Screw M6X20 2
76 CQ6230-4031 Handle base HT200 1
77 GB1096-79 Pin 5X16 1
78 CQ6230-4030 VIIshaft 45 1 M2Z12
APRON-RIGHT
NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 GB78-85 Screw M6X6 1
2 CQ6230-4010 Gear 45 1 M2Z25
3 CQ6230-4011 IVshaft 45 1
4 CQ6230-4028 ViIshaft 45 1 M2Z11
5 CQ6230-4002 Involution nut seat HT200 1
6 CQ6230-4022 Panel HT200 1
7 GB95-85 Flat washer 6 2
8 GB5780-86 Screw M6X25 2
9 GB867-86 Rivet 3X8 8
10 CQ6240-4003 Screw ZQSn6-6-3 1
11 GB75-85 Screw M5X35 1
12 GB41-86 Screw M5 1
13 GB68-85 Screw M5X20 1
14 GB5287-85 Big washer 6 1
15 CQ6240-4017 Worm gear ZQSn6-6-3 1
16 CQ6230-4023 Ishaft 45 1
17 GB119-86 Taper pin 5X10 2
18 CQ6230-4006 Shaft 45 1
19 CQ6230-4005 The plate of thread chasing dial HT200 1
20 GB70-85 Screw M6X60 1
21 CQ6230-4004A Gear 45 1 M1Z16
22 GB70-85 Screw M6X15 1
23 CQ6230-4007 45 1
24 GB77-85 Screw M6X16 2
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25 GB6170-86 SCREW M6 2
26 GB95-85 Copper washer 10 1
27 Q/ZB220.2-77 Outer hexagonal plug M10X1X20 1
28 CQ6230-4001A Slide Box HT200 1 ﬁ;gnh;
29 CQ6230-4043 Stop dog 45 2
30 GB1150.2-89 Qil pointer AM20X1.5 1
31 CQ6230-4008 Worm 45 1
32 CQ6230-4009 Worm base HT200 1
33 GB95-85 Flat washer 8 2
34 GB5980-86 Hexagon bolt M8X30 2
35 GB77-85 Screw M8X8 1
36 GB/T2089-94 Spring 65Mn 3 1x4.5x6
37 GB308-89 Ball 2
38 CQ6230-4045 Handle seat 45 1
39 GB879-86 Taper pin 5X40 1
40 CQ6230-4044 Handle 45 1
41 CQ6230-4021 Cam HT200 1
42 GB71-85 Screw M5X12 1
43 GB879-86 Taper pin 4X30 1
44 CQ6230-4020 Shaft sleeve HT200 1
45 CQ6230-4019 Gear 45 1 M2Z14
46 GB879-86 Taper pin 5X25 2
47 CQ6230-4018 Vshaft 45 1
48 GB1096-79 Pin B5X12 1
49 CQ6230-4025 Reel 45 1
50 CQ6230-4024 IIshaft 45 1
51 CQ6230-4040 Plate 1
52 GB70-85 Screw M6X45 3
53 GB70-85 Screw M6X10 1
54 CQ6230-4038 Washer 45 2
55 CQ6230-4039 Claw base HT200 1
56 CQ6230-4015 IIIshaft 45 1
57 CQ6230-4012 Gear 45 1 M2748
58 GB119-86 Taper pin 5X33 3
59 CQ6230-4013 Gear 45 1 M2Z51
60 CQ6230-4014 Gear 45 1 M2Z25
61 CQ6230-4016 Shaft cover HT200 1
62 GB818-85 Screw M5X6 2
63 GB77-85 Screw M8X10 1
64 CQ6230-4041 Handle 45 4
65 CQ6230-4042 Gear 45 1
66 GB119-86 Taper pin 6X10 1
67 CQ6230-4026 Shaft cover HT200 1
68 GB879-86 Taper pin 5X30 1
69 CQ6230-4029 Gear 45 1 M2Z50
70 CQ6230-4033 Handle lever 45 1
71 CQ6230-4032 Handle cover 45 1
72 GB70-85 Screw M6X12 1
73 CQ6240-4034 Handle wheel HT200 1
74 CQ6240-4036 Scale ring 45 1
75 GB70-85 Screw M6X20 2
76 CQ6230-4031 Handle base HT200 1
77 GB1096-79 Pin 5X16 1
78 CQ6230-4030 VIIshaft 45 1 M2Z12
