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ZNACKY
DE SICHERHEITSZEICHEN EN SAFETY SIGNS cz BEZPECNOSTNI ZNACKY

BEDEUTUNG DER SYMBOLE DEFINITION OF SYMBOLS VYZNAM SYMBOLU

DE CE-KONFORM! - Dieses Produkt entspricht den EU-
Richtlinien.
C € EN CE-Conformal! - This product complies with the EC-directives.

CZ VYHOVUIJE CE! - Tento vyrobek vyhovuje smérnicim EU.

BETRIEBSANLEITUNG LESEN! L esen Sie die Betriebs- und
Wartungsanleitung Ihrer Maschine aufmerksam durch und

DE machen Sie sich mit den Bedienelementen der Maschine gut
vertraut, um die Maschine ordnungsgeman zu bedienen und
so Schaden an Mensch und Maschine vorzubeugen.

READ THE MANUAL! Read the user and maintenance
EN carefully and get familiar with the controls in order to use the
machine correctly and to avoid injuries and machine defects
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SICHERHEITSZEICHEN / SAFETY SIGNS / BEZPECNOSTNIi ZNACKY

PRECTETE SI NAVOD K PROVOZU! Preltéte si pozorné navod
k pouziti a udrzbé stroje a dobfe se seznamte s jeho
ovlddacimi prvky, abyste mohli stroj spravné ovladat, ¢imz
zabranite Skodam na zdravi osob i poskozeni stroje.

cz

DE Handschuh-Trageverbot bei Arbeiten an rotierenden Teilen!

EN Never wear gloves when working on rotating parts!

Maschine vor Reinigungs-, Wartungs- oder
DE Einstellungsarbeiten immer von der Energieversorgung
(Spannung und Hydraulik) trennen
Always disconnect the machine from the energy supply
EN (power and hydraulic) before cleaning, maintenance or
setting work and depressurise the hydraulic unit
Pred pracemi spojenymi s ¢isténim, udrzbou nebo
CZ nastavenim vzdy stroj odpojte od zdroje energie (napéti a
hydraulika)

% CZ Zakaz pouzivani rukavic pfi praci s rotujicimi ¢astmi!

DE Persdnliche Schutzausrustung tragen!

EN Wear personal protective equipment!

CZ Pouzivejte osobni ochranné prostredky!

DE Gefahrliche elektrische Spannung

EN Dangerous electrical voltage

DE Warnung vor Handverletzungen
EN Warning of hand injuries

A CZ Nebezpecné elektrické napéti

CZ Upozornénina poranénirukou

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

CZ Upozornéni na spicaté (ostré) nastroje
DE Warnung vor Rutschgefahr

A EN Warning of danger of slipping
CZ Upozornéni na nebezpedi uklouznuti

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

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

cz Vystrazné stitky a/nebo nalepky na stroji, které jsou neéitelné &i byly odstranény, je
nutné ihned obnovit!
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TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST

TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST

Komponenten / Components / Komponenty
Basisgestell / basic stand / Zakladni ram

Beschreibung / Description
Zentralschmierung / central lubrication / Centralni

mazani

Beschreibung / Description

Bedienertlr / operator door / Dvifka obsluhy

Wartungstdr Kihimitteleinheit /

Wartungstlr Motor / maintenance door motor /

kole¢ko

2 | maintenance door coolant unit / Revizni dvifka 13 AP
S Revizni dvifka motoru
chladici jednotky
3 Hydrauhkemhern/hydrauhc unit / Hydraulicka 14 | Spanewanne / chip tray / Zasobnik tisek
jednotka
4 | Schaltschrank / electrical cabinet / Skfifovy rozvad@Z | 15 |Spindelbohrung / spindle bore / Otvor vietena
5 | Hauptschalter / main switch / Hlavni spina¢ 16 | Spindelstock / headstock / Vietenik
6 | Signalleuchte / signal light / Signalni svétlo 17 | Spindeleinheit / spindle unit / VFetenova jednotka
7 Wartupgs‘gyr R|emen / maintenance door belt / 18 | Querschlitten / cross slide / Pfi¢né sané
Revizni dvifka femenu
8 E-Handrad / E-handwheel / Elektronické rucni 19 | Drehmaschinenbett / lathe bed / LoZe soustruhu

9 | Bedienpult / control panel / Ovladaci pult

20

Reitstock / tailstock / Konik

Wartungstlr Reitstock / maintenance door tailstock /

10 Revizn( dvitka konfku 21 | Ladngsschlitten /longitudinal slide / Podélné sané
n Fqueda!Prehfutter/foot pedal jaw chuck / Nozni 22 | MaschinenfuB3 / machine foot / Patka stroje
pedal skli¢idla soustruhu
311 Bedienpult PPU / control panel PPU / Ovladaci pult PPU
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TECHNIK / TECHNIC / TECHNICKA CAST

y

Vertikale und horizontale Softkeys: Aufrufen spezifischer MenuUfunktionen /

1 Horizontal and vertical keys: Call the corresponding vertical/horizontal softkeys on the screen /
Vertikalni a horizontalni softwarova tlacitka: Vyvolani specifickych funkci nabidky

Rucktaste: Zurtick zum MenU der nachsthéheren Ebene /

2 | Return key: Returns to the next higher-level menu /

Zpétné tlacitko: Zpét na nabidku nejblizsi vyssi drovné

Menulerweiterungstaste: Aufrufen des MenUs der nachsten untergeordneten Ebene oder Navigieren
zwischen Menus derselben Ebene /

3 | Menu extension key: Calls the extended menu items /

Tlacitko rozsireni nabidky: Vyvolani nabidky nejblizsi podfizené Urovné nebo navigace mezi
nabidkami téze Urovné

Buchstaben- und Zifferntasten / Alphabetic and numeric keys / Tlagitka s pismeny a &isly

5 | Steuerungstasten /Edit control keys / Tlagitka Fizeni

Alarmquittierungstaste: Quittieren von Alarmen und Meldungen, die mit diesem Symbol
gekennzeichnet sind /

Alarm cancellation key: Cancels alarms and messages that are marked with the symbol on this key /
Tlacitko potvrzeni alarmu: Potvrzovani alarmu a hlaseni, které jsou oznaceny timto symbolem

Taste flr integrierten Assistenten: Bietet Schrittanleitungen fur Verfahren zur Grundinbetriebnahme
und Bedienung /

7 | Wizard key: Guides you through performing basic commissioning and operation tasks /

Tlacitko pro integrovaného asistenta: Poskytuje ndvod krok za krokem pro postupy zakladniho
uvedeni do provozu a obsluhy

Hilfe-Taste: Aufrufen von Hilfeinformationen / Help key: Calls help information / Tlaéitko napovédy:
Vyvolani pomocnych informaci

Cursor-Tasten / Cursor keys / Kurzorova tla&itka

10 | Bedienbereichstasten / Operating area keys / Tladitka prostoru ovladani

T | USB-Schnittstelle / USB interface / USB rozhrani

12 | Status-LEDs / Status-LEDs / Stavové kontrolky LED

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

Dalsi informace viz originalni pfirucka k ovladani SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

312 Bedienpult MCP / control panel MCP / Ovladaci pult MCP

N

1 Not-Halt-Schalter / Emergency stop button / Spina¢ nouzového zastaveni
Handrad-Taste: Steuern der Achsbewegung mit externen Handradern /

2 | Handwheel key: Control of the axle movement with external handwheels /
Tlacitko rucnich kolecek: Rizeni pohybu os pomoci externich ru¢nich kolecek
Werkzeugnummernanzeige: Anzeige der aktuellen Werkzeugnummer /

3 | Tool number display: Displays the number of the currently active tool /

Zobrazeni Cisla nastroje: Zobrazeni aktualniho Cisla nastroje

Betriebsart-Tasten / Operating mode selection area / Tlaéitka provoznich rezimU
5 | Programmesteuerungstasten / Program control keys / Tla&itka pro fizeni programu
6 | Benutzerdefinierte Tasten / User-defined keys / Tlagitka definovana uzivatelem

N
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7 | Achsen-Verfahrtasten / Axis traversing keys / Tlacitka pro pohyb os

8 | Spindle-Override-Schalter / Spindle override switch / Spina& korekce vietena

9 | Spindelstatustasten / Spindle control keys / Tla&itka stavu vietena

10 | Vorschub-Override-Schalter / Feedrate override switch / Spina¢ korekce posuvu

Tasten zum Starten, Stoppen, Zurlcksetzen des Programms / Keys for program start, stop, reset /
Tlacitka pro spusténi, zastaveni, resetovani programu

12 | Taste Steuerung EIN / Control ON button / Tla&itko zapnuti fidici jednotky

13 | Taste Steuerung AUS / Control OFF button / Tlacitko vypnuti fidici jednotky
Weitere Informationen siehe Originalbedienhandbuch SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED
More information see operating manual SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED
Dalsi informace viz originalni pfiru¢ka k ovldadani SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

n

313 Koordinatensystem / coordinate system / Soufadnicovy systém

+Z

+X

3.2 Technische Daten / Technical data / Technické udaje

Spezifikation / Specification

Spannung (Frequenz) / voltage (frequency) / Napéti (frekvence) 400V /3/50Hz
Gesamtanschlusswert / power requirement / Celkova pfipojna hodnota 8,5 KVA
Leistung Hauptmotor / power main motor / Vykon hlavniho motoru 3,7 kW
Leistung KuhImittelpumpe / power coolant pump / Vykon Eerpadla chladici 510 W
kapaliny
Leistung Zentralschmierung / power central lubrication / Vykon centralniho 100 W
mazani
Spitzenweite / max. distance between centers / Sitka hrotu 750 mm
Spitzenhdhe / center height / Vyska hrotu 180 mm
max. Drehdurchmesser Uber Maschinenbett / max. swing over bed / Max. ob&zny

o . : @ 360 mm
prumér nad lozem stroje
max. Drehdurchmesser Uber Querschlitten / max. swing over cross slide / Max.

o o Cew o L @160 mm
obézny primeér nad pficnymi sanémi
Bettbreite / bed width / Sitka loze 260 mm
Spindelbohrung / spindle bore / Otvor vietena @60 mm
Spindelbohrung mit Hydraulik-Backenfutter / spindle bore with hydraulic chuck @ 48 mm
/ Otvor vietena s hydraulickym &elistovym skliidlem
Spindelaufhahme / spindle nose mount / Upinac vietena A2-6
Spindel Konus / spindle taper / Kuzel vFetena MK6 / MT6
3-Backenfutter / 3-jaw lathe chuck / Tficelistové skli¢idlo @200 mm
Spindeldrehzahlbereich / spindle speed range / Rozsah otacek vietena 150 - 2500 min"!
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Verfahrweg Langsschlitten (Z-Achse) / total travel longitudoinal slide (Z-axis) /
Draha pojizdéni podélnych sani (osa Z)

Verfahrweg Querschlitten (X-Achse) / total travel cross slide (X-axis) / Draha
pojizdéni pficnych sani (osa X)

Geschwindigkeit Eilgang X | Z Achse / rapid speed X | Z axis / Rychlost
rychloposuvu osy X | Z

Werkzeugplatze im Werkzeugrevolver / tool stations of the revolver head / Mista

600 mm

170 mm

4| 7 m/min

nastrojd v revolveru nastroju 6
nMéaSﬁ.rZ}/eeEIgieﬁ)gaufnahme (h x t) / tool post max. opening (h x t) / Max. upnuti 16 x 16 mm
Reitstock-Pinolenhub / tailstock sleeve travel / Zdvih pinoly koniku 100 mm
@ Reitstock-Pinole / @ tailstock sleeve / @ pinoly koniku @ 50 mm
Reitstock Konus / tailstock taper / Kuzel koniku MK4 / MT4
Netto-Gewicht / net weight / Hmotnost netto 1200 kg
Brutto-Gewicht / gross weight / Hmotnost brutto 1400 kg

Verpackungsmafe (L x B x H) / packaging dimensions (L x W x H) / Rozméry
baleni (d x S x V)
Maschinenmafe (L x B x H) / machine dimensions (L x W x H) / Rozméry stroje (d

2280 x 1450 x 1920 mm

2200 x 1400 x 1600 mm

XS XV)

Hydraulik Olmenge / hydraulic oil volume / MnoZstvi hydraulického oleje 45 |
Zentralschmierung Olmenge / central lubrication volume / MnozZstvi oleje 5|
centralni mazani

Kuhlmitteleinrichtung / coolant device / Chladivové zafizeni 30|
Schalldruckpegel Lea / sound pressure level Lpa / Hladina akustického tlaku Lea 85 dB(A) k = 3dB(A)

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

(EN) Notice Noise indications: The figures given are emission levels and not necessarily safe working levels. Although there
is a relationship between the level of noise emission and the level of noise exposure, it cannot be used reliably to determine
whether further protective measures are necessary or not. Factors influencing the actual level of exposure of workers
include the characteristics of the workspace, other sources of noise, etc,, i.e. the number of machines and other nearby
processes and the length of time an operator is exposed to noise. In addition, the permissible exposure level may vary from
country to country. However, this information should allow the user of the machine to better assess the hazards and risks.
(CZ) Ozndmeni - Udaje o hlu¢nosti: Uvedené Ciselné hodnoty jsou Urovné emisi, nikoli nutné bezpecné pracovni urovné.
Prestoze existuje souvislost mezi Urovni emise hluku a Urovni expozice hluku, nelze ji spolehlivé pouzit k uréeni, zda jsou Ci
nejsou nutna dalsi ochranna opatreni. Mezi faktory, které ovliviuji skutecnou Uroven expozice pracovnika, patfi
charakteristika pracovniho prostoru, daldi zdroje hluku atd., tj. pocet strojud a daldich procesd probihajicich v blizkosti a doba,
po kterou je pracovnik hluku vystaven. Kromé toho se pfipustna Uroven expozice muze v jednotlivych zemich lisit. Tyto
informace by vSak mély uzivateli stroje umoznit lepsi posouzeni nebezpedi a rizik.
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Sehr geehrter Kunde!

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

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

Beachten Sie im Besonderen das Kapitel Sicherheit!

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

Technische Anderungen vorbehalten!

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

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

FUr nicht vermerkte Transportschaden kann Holzmann Maschinen GmbH keine
Gewahrleistung iUbernehmen.

Urheberrecht
© 2024

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

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

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

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

Zu lhrer Sicherheit lesen Sie diese Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme
aufmerksam durch. Das ermdglicht Innen 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!

51 BestimmungsgemaBe Verwendung

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

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

511 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fur den Einsatz unter folgenden Umgebungsbedingungen bestimmt:

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

512 Verbotene Anwendungen / Gefahrliche Fehlanwendungen

- Betreiben der Maschine ohne adaquate korperliche und geistige Eignung.

- Betreiben der Maschine ohne Kenntnis der Bedienungsanleitung.

- Anderungen der Konstruktion der Maschine.

-  Verwendung von Schmirgelleinen von Hand.

- Betreiben der Maschine im Freien.

- Bearbeitung von stauberzeugenden Materialien wie z.B. Holz, Magnesium, Karbon,...(Brand-

und Explosionsgefahr!)

- Betreiben der Maschine unter explosionsgefahrlichen Bedingungen (Maschine kann beim

Betrieb Zundfunken erzeugen).
- Betreiben der Maschine auf3erhalb der in dieser Anleitung angegebenen technischen
Grenzen.

- Entfernen der an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen.