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1 CD6241.05-016 Handle lever 45 1
2 CD6241.05-015 Head of handle 45 1
3 CD6241.05-012 Washer 45 1
4 GB93-83 Bolt M10X50 8
5 CQ6240-5013 Tool post 45 1
6 GB308-89 Ball 6 GCr15 4
7 GB2089-94 Spring 65Mn 1 (095
8 CD6241.05-005 Screw bearing 45 1
9 CD6241.05-007 Cover 45 1
10 GB/T301-84 Surface bearing 51101(GCr15) 2 12X26X9
11 CD6241.05-006 Scale ring 45 1
12 CD6241.05-017 Handle base 45 1
13 GB2089-94 Spring 65Mn 3
14 CD6241.05-008 Nut 45 1
15 CD6241.05-018 Handle lever1l 45 1
16 GB77-2000 Screw M6X6 1
17 CD6241.05-019 Handle lever2 45 1
18 CD6241.05-011 Locating pin 45 1
19 GB2089-94 Spring 65Mn 1 1X8X18
20 GB1155-89 Oil cup 6 3
21 CD6241.05-003 Nut ZQSn6-6-3 1
22 CQ6240-5004 Lead screw 45 1
23 GB1096-79 Pin 4X12 1
24 CD6241.05-020 Screw 45 2
25 GB77-2000 Screw M6X10 1
26 CQ6240-5009 45 1
27 CQ6240-5002 Cutter turntable HT200 1
28 GB70-85 Screw M6X10 2
29 GB119-86 Taper pin 2X12 1
30 CQ6240-5010 Bolt 45 1
31 GB77-2000 Screw M8X8 1
32 CQ6240-5001 Support plate HT200 1
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NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY | NOTE
1 GB118-86 Pin 6x45 2
2 GB70-85 Screw M10x30 4
3 CQ6230-5113 Screw 45 1
4 CQ6230-5109 Wipper 2
5 CQ6230-5110 Press Plate Q235 2
6 GB68-85 Screw M3x10 2
7 CQ6240-5106 Splash Guard Q235 1
8 CQ6230-5128 Bolt 45 1
9 GB1155-89 Oil Cup 6 6
10 CQ6240-5101 Saddle HT200 1
11 CQ6230-5111 Wipper 1
12 CQ6230-5112 Press Plate Q235 2
13 CQ6240-5130 Press Plate Q235 2
14 CQ6240-5131 Press Plate HT200 1
15 GB41-86 Hexagon Nut M8 4
16 GB85-88 Screw M8x25 4
17 GB5781-86 Hexagon Bolt M8x25 7
18 CQ6240-5116 Press Plate HT200 2
19 CQ6240-5129 Press Plate HT200 1
20 CQ6230-5108 Wipper 1
21 GB818-86 Screw M5x12 8
22 CQ6240-5135 Press Plate Q235 1
23 CQ6240-5134 Wipper 1
24 GB68-85 Screw M6x12 1
25 CQ6230-5105 Splash Guard 45 1
26 CQ6230-5115 Screw 45 2
27 CQ6240-5102KZ Cross Slide HT200 1
28 GB818-86 Screw M5x16 4
29 CQ6240-5114 Gib 45 1
30 CQ6230-4033 Handle Lever 45 1
31 CQ6230-4032 Knob 45 1
32 CQ6230-5120 Handle 45 1
33 GB879.2-2000 Pin 4x20 2
34 CQ6230-5121 Nut 45 1
35 GB/T77-2000 Screw M68 1
36 CQ6120-5122 Handle HT200 1
37 CQ6230-4037 Spring 65Mn 1
38 CQ6240-5124 Index Ring 45 1
39 CQ6240-5123 Cover 45 1
40 GB301-84 Bearing 8102 2
41 GB70-85 Screw M840 2
42 CQ6240-5125 Braket HT200 1
43 GB1155-89 Oil Cup 6 1
44 CQ6230-5126 Guide Screw Cover 45 1
45 GB1096-79 Key A520 1
46 CQ6240-5103GA Guide Screw 45 1
47 GB79-2000 Screw M6x8 1
48 CQ6230-5127 Gear 45 1
49 GB75-85 Screw M412 2
50 CQ6230-5104 Nut ZQSn6-6-3 1