- Verandern, umgehen oder auf3er Kraft setzen der Sicherheitseinrichtungen der Maschine.
Die nicht bestimmungsgemafe Verwendung bzw. die Missachtung der in dieser Anleitung
dargelegten Ausfuhrungen und Hinweise hat das Erléschen samtlicher Gewahrleistungs- und
Schadenersatzansprliche gegenuber der Holzmann Maschinen GmbH zur Folge.

5.2 Anforderungen an Benutzer

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

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

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

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

Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln dirfen nur von einer Elektrofachkraft

durchgefiihrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft vorgenommen werden.
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5.3 Sicherheitseinrichtungen
Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

~e

< e Einen selbst verriegelnden Not-Halt Schalter am Bedienpult und
am E-Handrad, um gefahrbringende Bewegungen jederzeit
stoppen zu kdénnen.

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

5.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

e Sorgen Sie fur ausreichend Platz rund um die Maschine!

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

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

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

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

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

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

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

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

e Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.

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

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

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

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

Uberbeanspruchen Sie die Maschine nicht!

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

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

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

Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.

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

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

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

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

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

Spezielle Sicherheitshinweise fir CNC Drehmaschinen

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

Maschine darf nur mit geschlossener Bedienertlr betrieben werden.

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

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

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

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

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

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

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

Das Tragen von Handschuhen ist beim Drehen nicht zulassig!

Halten Sie ausreichend Abstand von allen drehenden Teilen.

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

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

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

Gefahrenhinweise

Trotz bestimmungsmaRiger Verwendung bleiben bestimmte Restrisiken bestehen.
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e Achten Sie besonders auf die folgenden Quetschstellen:
- Drehung von Spindel und Spannfutter
- Indexierung von Revolver und Werkzeugen
- Bewegung des Langs- und des Querschlittens
- Bewegung des Reitstocks, sowohl der Reitstockpinole
e Wegschleudern von WerkstlUcken oder Werkzeugen mit groBer Geschwindigkeit.
- Werkstlcke immer auf Eignung prufen, sowie sicher und fest einspannen
- Langere Werkstucke Uber ein zusatzliches Gegenlager (z.B. Reitstock) einspannen und
zentrieren
- Beisehr langen Werkstucken, Lunetten verwenden
- Lange Drehteile die aus der Spindelbohrung hinausragen mussen betreiberseitig durch
geeignete Abdeckungen (z.B. befestigte Hulse am Spindelstock) gesichert werden.
e Gefahrdung durch Strom, bei Verwendung nicht ordnungsgemaf3er Elektroanschllssen.
e Stolpergefahr durch bodenseitige Versorgungsleitungen.
- Versorgungsleitungen und Kabel fachgerecht verlegen
- Nicht vermeidbare Stolperstellen gelb-schwarz markieren
Restrisiken kdnnen minimiert werden, wenn die ,Sicherheitshinweise” und die
.Bestimmungsgemafle Verwendung®, sowie die Bedienungsanweisung insgesamt beachtet
werden. Bedingt durch Aufbau und Konstruktion der Maschine konnen im Umgang mit den
Maschinen Gefahrdungssituationen auftreten, die in dieser Bedienungsanleitung wie folgt
gekennzeichnet sind:

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

wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT

Ein auf diese Weise gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine madglicherweise
gefahrliche Situation hin, die zu geringfugigen oder leichten Verletzungen fuhren

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

Ein derartig gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine moglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zu Sachschaden fuhren 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
konnen schwere Verletzungen oder sogar den Tod nach sich ziehen. Prufen Sie

A Hebezeuge und Lastanschlagmittel deshalb vor dem Einsatz auf ausreichende
Tragfahigkeit und einwandfreien Zustand. Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig. Halten
Sie sich niemals unter schwebenden Lasten auf!
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FUr einen ordnungsgemafen Transport beachten Sie auch die Anweisungen und Angaben auf der
Transportverpackung bezuglich Schwerpunkt, Anschlagstellen, Gewicht, einzusetzende
Transportmittel sowie vorgeschriebene Transportlage etc.

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

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

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

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

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

4. Heben Sie die Maschine mit einer geeigneten
Fordereinrichtung (z.B. Kran) vorsichtig an.

38irm I\\l % Zur Beachtung: Prufen Sie vor dem Anheben, ob der

: 4 Reitstock festgeklemmt ist. Achten Sie auf einen
ausgeglichenen Lastanschlag. Falls erforderlich, verandern
Sie die Position des Langsschlittens und/oder des Reitstocks,
um einen ausgeglichenen Lastanschlag zu erhalten.

63"
1600mm 315"
3300LB
1500Kg

A: Transportpunkte fUr Gabelstapler

7 MONTAGE
7.1 Vorbereitende Tatigkeiten

711 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.

712 Reinigen und abschmieren

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

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

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

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

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

714 Verankerungsfreie Montage

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

A B ] ¢ A ... Spindelstock;
p—— B... Prazisionswaage;
C ... Reitstock;
e D ... Querschlitten
— E .. BettfUhrung
p L
) ™ BINMYIEEE Der Einsatz von MaschinenfiiBen erleichtert das Nivellieren
) der Maschine und reduziert Vibrationen

1. Setzen Sie die Stellscheibe (3) unter den Maschinenunterbau.
2. Montieren Sie die Nivellierschrauben (1) und Muttern (2) wie

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

715 Verankerte Montage

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

Verwenden Sie die verankerte Montage um eine steife Verbindung mit dem Untergrund zu
erreichen. Dadurch wird das Vibrationspotenzial reduziert. Die verankerte Montage ist immer
dann sinnvoll, wenn Drehmesser bzw. Drehwerkzeuge mit HM Legierung verwendet und/oder
grof3e Teile bis zur Maximalkapazitat der Maschine bearbeitet werden sollen.

1. Maschine auf die Ankerschrauben mit
Stellscheibe setzen.

2. Danach die Maschine ausrichten und
Schrauben anziehen.

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

4. Nivelliervorgang erforderlichenfalls wiederholen

07, B

A: 1920 mm  B:1302 mm
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716 Zusammenbau

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

7221 Maschine ausrichten/nivellieren

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

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

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

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

722 Sitz des Drehfutters Uberpriifen

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

f Verwenden Sie keine Grauguss-Futter. Verwenden Sie nur Drehfutter
T V) aus duktilem Gusseisen. Bevor Sie das Drehfutter demontieren,

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

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

723 Spindelstock justieren

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

A0 g
" e 1o
fd 300 mm
I:I lll 2 l( 2

3 lEi (.o

1 1

Spannen Sie ein Ende eines Stahlrohres mit einer Lange von 300 mm und einem Durchmesser
von 50 mm in das Drehfutter des Spindelstocks. Das andere Ende lauft frei. Tragen Sie nun mit
einem scharfen Drehmeif3el eine dUnne Schicht ab. Die mit der Messuhr oder Schublehre
gemessenen Werte an Punkt A und B mussen Ubereinstimmen. Ist dies nicht der Fall, mUssen Sie
zur Korrektur der Differenz die Spindelstock-Befestigungsschrauben (2) Idsen und mit Hilfe der
Einstellschraube (2) 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.
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724 Reitstock justieren

iy

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

FUhren Sie jetzt den Langsschlitten mit manuellem Vorschub entlang des Werkstlckes. Zeigt die
Messuhr dabei unterschiedliche Werte an, 16sen Sie die Klemmschrauben (1) und nehmen Sie mit
der Einstellschraube eine Neujustierung vor. Wiederholen Sie den Vorgang so lange, bis beide
Spitzen genau fluchten.

|

725 Gleitfihrungen Querschlitten justieren

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

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

726 Gleitfihrungen Langsschlitten justieren

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

Sorgen Sie dafur, dass die GleitfUhrungen vor ihrer Justierung
grundlich gereinigt werden. Justieren Sie dann die
FUhrungsleisten, indem Sie stets die hinteren FUhrungsleisten-
Stellschrauben (1, 2, 3) ein wenig lockern und gleichzeitig die
vorderen (4, 5, 6) ein wenig anziehen. Achten Sie darauf, dass auf
der ganzen GleitfUhrungsstrecke ein reibungsloser Lauf
gewabhrleistet wird. Eine zu stramme Einstellung fuhrt zu héherem
Verschleil3 und schwergangigem, ruckartigem Lauf.

727 Einstellungen Werkzeugrevolver

Werkzeugrevolver mit Montagebock auf den Querschlitten montieren.

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

728 Sichtprifung

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

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

Zentralschmierung

Wenn der Olstand im Schmieréltank unter dem Standardwert liegt,
erscheint eine Warnmeldung auf dem Display. Wenn dieser Alarm
bei niedrigem Schmierdlstand erscheint, mussen Sie Schmierdl
nachfullen.

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

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

Die Olmenge kann an der Olstandsanzeige (1) abgelesen werden

Sonstige Teile

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

729 Kuhlmittel einfullen

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

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

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

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

KUuhlmittel in den KUhimittelbehalter (2) nachfullen,
wenn der Kuhlmittelstand unter Minimum fallt.

Kontrollieren Sie das KuhImittel in regelmafigen Abstanden. Achten Sie darauf,

e dass genugend Kuhimittel vorhanden ist,

e dass der Spane-Spiegel nicht zu hoch ist und

e dass das KuhIimittel nicht ranzig oder verunreinigt ist.

Kuhlmittel zuflihren

1.  Vergewissern Sie sich, dass der KihImittelbehalter ordnungsgemaf gewartet und gefullt ist.
2. Positionieren Sie die KUhlmitteldUse wie gewunscht fur Ihren Betrieb.

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

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

Gefahrliche elektrische Spannung!
Verletzungsgefahr durch gefahrliche elektrische Spannung!

- Das AnschlieBen der Maschine, an die Spannungsversorgung sowie die damit
verbundenen Uberprifungen dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgeflihrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft
vorgenommen werden!

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

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

Abweichung der Speisespannung und der Frequenz!

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

e Verwenden Sie ein Versorgungskabel, das den elektrischen Anforderungen entspricht (z.B.
HO7RN, HO5RN) und entnehmen Sie den erforderlichen Querschnitt des
Versorgungskabels einer Strombelastbarkeitstabelle. Achten Sie dabei auf die Ma3nahmen
zum Schutz gegen mechanische Beschadigungen.

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

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

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

-

EN 50178/
VDE 0160-5.2.11.1

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

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

8 BETRIEB

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

8.1 Betriebshinweise

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8.2 Vor Inbetriebnahme

Olen Sie alle blanken Maschinenteile mit einem saurefreien Schmierél ein.

Kontrollieren Sie die Funktion der beweglichen und festen Teile.

Schmieren Sie die Drehmaschine gemaf3 Schmierplan ab.

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

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

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

Prufen Sie alle Spindeln auf Leichtgangigkeit.

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

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

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

8.3 Erstinbetriebnahme

WARNUNG

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

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

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

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

e Beim Be- und Entladen von Teilen darf nur ein Bediener die Bedienertur 6ffnen, die Aufgabe
abschlieRen und die Bedienertur schlieRen, bevor er den Zyklusstart drlckt (Start der
automatischen Bewegung).

e Esist erforderlich, den Betrieb der Maschine zu stoppen oder die Spannungsversorgung zu
unterbrechen, bevor der geschulte Bediener den Arbeitsbereich betritt, und sicherzustellen,
dass die Bedienertlr wahrend des Be- und Entladens von WerkstUcken offen ist, bis der
Ladevorgang abgeschlossen ist. Schlief3en Sie die Bedienertur, bevor Sie den Zyklusstart
drucken (Start der Einrichtbewegung).

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

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

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

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

e Achtung! Diese Betriebsart birgt ein erhdhtes Unfallrisiko.

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

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

Power ON Power OFF
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Ausschalten

Steuerung ausschalten: Taste (2) Power OFF drucken

Die Steuerung wird heruntergefahren.

Hauptschalter (1) auf Position O (OFF) drehen oder in
Notfallsituationen den Not-Halt Schalter dricken
VORSICHT: Entriegeln des Not-Halt-Schalters kann erst nach
Beseitigung der Notfallsituation erfolgen.

Statusanzeige Signalleuchte:

1: Rotes Licht: Not-Halt Schalter betatigt
2 2: Gelbes Licht: Stérung
3: Griines Licht: Programmablauf aktiv

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

8.5 Werkzeughalter

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

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

Werkzeug einspannen:

VORSICHT

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

Spannen Sie den DrehmeifBel in den Werkzeughalter.

Der Drehmeif3el muss moglichst kurz und fest eingespannt sein,
um die wahrend der Spanbildung auftretende Schnittkraft gut
und zuverlassig aufnehmen zu kénnen.

Achten Sie auch darauf, den Drehmeif3el rechtwinkelig zur
Drehachse einzuspannen (siehe Bild links). Bei schragem
Einspannen kann der Drehmeifel in das Werkstuck
hineingezogen werden.

8.6 Werkzeugrevolver

wonn Beispiel:
BT
2 2 @ |
Foce and [0 wark Faoe Teod Fde Foon Ted Holder
o34
2
Z2HoH e - &gd]| [ '
Bong ber Boig by ke ID Tod Hady ; 2 !
bpes turret %
~
} - DrehmeiBel(1) in den Werkzeughaltereinsatz (2)
@ I einspannen.
U=l Heder . . . .
\ J Werkzeughaltereinsatz mit montiertem DrehmeiRel
in den Werkzeugrevolver (3) einsetzen
Sy
Q
Fite
—
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8.7 Montage von Liunetten

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

Symbolfoto

8.8 Reitstock

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

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

Die Reitstockpinole (1) ist durch eine Gewindespindel und ein
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.
Symbolfoto e Klemmen Sie die Pinole mit dem Klemmhebel fest.
> Mit dem Handrad fahren Sie die Pinole ein und aus.

881 Querversetzen des Reitstockes

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

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

Der gewunschte Querversatz kann mit Hilfe der, auf der Ruckseite des
Reitstockes angebrachten Skala, eingestellt werden.

Klemmhebel und Einstellschrauben abschlieBend wieder festziehen.

SN

8.9 Allgemeine Arbeitshinweise

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

VORSICHT

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

Werkstlick einspannen (hydraulisch)

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

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

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

4. Halten Sie bei der Bearbeitung langer Werkstlcke das freie Ende des Werkstucks immer
mit dem Reitstock oder einer LUnette (falls vorhanden) fest.

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

6. Wenn das Werkstlck nicht zentriert ist, I0sen Sie die Backen und richten Sie das Werkstlck
neu aus.

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

89.1 3-Backenfutter

Das mit lhrer Maschine mitgelieferte 3-Backenfutter ist ein Scroll-Futter, d.h. alle drei Backen
bewegen sich gleichmaRig. Diese Backenkonfiguration wird verwendet, um konzentrische
Werkstucke zu halten, die mit gleichem Druck von allen drei Backen zentriert werden. Im
Lieferumfang ist auch ein Satz Umkehr-Aufsatzbacken enthalten, der zusatzliche
WerkstUckkonfigurationen ermoglicht. Das Backenfutter wird durch Betatigung des Ful3pedals
geklemmt oder geldst.

Beide Backensatze kdnnen ein Werkstlck sowohl auf der
Innen- als auch auf der AuBenseite aufnehmen - siehe
Abbildung links.
Unabhangig davon, wie Sie die Backen konfigurieren,
achten Sie darauf, dass das WerkstuUck fest im Backenfutter
eingespannt ist.
Aufspannen an der Innenflache i —
I
e
[_ o = o a
5 ? | i , I
- L s |
@D A-Al B- Bl

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

8.10 Bedienanleitung SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

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

o Teil1Bedienung Drehen

o Teil 2 Programmieren Drehen

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

9 REINIGUNG, WARTUNG, LAGERUNG, ENTSORGUNG

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

9.1 Reinigung

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

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

911 Schaltschrank reinigen

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

912 Drehfutter reinigen und abschmieren

Staub und Fremdkorper sammeln sich wahrend des
Drehvorganges am Drehfutter

Reinigen und schmieren Sie das Drehfutter regelmafig laut
Wartungsplan.

Keine Druckluft verwenden!
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913 Spanesammler reiningen

Abdeckung auf der linken Seite der Maschine entfernen

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

1 Abdeckung wieder montieren.

9.2 Wartung

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

9.3 Wartungsplan

Art und Grad des Maschinen-VerschleiBes hangen in hohem Mal3 von den Betriebsbedingungen
ab. Die nachfolgend angefuhrten Intervalle gelten bei Verwendung der Maschine innerhalb der
festgelegten Grenzen:

Intervall Komponente MaBnahme

FUhrungsbahnen eindlen

; i ; Drehfut'ter Befestigung kontrollieren
Jeweils vor Arbeitsbeginn | prehspindelaufnahme

bzw. nach jeder Wartung

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

Schaltschrankluftfilter | reinigen

Nach jeweils 500 Zentralschmierung Ol wechseln
Betriebsstunden Schaltschrank reinigen
Jahrlich oder nach jeweils oo . z
1000 Betriebsstunden Hydraulikeinheit Ol wechseln
Kuhlmittel nachfullen, wechseln
FUuhrungsbahnen nachstellen der Keilleisten
selsss iy . kontrollieren und gegebenenfalls
Keilriemen
spannen
Sichtfenster reinigen, bei Beschadigung wechseln

93.1 Sichtkontrolle Sichtfenster Bedienertur

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

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

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

933 Olwechsel Zentralschmierung

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen.
Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehalter mit
ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und

kontaktieren Sie gegebenenfalls |hre lokale Behorde fur weitere
Informationen bezuglich der ordnungsgemafBen Entsorgung.

Versorgen Sie die Zentralschmierung mit einem Schmierol ISO VG68.

Tank (3) entfernen und reinigen

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

Tank wieder montieren

Schmierdl Uber die Einfulléffnung (2) einfullen.

Olstand an der Skala (1) ablesen

Maschine einschalten

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

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

934 Sichtkontrolle Olstand Hydraulikeinheit

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

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

L =

935 Olwechsel Hydraulikeinheit

Schmiermittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen.
Verwenden Sie beim Wechsel geeignete Auffangbehalter mit
ausreichendem Volumen! Beachten Sie die Hinweise der Hersteller, und

kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokale Behérde fur weitere
Informationen bezuglich der ordnungsgemaBen Entsorgung.

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

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

Ablassschraube entfernen.

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

Sauganschluss (4) entfernen

Filter (5) reinigen

Sauganschluss wieder montieren

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

Oleinfulléffnung wieder mit Verschlussschraube schlieBen
Maschine einschalten.

Olpumpgerausch prufen.

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

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

93.7 Kihlmittel-System Uberprifen und reinigen

! IO

KUhlmittel sind giftig und durfen nicht in die Umwelt gelangen! Beachten
Sie die Herstellerhinweise, und kontaktieren Sie gegebenenfalls |hre lokale
Behorde fur Informationen bezuglich ordnungsgemafer Entsorgung.

Kihlmittel-System Uberpriifen

1.  Offnen Sie die Abdeckung zum
Pumpenraum/Kuhlimittelbehalter.

2.  Uberprufen Sie den Fullstand des
KUhlmittels im Tank.

2 3.  Uberprufen Sie den Fullstand der
Metallspane. Der Spanespiegel darf nicht zu

1 hoch sein. Wenn die Spane 174 der Hohe
erreicht haben, dann entfernen Sie die
Spane.

4. Uberprufen Sie die Qualitat des KihImittels
gemal den Angaben des Herstellers und
ersetzen Sie sie wie empfohlen.

Kuhimittel-System reinigen

1.

Entleeren Sie allfallige noch in der KUhImitteldlUse enthaltene KUhIimittelreste in den
Ablaufbehalter.

2. Entfernen Sie alle Metallspane und verbliebenes Kuhlmittel und reinigen Sie den Tank.
3. Reinigen Sie das Ansaugsieb an der Pumpe.
4. FUllen Sie den Behalter mit frischem Kuhimittel.
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938 Keilriemen kontrollieren, spannen, wechseln

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

g Uben Sie mit dem Spannungsmesser
— senkrecht zur Riemenspannweite eine Kraft
! auf den Riemen in der Mitte der Spannweite
aus. Bringen Sie den Riemen 8 mm von seiner
e normalen Position ab und stellen Sie sicher,
3 WI dass die Ablenkkraft innerhalb von 7,02-10,22 N
‘ liegt.
4 I‘Eg -l
2
Riemenspannung erhéhen: Riemenspannung verringern:
Mutter (2) [6sen und etwas reindrehen. Mutter (1) I6sen und etwas rausdrehen.
Mit der Mutter (1) kann nun der Motor in Mit der Mutter (2) kann nun der Motor in
Richtung mehr Riemenspannung gestellt Richtung weniger Riemenspannung gestellt
werden. werden.
Wenn korrekte Spannung erreicht. Die Mutter | Wenn korrekte Spannung erreicht. Die Mutter
(2) wieder fest anziehen (1) wieder fest anziehen.
Fir den Riemenwechsel die Riemenspannung vollstandig l6sen, Riemen Uber die
Riemenscheiben abziehen, neuen Riemen einlegen und anschlieBend wieder korrekte
Riemenspannung herstellen.

Nach Abschluss die Wartungstur Riemen wieder schlief3en.
939 Backen auswechseln

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

{,' =
A

1

Beim Einsetzen der Aufsatzbacken ist

2 folgendes zu beachten:

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

e  Zusatzlich sind Sie zur Kennzeichnung (1)

d der tatsachlichen Steigung im Drehfutter

Kaies il von 1 bis 3 durchnummeriert.

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

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

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

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

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

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

Sie erneut, ob die Backen in der Mitte aufeinander treffen.
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10 LAGERUNG

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

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

1 ENTSORGUNG

Beachten Sie die nationalen Abfallbeseitigungs-Vorschriften. Entsorgen Sie die

Maschine, Maschinenkomponenten oder Betriebsmittel niemals im Restmull.

Kontaktieren Sie gegebenenfalls |hre lokalen Behorden fur Informationen

bezuglich der verfugbaren Entsorgungsmaoglichkeiten.

Wenn Sie bei Ihrem Fachhandler eine neue Maschine oder ein gleichwertiges
I

Gerat kaufen, ist dieser in bestimmten Landern verpflichtet, lhre alte Maschine
fachgerecht zu entsorgen.

12 FEHLERBEHEBUNG

Gefahr durch elektrische Spannung!

Das Manipulieren an der Maschine bei aufrechter Energieversorgung (Spannung und

Hydraulik) kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fuhren!

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

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

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

= schwaches Stromnetz = Kontaktieren Sie den Elektrofachmann
Maschine vibriert stark | = Steht auf unebenen Boden = Neu einrichten

* Motorbefestigung ist lose = Befestigungsschrauben anziehen
DrehmeiBel hat eine = Harte Gusshaut = Gusshaut vorher brechen
kurze = Zu hohe Schnittgeschwindigkeit = Schnittgeschwindigkeit niedriger wahlen
Standzeit = Zu grof3e Zustellung = Geringere Zustellung (Schlichtzugabe

nicht Uber 0,5 mm)

= Zuwenig Kuhlung = Mehr Kuhlung
Schneide bricht aus = Keilwinkel zu klein = Keilwinkel groBer wahlen
(Warmestaubildung) = Gleichmafig kuhlen
= Schleifrisse durch falsches Kihlen = Spiel in der Spindellagerung nachstellen.
= Zu grofR3es Spiel in der Falls erforderlich Kegelrollenlager
Spindellagerung (Schwingungen austauschen.
treten auf)
Gedrehtes Gewinde ist = Gewindedrehmeif3el ist falsch = Drehmeil3el auf Mitte einstellen
Falsch eingespannt oder falsch = Winkel richtig schleifen
angeschliffen = Richtige Steigung einstellen
= Falsche Steigung = WerkstUck auf genauen Durchmesser
= Falscher Durchmesser vordrehen
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12.1

Fehlermeldungen

FEHLERBEHEBUNG

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

Nummer Meldung Nummer Meldung
700000 Bedieneralarm O1 700043 Werkzgugwechsel fehlgeschlagen: kein
Magazinsignal
700001 Stérung Spindelinverter 700046 Bedieneralarm 47
700002 Reltstockbetr|_¢b nicht erlaubt: Spindel 700047 Bedieneralarm 48
/ Programm. lauft
700003 Bedieneralarm 04 700048 Bedieneralarm 49
700004 Bedieneralarm 05 700049 Referenzpunkt X-Achse nicht erreicht
700005 Bedieneralarm 06 700050 Referenzpunkt Z-Achse nicht erreicht
700006 Bedieneralarm 07 700051 Spindelrichtung unzulassig
700007 Bedieneralarm 08 700052 Timeout JOG-Betrieb
700008 Bedieneralarm 09 700053 Spindeldrehzahlkorrektur nicht 100 %
700009 Bedieneralarm 10 700054 Spindel nicht gestartet
700010 Handheld unit active 700055 Vorschub Override = 0%
70001 ZeitUberschreitung 700056 Rlch'.cungswechgel Spindel l:_)'el '
Werkzeugaufspannung Gewindebearbeitung unzulassig
700012 Spindel wird gebremst 700057 Niedriger Oldruck
700013 | Unzulassiger Bedienvorgang: 700058 Spindelantriebsalarm
Spannfutter freigegeben
700014 Zeltgberschreltung 700059 N.C—Start nicht moglich: Bedienertur
Getriebestufenwechsel nicht gesghlossen
700015 Kein Getriebestufensignal 700060 PRT/AFL Anderung hicht maglich: Kanal
nicht zurlckgesetzt
. . . Magazin in Wartung. Einlesen und
700016 Kein Getriebestufensignal 700061 Schnelldurchlauf deaktiviert
2000717 Un.zula55|ge Spannqucterbedlenung: 700062 Werkzgug auf Spindel §>Werkzeug prgd.
Spindel/Programm lauft Magazin muss referenziert werden
200018 Oberlast Kihlmotor 700063 Das Offnen __der Bedienertur ist verboten.
Progamm lauft
700019 KUhlmittelstand zu niedrig 700064 Bedieneralarm 65
700020 Uberlast Schmiermotor 700065 Bedieneralarm 66
700021 Schmiermittelstand zu niedrig 700066 Bedienertdr ist offen
700022 Uberlast Revolvermotor 700067 Bedieneralarm 68
700023 | Prog. Werkzeugpos.-Nr. > max. 700068 | Bedieneralarm 69
Werkzeugpos.-Nr.
700024 | Ungultige max. 700069 Bedieneralarm 70
Werkzeugpositionsnummer
700025 | Kein Werkzeugpositionssignal vom 700070 | Bedieneralarm 71
Revolver
700026 ZeitUuberschreitung Werkzeugwechsel | 700071 Bedieneralarm 72
700027 Bedieneralarm 28 700072 Bedieneralarm 73
700028 Werkzeug eingespannt 700073 Bedieneralarm 74
200029 ;/\k/)arnung: die 1. Wartungsaufgabe lauft 700074 Bedieneralarm 75
700030 | Alarm: die 1. Wartungsaufgabe ist 700075 | Bedieneralarm 76
abgelaufen
700031 :)"js?t"‘;é':e notin spindle pos. ororiginal | 704076 | Bedieneralarm 77
700032 Revolvermotor Uberlastet 700077 Bedieneralarm 78
700033 KUhlmotor Uberlastet 700078 Bedieneralarm 79
700034 Luftermotor Uberlastet 700079 Bedieneralarm 80
700035 Hydraulikmotor Uberlastet 700080 Alarm Uberdrehzahl der X-Achse
700036 Linke BedienertUr offen 700081 Alarm Uberdrehzahl der Z-Achse
700037 rechte BedienertUr offen 700082 Alarm Uberdrehzahl Spindel
700038 | Bedieneralarm 39 700083 | Bitte Uberprufen Sie den Druck des
Futters und das Eingangssignal
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13 PREFACE (EN)
Dear customer!

This operating manual contains information and important notes for safe commissioning and
handling of CNC turning lathe CD3675TOP_400V, hereinafter referred to as "machine".

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

Please pay special attention to the chapter Safety!

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

Technical changes reserved!

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

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

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

Copyright

© 2024

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

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

Customer service contact

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

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

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

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

14.1 Intended use of the machine

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

NOTE

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

1411 Technical restrictions

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

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

1412 Prohibited applications / Hazardous misapplications

- Operating the machine without adequate physical and mental aptitude

- Operating the machine without knowledge of the operating instructions

- Changesin the design of the machine

- Use of emery cloth by hand

- Operating the machine outdoors

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

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

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

- Remove the safety markings attached to the machine.

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

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

14.2 User requirements

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

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

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

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

Work on electrical components or equipment may only be carried out by a qualified electrician
or under the instruction and supervision of a qualified electrician.
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14.3 Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:

re
¥t

e A self-locking Emergency Stop on the control panel and the
E-handwheel to stop dangerous movements at any time.

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

14.4 General safety instructions

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

e 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.

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

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

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

e Hide long hair under hair protection.

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

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

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

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

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

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

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

e Water entry into the machine increases the risk of electric shock. Do not expose the
machine to rain or moisture.

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

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

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

14.6 Special safety instructions for CNC lathes

e Before starting machine operation, make sure that nobody is in the machining area or near
the rotating or moving parts of the machine when the operator door is closed.

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

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

Clamp the workpiece firmly before turning on the lathe.

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

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

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

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

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

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

turret is balanced.

Always make a test run after installing a tool.

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

Do not wear gloves when turning!

Keep sufficient distance from all rotating parts.

Switch off the lathe before measuring the workpiece.

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

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

When using cooling lubricants, observe the manufacturer's instructions and use a skin

protection agent if necessary.

14.7 Hazard warnings

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

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

NOTE

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

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

15 TRANSPORT

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

>

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

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

NOTE

Avoid using sling chains as there is a risk of damaging the machine. Place protection
material on any part of the machine that might be touched by load slings.
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1. Prepare two sufficiently strong round steel bars (length
approx. 1600 mm, @ approx. 35 mm).

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

my basic stand.

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

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

Note: Before lifting, check that the tailstock is clamped.
3iem % Ensure that the load stop is balanced. If necessary, change
the position of the bed carriage and/or tailstock to obtain a
balanced load stop.

3300LB
1500Kg

A: Transporting points for forklift

16 ASSEMBLY

16.1 Preparatory activities
1611 Checking delivery content

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

1612 Cleaning and lubrication

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

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

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

1613 Site requirements

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

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

The selected installation location must ensure a suitable connection to the power supply.

1614 Anchorless assembly

After the machine has been brought into the desired position at the intended installation location,
it must be levelled in the longitudinal and transverse axes using the pressure screws.
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A B B c A ... headstock;
B... precision balance;
C ... tailstock;
D .. cross slide
E .. bed slideway

™ [\ [e)1= The use of machine feet facilitates levelling of the machine and

h reduces vibrations.
1. Place the adjusting disks (3) under the machine base.
1 2. Mount the levelling screws (1) and nuts (2) as shown.