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED1080ADIG



MANN

I VASCHINEN ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY
‘-’I/
= /®

| TAIL STOCK

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
ED1080ADIG




MANN

I VASCHINEN ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DiLY
0
= g
TAILSTOCK
NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 CQ6240-6014 Quill 45 1
2 CQ6240-6016 Nut ZQSn6-6-3 1
3 GB/T819-86 Screw M6x16 3
4 GB1155-89 Qil Cup 8 2
5 CQ6240-6013 Bracket HT200 1
6 CQ6240-6012 Collar 45 1
7 CQ6240-6007 Handle lever 45 1
8 GB119-86 Pin 4x25 2
9 CD6241.06-006 Handle 45 1
10 CQ6240-6026 Shaft 45 1
11 GB/T79-2000 Screw M10x50 2
12 GB1096-79 Key 5x16 1
13 CQ6240-6015 Guide Screw 45 1
14 GB301-84 Bearing 51104 2
15 CQ6240-6023 Flange 45 1
16 GB70-85 Hexagon Screw M5x20 3
17 GB894.1-86 Circlip 32 1
18 GB56-88 Nut M8 1
19 GB97.1-85 Washer 10 2
20 GB/T79-2000 Screw M10x45 1
21 CD6241.06-017 Washer 45 1
22 GB308-89 Steel Ball 6.5 Gr15 3
23 GB/T2089-94 Spring 65Mn 3
24 CQ6240-6018 Index ring 45 1
25 CD6241.06-020 Handle wheel HT200 1
26 CD6241.06-019 Screw 45 1
27 GB78-2000 Screw M6x16 1
28 CD6241.06-021 Lever 45 1
29 CD6241.06-022 Screw 45 1
30 GB879.2-2000 Circlip 5x30 1
31 GB827 Screw 24 4
32 CQ6230-6014-1 Label Al 1
33 CQ6240-6025 Cover 45 1
34 CQ6240-6016-1 Label Al 1
35 GB95-85 Washer 8 2
36 GB93-87 Washer 8 2
37 GB5780-86 Bolt M8x35 2
38 CQ6240-6003 Press plate HT200 2
39 GB/T5783-86 Bolt M8x115 1
40 GB/T4-86 Nut M10 1
41 CQ6240-6002 Base HT200 1
42 CQ6240-6024 Shaft 45 1
43 CQ6240-6001 Tail stock HT200 1
44 CQ6240-6004 Key 45 1
45 GB77-2000 Screw M6x10 1
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NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 GB41-86 Nut M10 1
2 CQ6230-3035 Washer 45 1
3 GB/T276-93 Bearing 6003-Z 2
4 CQ6240-3038 Gear 45 1 Mé_'f;lz
5 GB70-85 Screw M6X12 2
6 CQ6230-2069 Washer 45 1
7 CQ6240-2002 Change gear 45 1
8 GB1096-90 Pin C5X8 1
9 GB893.1-86 Ring 35 1
10 CQ6240-3033 Cover 45 1
11 CQ6230-3034 Bolt 45 1
12 GB5287-85 Big washer 6 1
13 CQ6230-3040B Spacer 45 1
14 CQ6240-3039 Change gear 45 1
15 GB6170-86 Screw M10 1
16 GB97-86 Washer 10 1
17 GB898-76 Nut M10X45 1
18 CQ6240-3033-1 Cover 45 1
19 CQ6230-3043B Bracket HT200 1
20 GB1096-90 Pin C5X18 1
21 CQ6240-3093 Change gear 45 1 M1.5721
22 CQ6240-3076 Change gear 45 1 M1.5Z222
23 CQ6240-3098 Change gear 45 1 M1.5726
24 CQ6240-3094 Change gear 45 1 M1.5Z28
25 CQ6240-3099 Change gear 45 1 M1.5Z38
26 CQ6240-3095 Change gear 45 1 M1.5741
27 CQ6240-3077 Change gear 45 1 M1.5Z744