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

-
11T L 4. After levelling, secure the levelling screws (1) with nuts (2) to
)% y
o

prevent them from turning.
L ‘ 3z 5. Check the alignment after a few days of use of the machine and, if
[ necessary, adjust it according to the following instructions

1615 Anchored assembly

NOTE

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

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

1. Place the machine on the anchor bolts
adjusting disks.

2. Then align the machine and tighten the
screws.

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

4. Repeat levelling procedure if necessary.

m
[yl
[
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S00
-
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07, B

A: 1920 mm B:1302 mm

1616 Assembling

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

1621 Aligning / leveling the lathe

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

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

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

1622 Checking the fit of the jaw chuck

NOTE

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

The max. spindle speed of the machine must be lower than the max. permissible
speed of the used chuck.

When mounting an ASA type chuck, it is necessary to install a back plate first, and then mount the
chuck on the spindle nose. It would be easier to mount chuck when the back plate is already well-
fit on the machine.

1623 Adjusting the headstock

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

1|
]
) =l

Clamp one end of a steel tube 300 mm long and 50 mm in diameter into the headstock chuck.
The other end runs free. Now remove a thin layer with a sharp turning chisel. The values measured
with the dial gauge or calliper at points A and B must match. If this is not the case, loosen the
headstock fixing screws (2) to correct the difference and readjust using the adjusting screw (2).
Then tighten the fixing screws again and repeat the rotation, measurement and adjustment until
the measured values match and the machine runs smoothly.

1624 Adjusting the tailstock

bl 111 =
Raod TN E—Ifﬂ{

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

1625 Adjusting the sliding guides cross slide

The sliding guides of the cross slide are equipped with bevelled guide
rail adjusting screws (see illustration on the left), which can be used to
eliminate any play that may occur there over time. Ensure that the
slideways are thoroughly cleaned before adjustment. Then adjust the
guide pads by loosening the rear guide pad adjusting screw (1) a little
while tightening the front one (2) a little. Ensure that smooth running
is guaranteed over the entire sliding guide section. Too tight an
adjustment will result in increased wear and heavy, jerky running.

16.26 Adjusting the sliding guides longitudinal slide

The sliding guides of the longitudinal slide are equipped with
bevelled guide rail adjusting screws (see illustration on the left),
which can be used to eliminate any play that may occur there over
time. Ensure that the slideways are thoroughly cleaned before
adjustment. Then adjust the guide pads by loosening the rear
guide pad adjusting screws (1, 2, 3) a little while tightening the front
screws (4, 5, 6) a little. Ensure that smooth running is guaranteed
over the entire sliding guide section. Too tight an adjustment will
result in increased wear and heavy, jerky running.

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

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

1628 Visual inspection

NOTE

Lubricants are toxic and must not be released into the environment!
Always follow the manufacturer's instructions and, if necessary, contact
your local authority for information on proper disposal.
Check the lubrication of the following parts and top up with suitable oil if necessary before
working on the machine:

Central lubrication

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

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

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

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

Other oiling points

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

16.29 Filling with coolant

NOTE

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

information on proper disposal if necessary. Operating the coolant pump
without coolant in the tank can permanently damage the pump.

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

When installing the machine, mount the coolant tank and the chip bucket by pushing them into
an appropriate position to prevent coolant from being splashed around the machine.

The coolant level can be read off the level indicator
Minimum: Red line (1)
1 Maximum: Black line (2)

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

Check the coolant at regular intervals. Make sure that:

e there is sufficient coolant available,

e the chip mirror is not too high and the coolant is not rancid or contaminated.
Apply coolant

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

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

3. Use the switch on the control panel to turn the coolant pump on or off.

4,  Use the flow valve to regulate the flow of coolant.

16.3 Electrical connection

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

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

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

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

Deviation of the supply voltage and frequency!

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

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

e Make sure that the power supply is protected by a residual current circuit breaker.
e A damaged cable must be replaced immediately.

1631 Setting up a 400 V machine
e The grounding conductor is yellow-green.

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

EN 50178/
VDE 0160-5.2.11.1

e After the electrical connection, check the correct running direction. If the machine runsin
the wrong direction, swap two conductive phases, e.g. L1and L2, at the connection plug.

NOTE

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

17 OPERATION

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

17.1 Operating instructions

Never stand in front of the spindle or other rotating parts. Never stand in front of the chuck
since the workpiece, cutting tools, or chuck jaws might fly out, particularly during test cutting.
Specify a spindle speed limit that is lower than the highest of the allowable speed limits for the
chuck, fixture, and cylinder. Never operate spindle-mounted accessories over their rated
speed. If the chuck or accessory is not supplied by Holzmann-Maschinen GmbH, verify the safe
operating speed with the manufacturer.

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

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

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

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

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

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

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

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

Check the function of the moving and fixed parts.

Lubricate the lathe according to the lubrication schedule.

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

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

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

Check all spindles for smooth running.

Check that the fixing screws of the lathe chuck are tight.

e Clamp a workpiece in the lathe chuck or turn the chuck jaws completely together before
switching on the lathe.

e Check all bolted connections and tighten if necessary.

17.3 Retracting the machine

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

j Before starting the machine, make sure that you have followed all assembly and
warning may result in serious injury or even death!

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

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

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

17.4 Operating the machine
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1741 Switch the machine on and off

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

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

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

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

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

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

Caution! This mode involves an increased risk of accidents

—

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

1 2

Power ON Power OFF

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

Switch off

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

1 The control is shut down.

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

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

Status display signal light:

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

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

17.5
The

Tool post

main function of the tool post is to fix the tool. If necessary, the tool post can also hold more

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

Tool change
CAUTION
Before any manual tool change, stop the spindles, wait for all tools to come to a
standstill and secure the machine against unintentional restarting before changing
the tools!
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Clamp the turning tool into the tool post (L).

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

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

17.6 Turret

o3/

L]
& o
Fom f [0 wrk| | Foon Tod Wiy | | Foon Tod Hoer

Example:

ZHeH @
Bang b Baring bor seawe 10 Tod Hdr

A o : )
bpes turret %

?)

o Clamp the turning tool (1) into the tool insert (2).
@ B Clamp the tool insert with mounted turning tool into

J the turret (3)

Symbol picture

to deflect.

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

17.8 Tailstock

can be clamped at any point by a clamping lever (2).

out unintentionally (see picture on the left).

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

The tailstock is secured in the machine bed (cast bed) with an
end position stop screw (1) to prevent the tailstock from sliding

ard

Sym bolictu re

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

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

The tailstock spindle sleeve (1) can be moved by a threaded

clamping lever (2). An inner taper in the quill accommodates the
centering point, a drill chuck or tools with a tapered shank.
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e Clamp the sleeve with the clamping lever.
» Use the handwheel to retract and extend the quill.

h

17.8.1 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.

17.9 General working instructions

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

CAUTION

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

workpiece holders, machine chucks, etc. The clamping force of a machine chuck is too
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 (hydraulic)

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

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

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

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

5. Before clamping a workpiece in the jaw chuck, use a pressure gauge to ensure that the

correct hydraulic or pneumatic pressure is supplied to the cylinder which actuates jaw

chuck operation. Low chucking pressures will reduce jaw-gripping force, which may allow

the workpiece to fly out of the jaw chuck. Excessive high chucking pressure can damage the

jawchuck, which could cause a loss of jaw force

If the workpiece is not centred, release the jaws and realign the workpiece

When stopping the machine for a long time after switching the machine off, always

unchuck the workpiece. Otherwise the weight of workpiece will cause the jaws of the

chuck to open, or cause the tailstock spindle to retract if the workpiece is held using the

tailstock, and the workpiece will fall causing damage to the machine.

179.1 3-jaw chuck

No

The 3-jaw chuck supplied with your machine is a scroll chuck, i.e. all three jaws move uniformly.
This jaw configuration is used to hold concentric workpieces that are centred with the same
pressure from all three jaws. A set of reversible top jaws is also included to allow additional
workpiece configurations. The jaw chuck is clamped or released by operating the foot pedal.
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Both sets of jaws can accommodate a workpiece on both the
inside and outside - see illustration on the left.

Regardless of how you configure the jaws, make sure the
Workp|ece is firmly clamped in theJaW chuck.

Clamping on an Outside Diameter
R 4
!
A-Al

2D B - B1 Cc-Cl
200 mm 4-85mm 65-200 mm 65-200 mm

HF;

'l

Clamping in an Inside Diameter

17.10 User manual SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

The complete Sinumerik 808D documentation consists of the following user manuals.
Manuals required for the operator, CNC programmer and also for the maintenance and
servicing.
e Manual Programming and Operating Manual (Turning)
o Part1: Operating turning
o Part2: Programming turning
o Part 3: Programming and Operating Manual (ISO Turning/Milling)
Manuals required for maintenance and servicing.
e Service manual
e Diagnostics manual
e Function manual
¢ Commisioning manual
Additional useful manuals and information.
e Training manual Programming and Operating turning,
e  SPS manual sub programs
o Describes, for example, a connection establishment with the V24 interface.
e  Online help for Programming and Operating Manual (Turning)
Manuals required for installing the and components on a machine:
e Mechanical installation manual
e  Electrical Installation Manual
e Parameter manual
All manuals can be downloaded in PDF format - also in other languages - from the Siemens
website. http://support.automation.siemens.com
The most important manuals in DE and EN are also available fromm Holzmann-Maschinen GmbH
from the date of issue of these user manual.

18 CLEANING, MAINTENANCE, STORAGE, DISPOSAL

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

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

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

18.1 Cleaning

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

Incorrect cleaning products can attack the finish of the machine. Do not use any
solvents, nitro thinners or other cleaning products that could damage the machine's
finish.

Observe the specifications and instructions of the cleaning agent manufacturer.

e Remove chips and dirt particles from the machine after each use with a proper tool.
e Prepare the surfaces and lubricate the bare machine parts with an acid-free lubricating oil
(e.9. WD4O rust inhibitor).

1811 Cleaning the electrical cabinet

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

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

Do not use compressed air!

aw cuck

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

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

Do not use compressed air!

1813 Cleaning the chip collector

L
s

Remove the cover at the left side of the machine

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

1 Mount the cover.

18.2 Maintenance

The machine is low-maintenance and only a few parts need to be serviced. Malfunctions or defects
that could affect your safety must be repaired immediately!

e Before each operation, check the perfect condition of the safety devices.

e Regularly check the perfect and legible condition of the warning and safety labels of the
machine.

e Use only proper and suitable tools.

e Use only original spare parts recommended by the manufacturer.

18.3 Maintenance plan

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

Interval Component What to do?
Guideways oiling
Jaw chuck .
Sf?g?rsvztf;x;vgferﬁaor:ce or | Turning spindle adapter check fastening
servicing Cantral lubrication visual inspection of the oil level
Coolant system visual inspection of the level
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1000 operating hours

Lead screw grease or fill all grease nipples and
Tailstock lubricators with machine oil.
ekl Cross' slidg . grease or fill QII grease nipples and
Longitudinal slide lubricators with machine oil.
Jaw chuck clean, grease
Air filter electrical cabinet | clean
After every 500 operating Central lubrication change ail
hours Electrical cabinet cleaning
Annuglly oF sifer svsny Hydraulic unit change oil

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

If there is any deformation (dents, dings) as a result of previous impact events, cracks, damage to
the edge seal, cooling lubricant penetrating the composite structure so that the window become
dull or discoloured or other damage to the window, they must be replaced with new window.

1832 Visual inspection of oil level central lubrication

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

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

1833 Oil change central lubrication

NOTE

0 ‘ Lubricants are toxic and must not be released into the environment. When

changing, use suitable collecting containers with sufficient volume! Follow
Supply the central lubrication with lubrication oil ISO VG68

the manufacturer's instructions and, if necessary, contact your local
authority for further information on proper disposal.

Remove and clean the tank (3)

Remove, clean and remount the suction filter (5)

Remove, clean and remount the oil filter (6)

Remount the tank

Fill in lubrication oil via the filler opening (2)

Read off the oil level on the scale (1)

Switch on the machine

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

e Ensure lubricating oil is supplied to the slideway surfaces
and gibs.
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183.4 Visual inspection of oil level hydraulic unit

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

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

. =

1835 Oil change hydraulic unit

NOTE

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

Supply the hydraulic unit with hydraulic oil ISO VG32

¢ Remove the screw plug from the oil filler opening
e Place an oil collection container under the drain plug (2) of the
hydraulic unit tank.

¢ Remove the drain plug.

e Once the oil has been completely drained, wrap sealing tape
around the thread of the drain plug and reinsert the drain plug.

e Remove the suction pipe connection (4)

e Clean thefiltern (5)

¢ Remount the suction pipe connection

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

e Close the oil filler opening again with the screw plug

e Switch on the machine.

e Check the oil pumping noise.

e Make sure that the chuck opens and closes smoothly

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

183.7 Checking and cleaning the coolant system

NOTE

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

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

Cleaning the coolant system

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

3. Clean the suction strainer on the pump.

4. Fill the tank with fresh coolant.

183.8 Check, adjust, replacing the V-belt

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

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

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

normal position, and ensure the deflection
@ 1

force to be within 7.02~10.22N.
I |

2

Increase belt tension: Decrease belt-tension:

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

When correct tension is reached. Tighten the

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

When correct tension is reached. Tighten the

nut (2) firmly again. nut (1) firmly again.
For changing the belt release belt tension completely, pull the belt over the pulleys, insert new
belt and establish correct belt tension again.

After completion, close the maintenance door belt.

1839 Replacing jaws

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

: !N ; The following must be observed when
W \ 2 inserting the jaws:
e The threaded segments (2) of the jaws are

| graduated as shown in the figure.

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

Therefore, make sure to mount the jaws in the correct order:
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1. Arrange the jaws as shown in the figure above and insert them clockwise into the slots of
the lathe chuck in this order.
2. Hold the jaws and clamp them with the chuck key.
3. Close the chuck completely and check that the jaws meet in the middle.
If a jaw does not fit properly, open the lathe chuck, press firmly on the jaw and turn the chuck key
until the jaw is in the correct position. Check again that the jaws meet in the middle.

19 STORAGE

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

NOTE

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

20 DISPOSAL

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

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

local authorities for information on the disposal options available.

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

21 TROUBLESHOOTING

Danger due to electrical voltage!

Handling the machine with connected energy supply (power and hydraulic) may
result in serious injury or death.
- Disconnect the machine from the energy supply before starting work to
eliminate defects!

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

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

Fault ‘ Possible cause Remedy

Machine does not start = Machine is not connected = Check all electrical connections
= Fuse or contactor broken = Change fuse, activate contactor
= Cable damaged = Replace cable
= Safety device not locked = Check spindle protection/

gearbox cover
Machine does not reach speed = Motor not suitable for existing = See electrical cabinet for correct
voltage wiring

* Weak power network = Contact electrician

Machine vibrates strongly = Stands on uneven ground * Level new
* Motor mounting is loose = Tighten the fixing screws
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Lathe tool has a short tool life = Hard cast skin = Break casting skin beforehand
= Too high cutting speed = Choose lower cutting speed
= Too large infeed = Lower infeed (finishing allowance)
not more than 0.5 mm)
= Too little cooling = More cooling
Cutting edge breaks out = Wedge angle too small (heat = Select a larger wedge angle
build-up)
= Abrqsive cracks due to incorrect » Uniform cooling
cooling

= Too much play in the spindle
bearing (vibrations occur)

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

Turned thread is wrong = Thread chisel is incorrectly
clamped or incorrectly ground » Grinding angles correctly
= |ncorrect thread pitch

= |ncorrect diameter

= Set lathe tool to centre

= Set the correct gradient

= Pre-turn workpiece to exact
diameter

211

Alarm list

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

Number Message Number Message
700000 User alarm 01 700043 Tool magazine failed, no magazine signal
700001 Spindle inverter failure 700046 User alarm 47
700002 Tail operation not allowed: spindle / 700047 User alarm 48
prog. Running
700003 User alarm 04 700048 User alarm 49
700004 User alarm 05 700049 Reference point of X axis not reached
700005 User alarm 06 700050 Reference point of Z axis not reached
700006 User alarm 07 700051 Spindle direction illegal
700007 | User alarm 08 700052 inzgg””g time for JOG operation
700008 User alarm 09 700053 Spindle override not 100%
700009 User alarm 10 700054 Spindle not started
700010 Handheld unit active 700055 Feed override = 0%
70001 Tool clamping time out 700056 Spindle directions change not allowed in
thread machining
700012 Spindle being brake 700057 Oil pressure lower
700013 | OPeration not allowed: chuck 700058 | Spindle driven alarm
unclamped
700014 Gear stage change timeout 700059 ’C\llgsicgrt not possible: safety door not
700015 | Gear position signal error 700060 E)eF;Z;AFL switch not possible, channel not
700016 Drives not ready 700061 Mgz.ln maint.Read-in & rapid traverse
disabled
2000717 Chuck operation rjot allowed: 700062 Tool on spindle <>tool prgd. Mgz must be
spindle/prog.running referenced
700018 | Cooling motor overload 700063 fﬁrza‘iﬂ‘;e” to open safety door. Prgm is
700019 Coolant level too low 700064 User alarm 65
700020 Lubrication motor overload 700065 Use alarm 66
700021 Lubrication level too low 700066 The front door is opened
700022 Turret motor overload 700067 User alarm 68
700023 Prog.tool pos.number >max. tool 700068 User alarm 69
pos.number
700024 Max. tool position number illegal 700069 User alarm 70
700025 No tool position signal from turret 700070 User alarm 71
700026 Tool change timeout 700071 User alarm 72
700027 User alarm 28 700072 User alarm 73
700028 Tool clamped 700073 User alarm 74
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700029 \é\)/(;:pemg: the Ist maintenance task will 700074 User alarm 75
200030 Alar'm: the 1st maintenance task has 700075 User alarm 76
expired
70003] Maggzme not in spindle pos. or original 700076 User alarm 77
position.
700032 Turret motor overload 700077 User alarm 78
700033 Cooling motor overload 700078 User alarm 79
700034 The fan motor overload 700079 User alarm 80
700035 Hydraulic station motor overload 700080 X axis overspeed alarm
700036 The left door opened 700081 Z axis over speed alarm
700037 The right security door opened 700082 Spindle overspeed alarm
700038 User alarm 39 700083 Ple{ase qheck the chuck pressure and the
arrival signal
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A
22 UVODNI SLOVO (C2)
Vazeny zakazniku!

Tento ndvod k pouziti obsahuje informace a dulezité pokyny k bezpeénému uvedeni CNC
soustruhu CD3675TOP_400V, dale nazyvaného jen ,stroj*, do provozu a k manipulaci s nim.

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

Vezméte na védomi zejména kapitolu Bezpecnost!

Vzhledem ke stalym inovacim nasich produkt’ se mohou obrazky a obsah mirné lisit. Pokud zjistite
né&jaké chyby, informujte nas o nich.

Technické zmény vyhrazeny!

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

Poskozeni zpUsobené pfepravou nam musi byt nahlaseno zvlast do 24 hodin.
Spoleénost Holzmann maschinen GmbH nemuiZe pfevzit Zadnou zaruku za poskozeni

zpUsobena pFepravou, ktera nebyla zaznamenana.

Autorské pravo
© 2024

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

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

Adresa zakaznického servisu

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

Tento ndvod k pouZiti obsahuje informace a dllezité pokyny k bezpeénému uvedeni do provozu a
k manipulaci se strojem.

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

23.1 Pouziti v souladu s uréenim

Stroj je uréen vyhradné k nasledujicim Cinnostem: podélné a Celni soustruzeni kulatych nebo
pravidelné tvarovanych troj-, Sesti- nebo dvanactihrannych obrobkd z plastu, kovu nebo
podobnych materidld, které nejsou zdravi nebezpelné, hoflavé nebo vybusdné, vzdy v rdmci
stanovenych technickych limitd.

Spolec¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH neprebird odpovédnost nebo zaruku za
jiné pouziti nebo pouziti prekracujici tento ramec a za Skody na majetku ¢i na zdravi,
které tim vzniknou.

2311 Technicka omezeni

Stroj je urcen k pouziti za nasledujicich okolnich podminek:

Rel. vihkost: max. 80 %
Teplota (provoz) +0°Caz +45°C
Teplota (skladovani, preprava) -20°Caz +50 °C

2312 Zakazané pouziti / Rizikové chybné pouziti

- Pouzivani stroje bez adekvatni fyzické a mentalni zpdsobilosti.

- Prace se strojem bez znalosti navodu k pouziti.

- Zmény konstrukce stroje.

- Pouzivani smirkového platna rukou.

- Pouzivani stroje venku.

- Obrabéni materidld vytvarejicich prach, jako je napf. dfevo, hofcik, karbon atd. (nebezpedi

pozaru a vybuchu!)

- Provozovéni stroje v podminkach s nebezpedim vybuchu (stroj mtze b&éhem provozu

vytvaret jiskry).

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

- Odstranéni bezpecnostniho znaceni umisténého na stroji.

- Zména, obchéazeni bezpelnostnich prvkd stroje nebo jejich uvadéni mimo provoz.
Pouziti v rozporu s uréenim, resp. nerespektovani vykladu a pokynt, uvedenych v tomto navodu,
bude mit za nasledek zanik veskerych narokd vaci spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH na
poskytnuti zaruky a nahrady skody.

23.2 Pozadavky na uzivatele

Stroj je dimenzovan pro obsluhu jednou osobou. Predpokladem pro ovladani stroje jsou fyzicka a
mentalni zpdsobilost i znalost a pochopeni ndvodu k pouziti. Osoby, které nejsou schopny stroj
bezpecné obsluhovat vzhledem ke svym fyzickym, smyslovym nebo dusevnim schopnostem nebo
kvlli své nezkuenosti ¢i nedostate¢nym znalostem, jej nesmi pouzivat bez dozoru nebo pokyn(
odpovédné osoby.

Zakladni znalosti obrabéni kovu, predevsim znalost souvislosti materidlu, nastroje, posuvu a otacek
a CNC fizeni.

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

Pred pracemi na stroji pouzijte osobni ochranné prostredky.

Prace na elektrickych soucéastech nebo provoznich prostiedcich smi provadét jen odbornik v
oboru elektro nebo jina osoba s pouc¢enim a pod dohledem takového odbornika.
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23.3 Bezpecnostni prvky
Stroj je vybaven témito bezpecnostnimi prvky:

~e

< e Samozajistujici tlacitko nouzového zastaveni na ovladacim pultu
a elektronickém rué¢nim kole¢ku pro moznost kdykoli zastavit
nebezpeéné pohyby.

e Blokovany oddélujici ochranny prvek:
Dvirka obsluhy (1) s polohovym spinacem. Stroj se zapne pouze
tehdy, kdyz je ochranny prvek soustruznického sklicidla zavreny.

23.4 Vseobecné bezpecnostni pokyny

Aby nedochazelo k nespravnému fungovani, Skodam a Ujmam na zdravi, je pfi praci se strojem

vedle véeobecnych pravidel bezpecnosti prace nutné vzit v Uvahu tyto body:

e Pfed uvedenim stroje do provozu zkontrolujte, zda je stroj kompletni a funkZni. Stroj
pouzivejte pouze tehdy, kdyz jsou nainstalovany oddélujici ochranné prvky, potfebné pro
obrabéni, a dalsi neoddélujici ochranné prvky, kdyz jsou tyto prvky v dobrém provoznim
stavu a je provadéna jejich radna udrzba.

Pro misto instalace vyberte rovny, neklouzavy povrch bez vibraci.

Zaridte, aby byl kolem stroje dostatek mistal

Zajistéte dostatek svétla na pracovisti, aby nedochazelo ke stroboskopickym efektim.

Dbejte na Cistotu pracovniho prostredi!

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

Pred zapnutim stroje odstrante nastrojoveé klice a jiné nastavovaci naradi.

Z prostoru kolem stroje odstranujte prekazky (napf. prach, $pony, ufiznuté ¢asti obrobkl

atd.).

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte pevnost spojl stroje.

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

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

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

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

Dlouhé vlasy skryjte pod ochranou vlasu.

Noste pfiléhavy ochranny odév a pouzivejte vhodné ochranné pomdcky (ochrana odj,

protiprachova maska, ochrana sluchu; rukavice pouze pfi manipulaci s nastroji).

¢ Kovovy prach mUze obsahovat chemické latky, které mohou negativné ovlivnit zdravi.
Prace na stroji provadeéjte pouze v dobfe vétranych mistnostech. V pfipadé potreby pouzijte
vhodné odsavaci zafizeni.

e Pokud jsou k dispozici pfipojky pro odsavani prachu, presvédcCte se, Ze jsou radné pripojeny
a funguiji.

e Vzdy pracujte s rozvahou a potfebnou opatrnosti a v zadném pripadé nepouzivejte pfrilisné
nasili.

o Nepretézujte stroj!

e Pred nastavovanim stroje, zménou technického vybaveni, ¢isténim, udrzbou nebo servisem
atd. stroj zastavte a odpojte jej od pfivodu elektrického napéti. Pfed zapocCetim praci na
stroji vyCkejte, dokud se nezastavi vSechny nastroje, resp. Casti stroje, a zajistéte stroj proti
nedmyslinému opétovnému zapnuti.

o V pfipadé Unavy, nesoustiedénosti, resp. pod vlivem 1ékU, alkoholu nebo drog nepracujte na
stroji!

e Nepouzivejte stroj v prostorach, kde vypary z barev, rozpoustédel nebo hoflavych kapalin
predstavuji potencialni nebezpedi (riziko pozaru, resp. vybuchu!).
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Elektricka bezpecnost

Dejte pozor, aby byl stroj ukostfen.

Poskozeny nebo zamotany kabel zvysuje nebezpedi Urazu elektrickym proudem. S kabelem
zachazejte opatrné. Kabel nepouzivejte k pfenaseni, tahani nebo odpojovani stroje. Chrante
kabel pfed zarem, olejem, ostrymi hranami nebo pohyblivymi ¢astmi.

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem, zvysuje voda, ktera vnikne do stroje. Nevystavujte
stroj desti nebo vihku.

Pouziti stroje je pfipustné pouze tehdy, kdyz je elektricky zdroj chranén proudovym
chranicem.

Zajistéte, aby byl hlavni spinac stroje pred pripojenim k privodu elektrického napéti vypnut.
Stroj pouzivejte pouze tehdy, kdyz je ovladaci pult v bezchybném stavu.

Specialni bezpec¢nostni pokyny pro CNC soustruhy

Pfed uvedenim stroje do provozu se ujistéte, Zze se tehdy, kdyz jsou dvirka obsluhy zavfen3,
nikdo nenachazi v prostoru obrabéni ani v blizkosti otacejicich se nebo pohyblivych &asti
stroje.

Stroj smi byt provozovan pouze se zavienymi dvirky obsluhy.

Pfi méfeni posunu nastroje, kontrole programu, zkusebnim soustruzeni nebo pfi jinych
pracich spojenych s nastavovanim mdze byt nutné dvirka obsluhy otevfit. V takovém
pfipadé si musite byt védomi, ze je to spojeno s mnoha riziky. Proto vénujte zvysenou
pozornost bezpecnosti.

Pred zapnutim stroje pevné upnéte obrobek.

Nasledkem setrvacnosti se pohyblivé casti nemuseji po stisknuti spinace nouzového
zastaveni okamzité zastavit. Nez se k témto castem pfriblizite, vzdy se ujistéte, Zze se vSechny
procesy zastavily.

Pouzivejte pouze nastroje, které odpovidaji specifikacim, rozmérdm a typlm stroje.

Nez stroj po zastaveni (nebo vypadku napajeni) znovu uvedete do provozu, zkontrolujte
vSechny kroky obrdbéni, jako byste obrabéli prvni obrobek.

UzZivatelské programy ulozené v pameéti, parametry nastavené z vyroby a Udaje o ofsetu,
zadané uZivatelem, mohou byt v disledku nespravné obsluhy nebo jinych pficin zniceny
nebo ztraceny. Chcete-li data chranit pred zni¢enim a ztratou, zalohujte je pomoci
externiho pamétového média.

PFi montéazi nastrojd na revolver nastrojl dbejte na to, aby nedochézelo k prekryvani
nastrojd/drzakd s obrobkem nebo strojem, a ujistéte se, Ze je uspofadani v revolveru
vyvazené.

Po instalaci nastroje vzdy provedte zkusebni chod.

SoustruZnicky Ntz upnéte do spravné vysky a co nejvice nakratko.

PFi soustruzeni neni dovoleno nosit rukavice!

Udrzujte dostatec¢nou vzdalenost od vSech rotujicich ¢asti.

Pred mérenim obrobku vypnéte stroj.

Po kazdé vymeéneé nastroje vyjmeéte ze sklicidla soustruhu upinaci klic.

Nikdy neodstranujte trisky rucné! Pouzivejte k tomu hacek na tfisky, pryzovou stérku, rucni
kostatko nebo stétec.

Pfi pouzivani chladicich maziv se fidte udaji vyrobce a v pfipadé potreby pouzijte
prostfedek na ochranu pokozky.

Upozornéni na nebezpeci

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

Vénujte zvysenou pozornost témto mistdm mozného zhmozdént:

- Otaceni vietena a upinaci hlavy

- Polohovéni revolveru a nastrojl

- Pohyb podélnych a pficnych sani

- Pohyb koniku a také jeho pinoly

Vymrsténi obrobkd nebo nastrojud vysokou rychlosti.

- Vzdy zkontrolujte vhodnost obrobk( a pevné je upnéte.

- Delsi obrobky upnéte a vycentrujte pomoci pfidavného opérného loziska (napf. koniku).

-V pfipadé velmi dlouhych obrobkd pouZijte lunety.

- Dlouhé soustruzené dily, které vycnivaji z otvoru vietena, musi provozovatel zajistit
vhodnymi kryty (napf. pouzdrem pripevnénym k vieteniku).

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem pfi pouziti nespravnych elektrickych pripojek.
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e Nebezpecizakopnuti o privodni kabely na podlaze.
- Privodnivedeni a kabely polozte odborné.
- Mista s nebezped&im zakopnuti oznacte zlutou a ¢ernou barvou.
Zbytkova rizika Ize minimalizovat, pokud budou dodrzovany ,bezpecnostni pokyny* a ,pouziti v
souladu s uréenim®, a také ovlddaci instrukce celkové. Na zakladé struktury a konstrukce stroje
mohou pfi manipulaci se stroji nastat ohrozujici situace, které jsou vtomto navodu k obsluze
oznaceny nasledujicim zplsobem:

NEBEZPECI

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

>

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

UPOZORNENI

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

A
A

OZNAMENI

Bezpecnostni pokyn tohoto druhu upozorfiuje na moznost nebezpecné situace, ktera
muze byt pricinou Skod na majetku, pokud ji nebude zabranéno.

Bez ohledu na viechny bezpeénostni pfedpisy jsou a zUstanou nejdllezitéjsimi bezpecnostnimi
faktory pro bezchybné ovladani stroje vas zdravy rozum a odpovidajici technicka
zpUsobilost/kvalifikace. Bezpe&na prace zavisi v prvni fadé na vas!