28 CQ6240-3096 Change gear 45 1 M1.5z47
29 CQ6240-3100 Change gear 45 1 M1.5752
30 CQ6240-3097 Change gear 45 1 M1.5766
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NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 CQ6230-1005B Lead screw Y40B 1
2 CQ6230-1006B Feeding rod 45 1
3 CQ6230-1010 Control rod 45 1
4 GB879-86 Taper pin 4X40 1
5 GB118-86 Taper pin A6X40 2
6 CQ6230-1012 Hitching leg HT200 1
7 GB308-89 Ball 1
8 GB1239-89 Spring 1.2X5X30 1
9 GB73-85 Screw M8X10 1
10 CQ6230-1035B Switch cover 45 1
11 GB70-85 Screw M8X60 2
12 GB1155-89 Oil cup 2
13 GB894.1-86 Ring 32 1
14 GB70-85 Screw M6X12 2
15 GB879-86 Taper pin 4X20 1
16 CQ6230-1014B Bracket HT200 1
17 CQ6230-131-3A Pin 45 1
18 CQ6230-1008A Cover 45 1
19 CQ6230-1015B Bracket HT200 1
20 GB4141.11-84 Ball 1
21 CQ6230-1016 Handle 1
22 GB1239-89 Spring 1.4X8X25 1
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NO. PART NO. NAME SPECIFICATION QTY NOTE
1 CQ6230-8205 Knob 45 5
2 GB78-85 Screw M6X8 5
3 CQ6230-8207 Collar 45 5
4 CQ6230-8206 Pressing lever 45 5
5 CQ6230-8208 Pressing collar 45 5
6 CQ6230-8209 Pressing base ZQSn6-6-3 5
7 CQ6240-8202 Upper body HT200 1
8 GB78-85 Screw M6X12 5
9 GB79-85 Screw M6X18 5
10 GB41-86 Screw M6 5
11 GB6170-86 Screw M6 1
12 GB65-85 Screw M6X30 1
13 CQ6230-8204 Locking screw nut 45 1
14 CQ6230-8203 Locking lever 45 1
15 GB879-85 Pin 4X25 1
16 CQ6240-8201 Base body HT200 1
17 GB6170-86 Hex screw nut M12 1
18 GB97.1-85 Washer ring 12 1
19 CQ6240-8210 Pressing block HT200 1
20 GB37-88 T bolt M12X80 1
21 CQ6240-8301 Body HT200 1
22 GB70-85 Screw M8X10 2
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1.) Gewadhrleistung

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

HOLZ

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

2.) Meldung

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

3.) Bestimmungen

a) Gewadhrleistungsanspriiche 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 Zubehdrteilen zur Abholung gemeldet wird.

b) Die Gewahrleistung schlieBt eine kostenlose Uberpriifung, Wartung, Inspektion oder Servicearbeiten am Gerét aus.
Defekte aufgrund einer unsachgemaBen Benutzung durch den Endanwender oder dessen Handler werden ebenfalls nicht
als Gewahrleistungsanspruch akzeptiert.

c) Ausgeschlossen sind Defekte an VerschleiBteilen wie z. B. Kohleblrsten, Fangsdcke, Messer, Walzen, Schneideplatten,
Schneideeinrichtungen, Fiihrungen, Kupplungen, Dichtungen, Laufrdder, Sageblatter, Hydraulikéle, Olfiltern, Gleitbacken,
Schalter, Riemen, usw.