24 TRANSPORT

Zdvihaci zarizeni a prostredky na zavésovani bremen s poskozenim nebo s
nedostateCnou nosnosti mohou zpUsobit t€Zka zranéni nebo i smrt. Proto pred

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

Aby byl stroj spravné prepravovan, dodrzujte také pokyny a informace na prepravnim obalu, které
se tykaji tézisté, bodd zavéseni, hmotnosti, pouzivanych dopravnich prostfedk( i pfedepsané
pfepravni polohy atd.

Stroj v obalu prepravte na misto instalace. K manévrovani se strojem v obalu Ize pouzit napf.
paletovy zdvizny vozik nebo vidlicovy stohovaci vozik s odpovidajici Unosnosti. Ujistéte se, Ze jsou
zvolena zdvihaci zafizeni (jefab, stohovaci vozik, vysokozdvizny vozik, prostfedky na zavésovani
brfemen atd.) v bezvadném stavu. Stroj smé&ji zdvihat a prfepravovat jen kvalifikovani pracovnici s
prislusnym vycvikem pro pouzité zdvihaci zarizeni.

OZNAMENI

Vyhnéte se pourziti zavésnych fetéz(, nebot hrozi nebezpedi poskozeni stroje. Na
vSechny casti stroje, které budou v kontaktu se zvedacimi popruhy, umistéte ochranny
material
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1. Pripravte si dvé dostatecné silné tyCe z kruhové oceli
(délka cca 1600 mm, @ cca 35 mm).

2. Tyce z kruhové oceli zasunte do otvord v zakladnim
IStk ramu.
3. Pripevnéte Casti zvedaciho zafizeni ke stroji podle
obrazku.

4. Opatrné zvednéte stroj pomoci vhodného pfepravniho
zafizeni (napf. jefabu).

3iem % Nezapomente: Prfed zvednutim zkontrolujte, zda je konik

zajistén. Zkontrolujte, zda je zavésené bremeno vyvazené. V

pfipadé potieby zménte polohu podélného suportu a/nebo

koniku, abyste dosahli vyvazeného zavéseni bremene.

A: Body pro prepravu vysokozdviznym vozikem

25 MONTAZ

25.1 Pripravné ¢innosti
2511 Kontrola rozsahu dodavky

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

2512 OCcZisténi a odstranéni konzervaénich prostiedki

Pfed instalaci a provozem stroje na uré¢eném misté instalace peclivé odstrante antikorozni ochranu
a zbytky maziva.

V zadném pripadé nepouzivejte k Cisténi nitroredidlo nebo jiné Cistici prostfedky, protoze by mohly
poskodit lak stroje.

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

2513 Pozadavky na misto instalace

Stroj umistéte na solidni podklad. NejlepsSim zakladem pro stroj je betonova podlaha.

Prostorové naroky stroje a pozadovand nosnost podkladu vyplyvaji z technickych udajd (rozméry,
hmotnost) vaseho stroje. PFi Upravé pracovniho prostoru kolem stroje dodrzujte mistni
bezpecnostni predpisy. Pfi vymeérovani potfebného prostoru vezmeéte v Uvahu, ze ovladani, udrzba
a opravy stroje museji byt mozné kdykoli bez jakéhokoli omezeni.

Zvolené misto instalace musi byt vybaveno vhodnou pfipojkou k pfivodu elektrického napéti.

2514 Instalace bez kotveni

Po uvedeni stroje do pozadované polohy na urceném misté instalace je tfeba stroj vyrovnat v
podélné a pficné ose pomoci pfitlacnych Sroubd.

A B B c A ... Vietenik;
== B... Strojni vodovéha;
C ... Konik;

— % = D ... Pficné sané

fgt E .. Vedeni loze

E
&> L |
D
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YZIIVISNIE Pouziti patek stroje usnadfiuje vyrovnavani stroje a snizuje
3 vibrace.

1. Pod zakladnu stroje umistéte staveci kotouc (3).

2. Namontujte nivelacni srouby (1) a matice (2) podle obrazku.

W% ! 3. Stroj vyrovnejte pomoci strojni vodovahy (presnost: 0,02 mm na 1000
L L2 mm délky).
' 4. Po nivelaci zajistéte nivelaéni Srouby (1) maticemi (2) proti otaceni.
- 5. Po nékolika dnech pouzivani stroje zkontrolujte sefizeni a v pripadé
L ‘ 3z potreby jej znovu nastavte.
% 77X ;

2515 Kotvena montaz

Nedostatecnd tuhost podkladu zplsobuje prekryvani vibraci mezi strojem a
podkladem (vlastni frekvence soucasti). Pokud je tuhost celého systému
nedostatecn3d, rychle se dosdhne kritickych otacek, coz vede ke $patnym vysledkdm
soustruzeni.

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

1. Umistéte stroj na kotevni Srouby se stavécim
kotoucem.

2. Poté stroj vyrovnejte a utahnéte Srouby.

3. Po pevném utazeni pojistnych matic znovu
zkontrolujte vyrovnani stroje.

4. V pfipadé potfeby proces nivelace zopakujte

07, B

A: 1920 mm B:1302 mm

2516 Sestaveni

Stroj bude dodan prfedbézné& smontovany, je nutné pouze provést elektrické pfipojeni
25.2 Nastaveni stroje

2521 Vyrovnani/nivelace stroje

Po montazi a uvedeni do provozu doporucujeme pfed prvnim pouzitim zkontrolovat vyrovnani a
nivelaci stroje. Pro zajisténi presnosti prace je tfeba vyrovnani a nivelaci nasledné v pravidelnych
intervalech opakovat.

— Kvyrovnani stroje pouzijte presnou vodovahu (podle normy DIN 877) s
presnosti 0,02 mm na 1000 mm. To umoznuje kontrolovat vodorovnost osy
stroje s dostateCnou presnosti v podélném i pricném sméru.

PFi kotvené montazi: Matice kotevnich sroubl opatrné a rovnomeérné
utahnéte az po tfech az Ctyfech dnech po vytvrzeni cementu.

Kontrolu vodorovnosti opakujte nékolik dni po prvnim uvedeni do provozu a
potom vzdy jednou za pul roku.
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2522 Kontrola ulozZeni skli¢idla soustruhu

Nepouzivejte sklicidla z Sedé litiny. Pouzivejte pouze sklicidla z tazné
litiny. Pfed demontazi sklicidla soustruhu umistéte pod vieteno
stabilni desku nebo kolébku sklicidla, abyste ochranili pfesné
brousené povrchy.

Max. otacky vietena stroje museji byt mensi nez max. pripustné otacky pouzitého
sklicidla soustruhu.

Pfi montazi sklicidla soustruhu ASA se musi nejprve namontovat zakladni deska a poté se sklicidlo
nasadi na konec vietena. Montaz sklicidla soustruhu je snazsi, pokud je zakladni deska jiz dobre
pfipevnéna ke stroji.

2523 Sefizeni vieteniku

Vfetenik je vyrovnan z vyroby. Pokud je oproti o¢ekavani nebo po kolizi nutné nastaveni,
postupujte nasledovneé:

AP0 g
1 i 300 mm
1T i 2 ﬁ i 2
ﬁ E I 1= O

1 1

Jeden konec ocelové trubky o délce 300 mm a pradmeéru 50 mm upnéte do sklic¢idla vieteniku.
Druhy konec se volné pohybuje. Nyni ostrym soustruznickym nozem odstrante tenkou vrstvu.
Hodnoty namérené Ciselnikovym Uchylkomérem nebo posuvnym meéfitkem v bodech A a B se
museji shodovat. Pokud tomu tak neni, musite pro korekci rozdilu povolit upevnovaci srouby
vieteniku (2) a provést nové sefizeni pomoci regulaéniho Sroubu (2). Poté upevnovaci Srouby znovu
pevné utahnéte a opakujte otaceni, méreni a sefizovani tak dlouho, dokud se namérené hodnoty
nebudou shodovat a stroj nepobézi bez obvodového hazeni.

2524 Sefizeni koniku

| I \

i

1 1

oo ol

Chcete-li sefidit konik, upnéte mezi hrot vieteniku a hrot koniku brousenou ocelovou trubku o
délce 300 mm (viz obrazek vyse). Na podélné sané pripevnéte Ciselnikovy Uchylkomér a na
ocelovou trubku umistéte kopirovaci kolik.

Nyni vedte podélné sané ru¢nim posuvem podél obrobku. Pokud cCiselnikovy Uchylkomér ukazuje
rozdilné hodnoty, povolte svéraci srouby (1) a provedte nové sefizeni pomoci regula¢niho Sroubu.
Postup opakujte tak dlouho, dokud nebudou oba hroty presné v jedné roviné.
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2525 Sefizeni kluznych vedeni pficnych sani

Kluzna vedeni pficnych sani jsou vybavena zkosenymi regulacnimi
Srouby vodicich list (viz obrazek vlevo), kterymi Ize odstranit
pfipadnou vuli, jez se zde mUZe Casem objevit.

Pred sefizenim kluznych vedeni se ujistéte, Ze jsou ddkladné
vycCisténa. Poté vodici listy sefidte tak, Zze vzdy mirné povolite zadni
sefizovaci sroub vodici listy (1) a sou¢asné mirné utahnete predni
(2). Dbejte na to, aby byl zaru¢en hladky chod po celém useku
kluznych voditek. Pokud je nastaveni pfilis tuhé, vede to ke
zvysenému opotfebeni a t&ézkému, trhavému chodu.

2526 Serizeni kluznych vedeni podélnych sani

Kluzna vedeni podélnych sani jsou vybavena zkosenymi
regula¢nimi Srouby vodicich list (viz obrazek vlevo), kterymi lze
odstranit pripadnou vali, jeZz se zde mUzZe Casem objevit.

Pred sefizenim kluznych vedeni se ujistéte, Ze jsou ddkladné
vycisténa. Poté vodici listy sefidte tak, Ze vzdy mirné povolite zadni
sefizovaci Srouby vodicich list (1, 2, 3) a souCasné mirné utdhnete
predni (4, 5, 6). Dbejte na to, aby byl zaruc¢en hladky chod po celém
useku kluznych voditek. Pokud je nastaveni pfilis tuhé, vede to ke
zvysenému opotfebeni a tézkému, trhavému chodu.

2527 Nastaveni revolveru nastroju

Revolver nastrojd namontujte pomoci montazniho bloku na pri¢cné
sane.

Vyrovnani polomeérné plochy (1): pozadovana presnost = 0,03 mm
Osova plocha (2): pozadovana rovnobézna pfesnost = 0,02 mm
Kontrola kruhové presnosti: pozadovana presnost = -0,03 mm

25.28 Vizualni kontrola

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

Zkontrolujte mazani nasledujicich ¢asti, a v pfipadé potfeby doplnte pred uvedenim stroje do

provozu olej:
Centralni mazani

KdyzZ je hladina oleje v nadrzi s mazacim olejem pod standardni
hodnotou, objevi se na displeji vystrazné hlaseni. Jestlize se tento
alarm objevi v pfipadé nizké hladiny mazaciho oleje, musite olej dolit.

Mnozstvi oleje je mozné odecist na indikaci hladiny oleje (1)
Vymeéna oleje viz Udrzba
4: Tlacitko privodu oleje

Kdyz je hladina oleje v nadrzi s hydraulickym olejem pod standardni
hodnotou, objevi se na displeji vystrazné hlaseni. Jestlize se tento
alarm objevi v pfipadé nizké hladiny hydraulického oleje, musite
hydraulicky olej dolit.

Mnozstvi oleje je mozné odecist na indikaci hladiny oleje (1)
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Ostatni ¢asti

Mazaci mista najdete na vodicim Sroubu, skli¢idle soustruhu a na koniku. Pravidelné je mazte
mazacim lisem. Viz Udrzba

2529 Naplnéni chladici kapaliny

Chladici kapaliny jsou toxické a nesmi uniknout do zivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy. Provoz Cerpadla bez
chladici kapaliny v nadrzi mdze cerpadlo trvale poskodit.

V dUsledku tfeciho tepla vznikaji na britu nastroje vysoké teploty. Nastroj by proto mél byt béhem
soustruzeni chlazen. Chlazenim vhodnym chladivem dosahnete lepsiho pracovniho vysledku a
prodlouzite soustruznického noze. Proto nalijte chladivo. Jako chladivo pouzivejte vodou
feditelnou ekologicky Setrnou emulzi, kterd je k dostani u specializovanych prodejcd (napt. KSM5L).
Pri instalaci stroje namontujte nadrz chladiva a nadobu na trisky tak, ze je zasunete do vhodné
polohy, aby se zabranilo rozstfiku chladiva kolem stroje.

Odecitani hladiny chladiva na indikaci hladiny
Minimum: Cervena &ara (1)
1 Maximum: Cerna ¢ara (2)

Chladivo doplnte v nadrzi chladiva (2) jen tehdy, kdyz
jeho hladina klesne pod minimum.

Chladivo kontrolujte v pravidelnych intervalech. Dbejte na to,

e aby byl k dispozici dostatek chladiva,

e aby Uroven tfisek nebyla pfilis vysoka

e achladivo nebylo Zluklé ¢i znecisténé.

Pfivod chladici kapaliny

PresveédcCte se, ze je nadrz chladici kapaliny Fadné udrzovana a naplnéna.
Trysku chladiva umistéte podle pozadavk( vaseho provozu.

Pro zapnuti, resp. vypnuti Cerpadla chladiva pouZijte spina¢ na ovladacim pultu.
Prdtok chladiva regulujte pomoci pritokového ventilu.

25.3 Pripojeni k elektrické siti

Nebezpecné elektrické napéti!
Riziko zranéni nebezpecnym elektrickym napetim!

NN

- Pripojeni stroj k privodu elektrického napéti i kontroly, které jsou s tim spojeny,
smi provadét jen odbornik v oboru elektro nebo jina osoba s poucenim a pod
dohledem takového odbornikal!

e Zkontrolujte, zda je funkéni nulové spojeni (pokud je k dispozici) a ochranné uzemnéni.
e Zkontrolujte, zda odpovida napdjeci napéti a frekvence v udajich o stroji.

Odchylka napajeciho napéti a frekvence!
Odchylka +5 % od hodnoty napdjeciho napéti je povolena. V napajeci siti stroje musi

byt zkratova pojistka!

Pouzijte napajea kabel, ktery vyhovuje pozadavkdm na elektfinu (napf. HO7RN, HO5RN) a
potifebny prifez napajeciho kabelu zjistéte z tabulky proudové zatiZitelnosti. Pfitom dbejte
na opatfeni na ochranu proti mechanickému poskozeni.

e Presvédcte se, Ze je privod elektrického napéti chranén proudovym chrani¢em.
e Poskozeny kabel musi byt ihned vymeénén.
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2531 Instalace stroje s 400 V
e Vodic¢ ukostfeni ma zlutozelené provedeni.

e Pripojte stroj bezpecné k elektroinstalaéni skfifice. Pfipojeni pomoci
standardniho 16A konektoru CEE neni pfipustné, protoze svodovy
proud frekvenéniho ménice prekracuje pfipustnou hodnotu 3,5 mA

-~

EN 50178/
VDE 0160-5.2.11.1

e Po pripojeni k elektrické siti zkontrolujte spravny smér béhu. Pokud stroj bézi v nespravném
sméru, prohodte na pripojovacim konektoru dvé vodivé faze, napf. L1a L2.

OZNAMENI

Frekvencni ménice mohou aktivovat chranic proti chybnému proudu (RCD) vaseho
elektrického napajeni. Abyste se vyhnuli poruse funkce, potfebujete bud chranic proti
chybnému proudu, citlivy na pulzujici proud, nebo chranic citlivy na kazdy proud
(RCD).

26 PROVOZ

Provozujte jen stroj v bezvadném stavu. Pfed kazdym pouzitim provedte vizudlni kontrolu stroje.
Bezpecnostni prvky, elektricka vedeni a ovlddaci prvky je tfeba zkontrolovat co nejpeclivéji.

26.1 Provozni pokyny

e Nikdy se nezdrzujte pfed vietenem nebo jinymi otacejicimi se ¢astmi. Nikdy nestljte pred
sklicidlem soustruhu, protoze by mohlo dojit k vymrsténi obrobku, feznych nastrojl nebo
upinacich Celisti, zejména pfi provadéni zkudebnich fezu.

e Nastavte otacky vietena nizsi, nez jsou nejvyssi pfipustné otacky skli¢idla soustruhu, upinaciho
pfipravku a valce. Nikdy nepouzivejte pfislusenstvi, namontované na vretenu, s vysSimi nez
jmenovitymi otackami. Pokud skli¢idlo soustruhu nebo pfislusenstvi nedoda spolec¢nost
Holzmann-Maschinen GmbH, informujte se o bezpe&né provozni rychlosti u vyrobce.

e Pred spusténim vietena v ru¢nim rezimu nastavte otacky vietena na nejnizsi stupen. Po
spusténi vietena postupné zvysujte jeho otacky na pozadované otacky. Kdyz vieteno
zastavujete, nejprve snizte jeho otacky a poté je zastavte.

e  Zvolte vhodny upinaci pfitlak skli¢idla soustruhu a tla¢nou silu vietena koniku pro tvar
obrobku, material a podminky soustruzeni.

e Nikdy z obrobku ru¢né neodstranujte otfepy, pokud je upnuty ve skli¢idle soustruhu nebo
upevnény ve stroji.

e  Pfiobrabénitycového materidlu na stroji s podavacem ty&i nebo s otvorem vietena sméji byt
pouzivany pouze rovné obrobky.

e Pozapnuti hlavniho spinace se ujistéte, Ze ventilatory pracuji normalné, aby mohlo byt
odvadéno teplo uvnitf stroje.

e Pozapnuti hlavniho spinace se ujistéte, ze mazaci Cerpadlo pracuje normalné. Aby byly
ochranény kluzné ¢asti, nikdy neprovadéjte posuv naprav ihned po zapnuti hlavniho spinace,
ale povrch kluzné drahy nejprve ovladejte ru¢né.

e Pozapnuti stroje se musi vieteno asi 15 minut zahfivat. Pokud vieteno nezahrejete, dojde ke
snizeni zivotnosti a pfesnosti obrabéni stroje.

26.2 Pred uvedenim do provozu

e Holé ¢asti stroje namazte mazacim olejem bez obsahu kyselin.
e Zkontrolujte funkci pohyblivych a pevnych &asti.

e  Provedte mazani soustruhu podle planu mazani.

e Zkontrolujte hladinu oleje a v pfipadé potreby olej doplnite.

o  PfFiprvnim uvedeni do provozu stisknéte tlaCitko privodu oleje na centralnim mazani, aby
byl do prazdného vedeni pfiveden mazaci olej. TlacCitko privodu oleje nikdy nenechavejte
stisknuté déle nez 3 minuty.

o Po zapnuti elektrického napajeni se ujistéte, ze jsou kluzné plochy, kulickové srouby a
klinové listy zasobeny mazacim olejem.

Zkontrolujte hladky chod vSech vreten!

Zkontrolujte, zda jsou upevnovaci srouby sklicidla soustruhu pevné utazeny.
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e Pred zapnutim soustruhu upnéte obrobek do jeho skli¢idla nebo otocte Celisti sklicidla
soustruhu zcela k sobé.

e Zkontrolujte vSechny Srouboveé spoje a v pfipadé potreby je dotahnéte.
26.3 Prvni uvedeni do provozu

a sefizeni, ze jste si precetli ndvod a Ze jste sezndmeni s rdznymi funkcemi a
bezpecnostnimi prvky tohoto stroje. Pfi nedodrzeni tohoto varovani mUze dojit k

j Pred spusténim stroje se ujistéte, Ze jste provedli vsechny predchozi pokyny k montazi
tézkym zranénim nebo dokonce k umrti!

Po dokonceni montaze vyzkousejte, zda stroj funguje spravné a je pfipraven k béznému provozu.
To se provadi bez upnutého obrobku. Test provedte podle nasledujiciho popisu.

pfiblizn& 1 hodinu. Pfitom vénujte pozornost jakymkoli abnormalitam a/nebo nepravidelnostem,
jako jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenost atd. Pokud je vie v pofadku, postupné zvysujte rychlost.
Nejvyssi otacky mohou byt spustény az po 10 hodinach provozu.

Pokud se béhem zkusebniho provozu objevi neocbvyklé zvuky nebo vibrace, okamzité stroj vypnéte
a prectéte si kapitolu Odstrafovani poruch. Pokud zde nenajdete Feseni, obratte se na svého
prodejce nebo zdkaznicky servis.

26.4 Ovladani
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26.41 Zapnuti a vypnuti stroje

e P¥inakladani a vykladani dild smi pfed stisknutim tlacitka pro spusténi cyklu (spusténi
automatického pohybu) otevfit dvifka obsluhy, dokon¢it Ukol a zavfit dvitka obsluhy pouze
jeden pracovnik obsluhy.

e Pred vstupem skoleného pracovnika obsluhy do pracovniho prostoru je nutné zastavit provoz
stroje nebo odpojit elektrické napajeni a zajistit, aby byla dvifka obsluhy béhem nakladani a
vyklddani obrobkl oteviend az do ukonéeni procesu naklddani. Pred stisknutim tlacitka
Spusténi cyklu (zahajeni sefizovaciho pohybu) zavrete dvirka obsluhy.

e  PFizapnuti hlavniho spinac¢e musi pracovnik obsluhy zkontrolovat, zda systém monitorovani
dvifek obsluhy spravné funguje.
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V automatickém rezimu by meélo byt mozné na stroji pracovat pouze tehdy, jsou-li dvifka

obsluhy zcela zaviena a zablokovana.

Kdyz jsou stroj nebo fidici jednotka vypnuté, jsou v pfipadé nouzového vypnuti nebo vypadku

napajeni dvifrka obsluhy do pracovniho prostoru zablokovédna a Ize je otevfit pomoci

nouzového odblokovani nebo pomocného odblokovaciho mechanismu.

e Kdyz jsou dvitka obsluhy otevien3, Ize stroj provozovat v ,sefizovacim rezimu“ s omezenym
posuvem a shizenymi otackami vietena.

e Pozor! Tento provozni rezim skryva zvysené riziko Urazu.

Zapnuti
Otocte hlavni spinac (1) do polohy | (ON)

Zapnuti fidici jednotky: Stisknéte tlacitko (1) Power ON
Spusténi fidici jednotky trva nékolik sekund.

Power ON Power OFF

Vypnuti

Vypnuti fidici jednotky: Stisknéte tlacitko (2) Power OFF

1 Ridici jednotka se vypne.

Hlavni spinac (1) otoCte do polohy O (OFF) nebo stisknéte v
nouzovych situacich spinac¢ nouzového zastaveni
UPOZORNENI: Odblokovani spinade nouzového zastaveni mdize
byt provedeno az po odstranéni nouzové situace.

Indikace stavu - signalni svétlo:

1: va:ervené svétlo: Stisknuti spinace nouzového zastaveni
2: Zluté svétlo: Porucha
3: Zelené svétlo: Pribéh programu je aktivni

Dokud prlbéh programu neskondi, z4stavejte stale u stroje.

26.5 Drzak nastroje

Hlavni funkci drzaku nastroje spociva v upevnéni nastroje. Pokud je to tfeba, mUlze byt v drzaku
nastrojd i vice nez jeden nastroj.

Pri vkladani nastroje dbejte na to, aby zavitova hlava nastroje smérovala ve sméru osy otaceni
obrobku.

Upnuti nastroje:

UPOZORNENI

Pred jakoukoli ru¢ni vymeénou nastroje zastavte vietena, pockejte, az se vsechny
nastroje zastavi, a pfed vymeénou nastroje zajistéte stroj proti neumysinému
opétovnému spusteni!

Upnéte soustruznicky nGz do drzadku nastroje.

Soustruznicky Ntz musi byt upnut co nejvic nakratko a pevné,
aby mohl dobre a spolehlivé absorbovat feznou silu, ktera vznika
pri tvorbeé tfisek.

Davejte také pozor, aby byl soustruznicky nGz upnut v pravém
Uhlu k ose otaceni (viz obrazek vlevo). Pfi $ikmém upnuti mize
dojit k vtazeni soustruznického noze do obrobku.
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26.6 Revolver nastroju

o Napriklad:
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Fore and [0 wrk Fase Ted by Foot Tod Hoder
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o o Upnéte soustruznicky ntz (1) do vlozky drzéaku
& @ B nastroje (2).
U=l Heder ~ ~ - P . -
- J Vlozku drzaku nastroje s namontovanym
soustruznickym nozem nasadte do revolveru nastrojd
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K podepreni dlouhych soustruzenych dild pouzijte pohyblivou
nebo pevnou lunetu, pokud hrozi, Zze Fezna sila soustruznického
noze ohne soustruzeny dil.

Fotografie symbolu

26.8 Konik

Konik slouzi jako opérné lozisko pfi soustruzeni mezi hroty a k
upnuti vrtacich, zahlubovacich a vystruzovacich nastrojd. Je
veden po postranicich loze stroje a Ize jej upnout v libovolném
bodé pomoci svéraci paky (2).

Konik je v loZi stroje (lité loze) zajistén dorazovym Sroubem
koncové polohy (1), aby se zabranilo nechténému vysunuti koniku
(viz obrazek vlevo).

Pinolu koniku (1) Ize posouvat pomoci zavitového vietena a
ru¢niho kola (3) a Ize ji upnout pomoci svéraci paky (2). Vnitini
kuzel v pinole umozniuje nasazeni stfediciho hrotu, vrtdkového
sklicidla nebo nastrojd s kuzelovou stopkou.
e Do pinoly koniku upnéte pozadovany nastroj.

» K nastaveni a/nebo sefizeni pouzijte stupnici na pinole.
e Upnéte pinolu pomoci svéraci paky.

» Pinolu zasouvejte a vysouvejte pomoci ru¢niho kola.

Fotografie symbolu
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26.8.1 Pricny posun koniku

Pricny posun koniku je nutny pfi soustruzeni dlouhych kénickych téles.

Za tim Ucelem povolte svéraci paku koniku (1) a regulacni Srouby (2) na levé
a praveé strané koniku.

Pozadovany pfiCny posun lze nastavit pomoci stupnice na zadni strané
koniku.

Nakonec svéraci paku a regulacni srouby znovu utahnéte.

26.9 VsSeobecné pracovni pokyny

sklicidel soustruht atd. Pfi pfekroceni upinaciho rozsahu je upinaci sila sklicidla

Neupinejte obrobky, které presahuji pfipustny upinaci rozsah upinact obrobkd,
Z f S soustruhu pfilis mald. Mdze dojit k uvolnéni upinacich celisti.

UPOZORNENI

A Pravidelné kontrolujte zavieny stav upevnovacich kolikd.

Obrobky museji byt pred obrabénim bezpelné a pevné upnuty na stroji. Upinaci sila by méla byt
dimenzovana tak, aby bylo bezpecné zaru¢eno unaseni obrobku, ale aby nedoslo k jeho poskozeni
nebo deformaci.

Upnuti obrobku (hydraulicky)

1. Kupevnéni skliCidla soustruhu a upinacich celisti pouzivejte pouze uvedené Srouby a
utahnéte je uvedenym utahovacim momentem. Zajistéte, aby byly Srouby pravidelné pevné
utahovany.

2. PFiurCovani upinaciho tlaku zohlednéte vysku vymeénné Celisti. Pokud je vyska vétsi nez
standardni vyska, je treba snizit tlak valce.

3. Priupinani nebo uvolinovani obrobku v upinaci hlavé davejte pozor, aby vase ruce nebyly
zachyceny obrobkem, Celistmi nebo konikem.

4. PFiobrabéni dlouhych obrobkt vzdy pridrzujte volny konec obrobku konikem nebo lunetou
(je-li k dispozici).

5. Pred upnutim obrobku do sklicidla soustruhu se pomoci tlakoméru ujistéte, ze je ve valci,
ktery ovlada skli¢idlo, spravny hydraulicky tlak. Je-li upinaci tlak pfilis nizky, snizi se upinaci
sila Celisti a obrobek muze z upinaci hlavy vyletét. Pokud je upinaci tlak pfili§ vysoky, mize
dojit k poskozeni skli¢idla soustruhu, coz mdze vést ke ztraté sily Celisti.

6. Pokud obrobek neni vystredény, uvolnéte Celisti a obrobek znovu vyrovnejte.

7. Pokud stroj po vypnuti na delsi dobu uvedete v neinnost, vzdy odepnéte obrobek. V
opacném pripadé mize hmotnost obrobku zpUlsobit otevieni Eelisti skli¢idla soustruhu
nebo zasunuti vietena koniku, kdyz je obrobek drzen konikem, a obrobek spadne a poskodi
stroj.

269.1 Tricelistové sklic¢idlo

Tricelistové sklicidlo dodavané se strojem je skli¢idlo posuvné, tj. vdechny tfi Celisti se pohybuji
rovhomeérné. Toto uspofadani Celisti se pouziva k upinani soustfednych obrobkd, které jsou
vystfedény stejnym tlakem vsech tFi Celisti. Soucasti dodavky je také sada reverznich vymeénnych
Celisti, které umoznuji dalsi konfigurace obrobkd. Celistové skli¢idlo se sevie nebo uvolni
stisknutim nozniho pedalu.
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Obeé sady Celisti mohou drzet obrobek na vnitfni i vnéjsi
strané - viz obrazek vievo.
Bez ohledu na to, jak Celisti nakonfigurujete, dbejte na to,

aby byl obrobek v ¢elistovém skli¢idle pevné upnut.

o o ‘ —i \ |
Uplnanl na vnitrni plose o ‘E: & = &l & S
- ! | E I
| |
oD A-Al B - B1 c-Cl
200 mm 4-85mm 65-200 mm 65-200 mm

Upinani na vnéjsi plose
26.10 Navod k obsluze SIEMENS SINUMERK 808D ADVANCED

Kompletni dokumentaci Sinumerik 808D tvofi nasledujici navody k obsluze.
PFirucky, které jsou potfebné pro pracovnika obsluhy, CNC programatora a také pro Gdrzbu a
servis.
e  Prirucka Programovani a ovladani (soustruzeni)
o Cast10vladani - soustruzeni
o Ca&st 2 Programovani - soustruzeni
o Cast 3 Programovani - soustruzeni v kédu 1SO
PFirucky, které jsou potfebné pro udrzbu a servis.
e  Prirucka k servisu
e Prirucka k diagnostice
[ )
[ )

TN

Prirucka k funkci
Prirucka k uvadéni do provozu
Dalsi uzitecné pfirucky a informace.
e Skolici pfiru¢ka ovladani a programovani soustruzeni,
e  Priru¢ka PLC podprogramy
o Popisuje napf. pfipojeni k rozhrani V24.
e Online napovéda pro programovani a ovladani (soustruzeni)
Pfirucky, které jsou potreba k instalaci fidici jednotky a komponent stroje:
e  Prirucka Mechanicka instalace
e  Prirucka Elektricka instalace
e  Pfirucka k parametrdm
V8echny pfiru¢ky mohou byt stazeny ve formatu PDF, a to i v jinych jazycich, z webové stranky
spolenosti Siemens. http://support.automation.siemens.com
Od data vydani tohoto navodu k pouziti jsou u spole¢nosti Holzmann-Maschinen GmbH k dispozici

27 CISTENI, UDRZBA, SKLADOVANI, LIKVIDACE

Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k prfivodu energii (napéti a hydraulika),

muze zpUsobit tézka zranéni nebo smrt.
> Pred cisténim, udrzbou nebo servisem vzdy stroj odpojte od privodu energii a

zajistéte jej proti nedmyslinému opétovnému zapnuti. Hlavni spina¢ uzamknéte
visacim zamkem!