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

e) Entstandene Kosten (Frachtkosten) und Aufwendungen (Prifkosten) bei nichtberechtigten Gewahrleistungsanspriichen
werden nach Uberpriifung unseres Fachpersonals dem Geschéftspartnern oder Handler in Rechnung gestellt.

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

g) Gewahrleistungsanspriiche werden nur flir den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Héandlers, welcher das Gerat direkt
bei der HOLZMANN MASCHINEN GmbH erworben hat, gewahrt. Diese Anspriiche sind bei mehrfacher VerduBerung des
Gerates nicht Ubertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen

Die HOLZMANN MASCHINEN GmbH haftet in allen Féallen nur beschrankt auf den Warenwert des Gerates.
Schadensersatzanspriiche aufgrund schlechter Leistung, Mdngel, sowie Folgeschdden oder Verdienstausfalle wegen eines
Defektes wahrend der Gewahrleistungsfrist werden nicht anerkannt. HOLZMANN MASCHINEN GmbH besteht auf das
gesetzliche Nachbesserungsrecht eines Gerdtes.

SERVICE

Nach Ablauf der Garantiezeit konnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefiihrt werden. Es steht Ihnen auch die HOLZMANN MASCHINEN GmbH weiterhin gerne mit Service und Reparatur
zur Seite. Stellen Sie in diesem Fall eine unverbindliche Kostenanfrage

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

. oder nutzen Sie das Online Reklamations- bzw. Ersatzteilbestellformular, zur Verfligung gestellt auf unserer
Homepage - Kategorie SERVICE.
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1.) Warranty

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

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

2.) Report

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

3.) Regulations

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

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

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

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

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

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

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

4.) Claims for compensation and other liabilities
The liability of company HOLZMANN MASCHINEN GmbH is limited to the value of goods in all cases.

Claims for compensation because of poor performance, lacks, damages or loss of earnings due to defects during the
warranty period will not be accepted.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH insists on its right to subsequent improvement of the machine.

SERVICE

After Guarantee and warranty expiration specialist repair shops can perform maintenance and repair jobs. But we are still
at your service as well with spare parts and/or product service. Place your spare part/repair service cost inquiry by

. Mail to service@holzmann-maschinen.at,
. Or use the online complaint order formula provided on our homepage - category service.
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1.) Poskytovani zaruky

Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH poskytuje na elektrické a mechanické soulasti pro nekomercni pouziti zaruéni
dobu 2 roky;

pro komerc¢ni pouziti je poskytovana zaruka 1 rok od data zakoupeni koncovym spotiebitelem/kupujicim. Spole¢nost
HOLZMANN MASCHINEN GmbH vyslovné upozorfiuje, Ze ne vSechny polozky sortimentu jsou uréeny pro komercni pouziti.
Pokud se ve vy$e uvedenych |h{tach vyskytnou zavady, které nejsou zaloZeny na udajich o vyloueni uvedenych v bodé&
»Ustanoveni*, spoleCnost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj podle vlastniho uvazeni opravi nebo vymeéni.

2.) Hlaseni

Prodejce pisemné oznami vzniklou zavadu na pfistroji spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. V pfipadé opravnéného
naroku ze zaruky si spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pristroj vyzvedne u prodejce nebo ji prodejce zasle
spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Vracené zasilky nebudou bez pfedchozi dohody se spolec¢nosti HOLZMANN
MASCHINEN GmbH akceptovany a nemohou byt pfijaty. Kazda vracena zasilka musi byt opatiena cislem RMA predanym
spolecnosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH, protoZe jinak spolecnost HOLZMANN MASCHINEN GmbH nebude moci
pfijmout zboZi a zpracovat reklamaci a vraceni.

3.) Ustanoveni

a) Naroky ze zaruky budou uznany pouze v pripadé, Ze k pristroji bude pfilozena kopie originalu faktury nebo pokladniho
dokladu od obchodniho partnera spolecnosti Holzmann. Narok na zaruku zanikne, pokud pfistroj nebude nahlasena k
vyzvednuti se vSemi dily pFisluSenstvi.

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatnou kontrolu, Udrzbu, inspekci nebo servisni prace na pfistroji. Zavady zplsobené
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 zarizeni, voditka, spojky, tésnéni, obézna kola, lopatky, hydraulické oleje, olejové filtry,
posuvné Celisti, spinace, femeny atd.

d) Vyloudeny jsou $kody na pfistrojich zplsobené nesprdvnym pouZivédnim, nespravnym pouzivanim pfistroje (v rozporu s
jeho obvyklym Gcelem) nebo nedodrZzenim navodu k obsluze a Udrzbé, nebo vyssi moci, neodbornymi opravami ¢i
technickymi Upravami, provedenymi neautorizovanymi servisy nebo samotnym obchodnim partnerem, pouzitim
neoriginalnich nahradnich dilli nebo pfislusenstvi HOLZMANN.

e) Vzniklé naklady (néklady na dopravu) a vydaje (néklady 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 nakladd (véetné nakladl na dopravu) spoleénosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

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

4.) Naroky na nahradu skody a jina ruceni

Odpovédnost spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH je ve vSech pripadech omezena jen na zbozni hodnotu pfistroje.
Naroky na ndhradu $kody zplisobené $patnym vykonem, vadami, jakoz i naslednymi $kodami nebo udlym ziskem v
dlsledku vady béhem zaruéni doby se neuznavaji. Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH trva na zakonném pravu na
opravu pristroje.

SERVIS

Po uplynuti zaruéni doby mohou opravy a Gdrzbu provadét odborné zplsobilé firmy. Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN
GmbH vam také bude rada nadale pomahat se servisem a opravami. V takovém pfipadé prosim zaslete nezavaznou
poptavku na cenu

e-mailem na service@holzmann-maschinen.at

nebo pouzijte online formulaf pro reklamaci, resp. objednévku néhradnich dil, ktery naleznete na nasi domovské strance
- kategorie SERVIS.
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Wir beobachten unsere Produkte auch nach | We monitor our products even after delivery.
der Auslieferung. In order to be able to guarantee a continuous

improvement process, we are dependent on
gewahrleisten zu kénnen, sind wir von you and your impressions when handling our
Ihnen und Ihren Eindriicken beim Umgang | Products. Let us know about: _

mit unseren Produkten abhangig: - Problems that occur when using the

- Probleme, die beim Gebrauch des product _ _
Produktes auftreten - Malfunctions that occur in certain

. . . operating situations
- Fehlfunktionen, die in bestimmten ) : .
Betriebssituationen auftreten Experiences that may be important for

Erfah die fi q 5 ¢ other users
- crtahrungen, die fur andere benutzer Please note down such observations and send
wichtig sein kénnen .
o ) ) them to us by e-mail or letter post.
Wir bitten Sie, derartige Beobachtungen zu
notieren und diese per E-Mail oder Post an
uns zu senden

Um einen standigen Verbesserungsprozess

Meine Beobachtungen / My experiences:

Name / Name:

Produkt / Product:

Kaufdatum / Purchase date:

Erworben von / purchased from:

E-Mail/ e-mail:

Vielen Dank fir IThre Mitarbeit! / Thank you for your cooperation!

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4 AUSTRIA
Tel : +43 7289 71562 0
info@holzmann-maschinen.at
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