27.1 Cisténi
Pravidelné ¢isténi zaruci dlouhou zZivotnost vaseho stroje a je prfedpokladem bezpecného provozu.
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OZNAMENI

Nespravné Cistici prostfedky mohou narusit lak stroje. K ¢isténi nepouzivejte
rozpoustéedla, nitrofedidla nebo jiné Cistici prostredky, které mohou poskodit lak stroje.
Ridte se Udaji a pokyny vyrobce &isticiho prostfedku.

e Po kazdém pouziti odstrante ze stroje Spony a castice necistot.
e Provedte Upravu povrchU a lesklé ¢asti stroje namazte mazacim olejem neobsahujicim
kyselinu (napf. antikorozni prostfedek WD40).

2711 Cisténi skfinového rozvadéée

| kdyz je skfifiovy rozvadéc konstruovan tak, aby se do skfiné nedostala
cizi télesa jako prach a necistota, nelze tomu zabranit, kdyz jsou
oteviend dvirka. Nashromazdéni cizich téles na deskach plodnych spojl
nebo jinych elektronickych souc¢astkdch mize zpdsobit chybné
fungovani stroje. Vnitfek skfinového rozvadéce pravidelné Cistéte
vysavacem podle planu udrzby. Nepouzivejte stlateny vzduch!

Béhem soustruzeni se na skli¢idle soustruhu nashromazdi prach a
cizi télesa

Sklicidlo soustruhu pravidelné Cistéte a mazte podle pldnu udrzby.
Nepouzivejte stlaceny vzduch!

2713 Cisténi sbérace tFisek

" Py Odstrante kryt na levé strané stroje

Odstrante trisky, které se nashromazdily na sbérném plechu (1)
nadoby pro zachycovani chladiva

1 Kryt opét namontujte.

y

d
27.2 Udrzba

Stroj je nenarocny na udrzbu a udrzovat je tfeba jen malo Casti. Poruchy a vady, které ohrozuji vasi
bezpecnost, museji byt ihned odstranény!
o Pred kazdym pouzitim zkontrolujte bezvadny stav bezpecnostnich prvkd.
e Bezvadny stav a Citelnost varovnych a bezpecnostnich nalepek na stroji pravidelné
kontrolujte.
Pouzivejte jen bezvadné a vhodné naradi.
Pouzivejte vyhradné originalni nahradni dily doporucené vyrobcem.

27.3 Plan udrzby

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

Interval Komponenty (o] T-14{-1,11

Vodici drahy naolejovat

Sklicidlo soustruhu
Pfed zahajenim prace Upinac vietena Zkontrolovat upevnéni

nebo po kazdém servisnim soustruhu
Ukonu ¢i adrzbé

Centralni mazani Vizualni kontrola hladiny oleje
Chladici systém Vizualni kontrola stavu naplné
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Jednou tydné

Vieteno
Konik

vSechny mazaci Cepy a olejnicky namazat,
resp. naplnit strojnim olejem

Pricné sané
Podélné sané

vSechny mazaci Cepy a olejnicky namazat,
resp. naplnit strojnim olejem

Skli¢idlo soustruhu

vycistit, namazat

Vzduchovy filtr
skfinového rozvadéce

vy&istit

Vzdy po 500 provoznich
hodinach

Centrdlni mazani

Vyména oleje

Skfinovy rozvadéc

vycistit

Jednou ro¢né nebo vzdy
po 1000 provoznich hodin

Hydraulicka jednotka

Vymeéna oleje

podle potfeby

Chladici kapalina

doplnit, vymeénit

Vodici drahy

sefizeni klinovych list

Klinovy remen

zkontrolovat a popfipadé napnout

Prdzor

vycistit, v pfipadé poskozeni vymeénit

2731 Vizualni kontrola prizoru dvifek obsluhy

Pokud budou zjistény plastické deformace (promacknuti, vrypy) v ddsledku predchozich narazg,
praskliny, poskozeni tésnéni okrajd, proniknuti chladiciho maziva do kompozitni struktury, takze
dojde ke zmatnéni nebo zméné barvy prlzord, nebo jiné podkozeni prizory, je tfeba prizory
vymenit za nové.

2732 Vizualni kontrola hladiny oleje centralniho mazani

Vzdy pred zahajenim prace, resp. po kazdé udrzbé a opravé zkontrolujte
hladinu oleje centralniho mazani

Hladina oleje se musi nachazet v rozmezi stupnice (1).

2733 Vyména oleje centralniho mazani

0 ‘ Maziva jsou toxickda a nesmi uniknout do zivotniho prostredi. Pfi vymeéné

pouzivejte vhodné jimaci nadoby s dostatecnym objemem! Dodrzujte
pokyny vyrobce a pro dalsi informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popfipadé kontaktujte mistni organy.

Centralni mazani zdsobujte mazacim olejem ISO VG68.

Odstrante nadrz (3) a vycistéte ji

Odstrante nasavaci filtr (5), vyCistéte jej a znovu namontujte
Odstrante olejovy filtr (6), vycCistéte jej a znovu namontujte

Nadrz opét namontujte

Nalévacim otvorem (2) nalijte mazaci olej.

Na stupnici (1) odectéte hladinu oleje

Zapnuti stroje

Stisknéte tlacitko privodu oleje (4) na centralnim mazani, aby byl
mazaci olej pfiveden do prazdného vedeni. Tlac¢itko pfivodu oleje
nikdy nenechavejte stisknuté déle nez 3 minuty.
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o Ujistéte se, ze jsou kluzné plochy a klinové listy zasobeny mazacim
olejem.

27.3.4 Vizualni kontrola hladiny oleje hydraulické jednotky

Vzdy pred zahajenim prace, resp. po kazdé udrzbé a opravé
zkontrolujte hladinu oleje hydraulické jednotky

Hladina oleje se musi nachazet v rozmezi stupnice (1).

L =

2735 Vyména oleje hydraulické jednotky

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

likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy.

Hydraulickou jednotku zasobujte hydraulickym olejem I1SO VG32.

e Odstrante uzaviraci Sroub otvoru pro nalévani oleje
Pod vypoustéci Sroub (2) nadrze hydraulické jednotky umistéte nadobu
pro zachycovani oleje.
e Odstrante vypoustéci sroub.
Po Uplném vypusténi oleje ovinte zavit vypoustéciho Sroubu tésnici
paskou a vypoustéci Sroub znovu nasadte.
Odstrante saci pfipojku (4)
Vycistéte filtr (5)
Saci pfipojku opét namontujte
Naplnte nadrz hydraulickym olejem. Hydraulicky olej nalévejte otvorem
pro nalévani oleje, pfitom odecitejte hladinu oleje na indikaéni stupnici
m.
Otvor pro nalévani oleje opét uzavrete uzaviracim sSroubem
Zapnuti stroje.
Zkontrolujte hluk olejového Cerpadla.
Zkontrolujte, zda se upinaci hlava plynule otevira a zavira

Promazte nebo naplite maznici, resp.
olejni¢cku na koniku (1) a na vodicim
Sroubu (2) strojnim olejem podle planu
udrzby.
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273.7 Kontrola a c¢isténi chladivového systému

Chladici kapaliny jsou toxické a nesmi uniknout do zivotniho prostredi!
Dodrzujte pokyny vyrobce a pro informace, tykajici se moznosti spravné
likvidace, popripadé kontaktujte mistni organy.

Kontrola chladivového systému

1. Otevfete kryt prostoru ¢erpadla/nadrze
chladiva.
2. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny v
- nadrzi. . o o '
3. Zkontrolujte stav naplnéni kovovymi tfiskami.
1 Uroven tfisek nebyla pfilis vysoka. Kdyz tFisky
dosdhnou V4 vysky, odstrante je.
4. Zkontrolujte kvalitu chladici kapaliny podle
Udajl vyrobce a vymeénte ji podle
doporuceni.

Cisténi chladivového systému
1.  Zbytky chladici kapaliny, které zGstaly v trysce chladici kapaliny, vyprazdnéte do vypoustéci
nadrze.
2. Odstrante vSechny kovové tfisky a zbytky chladici kapaliny a vycCistéte nadrz.
3. Vycistéte saci sitko u Cerpadla.
4. Naplnte nadobu Cerstvou chladici kapalinou.

273.8 Kontrola, napnuti, vyména klinového femene

Pro optimalni pfenos sily musi byt Ffemen (3) bez trhlin a roztfepeni a musi byt optimalné napnuty.
Stav femene pravidelné kontrolujte (v kratSich intervalech, pokud je pouzivan denng). Pfetrzené
nebo roztfepené femeny je nutné vymeénit. Za U¢elem kontroly/nastaveni, resp. vymeé&ny femene
otevrete revizni dvirka.

Pomoci tenzometru vyvinte na femen ve
stfedu rozpéti silu kolmou na rozpéti femene.
Posunte femen o0 8 mm od jeho normalni
polohy a ujistéte se, ze vychylovaci sila je v

am rozmezi 7,02-10,22 N.
3

1

2
Zvyseni napnuti Femene: Snizeni napnuti Femene:
Povolte matici (2) a ponékud ji zasSroubujte. Povolte matici (1) a ponékud ji vysroubujte.
Nyni Ize pomoci matice (1) umistit motor ve Nyni Ize pomoci matice (2) umistit motor ve
sméru vétsiho napnuti femene. sméru mensiho napnuti femene.
Po dosazeni spravného napéti. Matici (2) opét Po dosazeni spravného napéti. Matici (1) opét
pevné utahnéte pevné utahnéte.

Pro vymeénu femene stahnéte femen pres remenice, vlozte novy femen a poté obnovte spravné
napnuti femene.

Po dokonceni opét zavrete revizni dvirka femene.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
CD3675TOP_400V




y

SKLADOVANI

y

2739 Vymeéna celisti

Chcete-li vymeénit Celisti, musite otevrit sklicidlo pomoci skliCidlového klice. Ve zcela oteviené
poloze pak Ize Celisti vyjmout jednotlivé jednu po druhé.
[ s/ ' Pfi nasazovani vymeénnych Celisti dodrzujte

| 2 nasledujici pokyny:
. , e  Zavitové segmenty (2) Celisti jsou

4
%
odstupnovang, jak je znazornéno na
i obrazku.
o

1

e Jsou také ocislovany od 1do 3, coz
2 X oznacuje (1) skutecné stoupani ve sklicidle

— / soustruhu.
Davejte proto pozor, aby byly Celisti namontovany ve spravném poradi:

1. Usporadejte Celisti tak, jak je znazornéno na obrazku vyse, a vtomto poradi je ve sméru

hodinovych ruci¢ek zasunte do otvorl skli¢idla soustruhu.

2. Celisti drzte a upnéte je pomoci klice skligidla.

3. Sklicidlo soustruhu zcela zavrete a zkontrolujte, zda se Celisti uprostfed dotykaji.
Pokud néktera Celist neni spravné usazena, otevrete sklicidlo soustruhu, pevné zatlacte na Celist a
otacejte klicem sklicidla, dokud Celist nebude ve spravné poloze. Znovu zkontrolujte, zda se Celisti
uprostfed dotykaji.

28 SKLADOVANI

V pfipadé nepouzivani skladujte stroj na suchém, nezamrzném a zamykatelném misté. Odpojte
stroj od privodu elektrického napéti. Zajistéte, aby ke stroji nemély pristup nepovolané osoby a
zejména déti.

Pfi nespravném skladovani se mohou dulezité soucasti poskodit a znicit. Zabalené
nebo jiz rozbalené dily skladujte jen za ur¢enych okolnich podminek!

29 LIKVIDACE

Dodrzujte pfedpisy pfislusné zemé o likvidaci odpadu. Stroj, jeho komponenty

nebo provozni prostredky nikdy nelikvidujte spolu se zbytkovym odpadem. Pro

informace, tykajici se dostupnych moznosti likvidace, popfipadé kontaktujte

mistni organy.

Pokud u specializovaného prodejce zakoupite novy stroj nebo rovnocenny
L pristroj, je tento prodejce v urcitych zemich povinen odborné zlikvidovat stary

stroj.

30 ODSTRANOVANI CHYB

Ohrozeni elektrickym napétim!
Manipulace se strojem, ktery je stale pripojen k prfivodu energii (napéti a hydraulika),
muze zpUsobit tézka zranéni nebo smrt!

- Pred zac¢atkem praci na odstrafnovani vad odpojte stroj od pfivodu energii!

Pri radném pripojeni stroje k privodu elektrického napéti je mozné jiz pfedem vyloucit mnoho
pfipadnych zdrojd chyb.

Pokud nejste schopni fadné& provadét potfebné opravy a/nebo k tomu neméate pfedepsanou
kvalifikaci, pfizvéte k odstranovani problému vzdy odbornika.

mozna pfri¢ina Odstranéni
Stroj nelze spustit = Stroj neni pfipojen = Zkontrolujte vSechna elektricka
zastrckova spojeni

= Poskozena pojistka nebo stykac = Vymeénte pojistku, aktivujte stykac

= Poskozeny kabel = Vymeénte kabel

= Bezpecnostni zafizeni neni = Zkontrolujte chranic vietena / kryt

zajisténo prevodovky
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Stroj nedosahuje = Motor neni vhodny pro stavajici = viz spinaci skfif pro spravné zapojeni
potiebné rychlosti napéti = Kontaktujte kvalifikovaného elektrikare
= Slaba elektricka sit
Stroj silné vibruje = Stroj stoji na nerovném podkladu = Provedte nové sefizeni
= Upevnéni motoru je uvolnéné = Utdhnéte upevnovaci Srouby
Soustruznicky nUZ ma |= Tvrda lici kara » Lici kGru predem rozbijte
kratkou = PFilis vysoka rychlost fezu = Zvolte nizsi rychlost fezu
Zivotnost = PFilis velky pfisuv = MenSi pfisuv (pfidavek na obrobeni
nacisto
= PFilis malé chlazeni nesmi prekrocit 0,5 mm)
= Vice chlazeni
BFit se vylamuje = PFilis maly uhel bfitu (zadrzovani = Zvolte vétsi uhel bfitu
tepla) = Provadeéjte rovnomeérné chlazeni
= Trhliny po brouseniv dlsledku = Sefidte vUli v ulozeni vietena. Pokud je
chybného chlazeni to tfeba, vyménte kuzelikové lozisko.
= PFilig velkd vlle v uloZeni vietena
(dochazi k vibracim)
Soustruzeny zavit je » NUZ na fezani zavitl je Spatné » Soustruznicky ndz nastavte na stred
Spatny upnuty nebo Spatné nabrouseny = Spravné bruste Uhly
= Nespravné stoupani = Nastavte spravné stoupani
= Nespravny prdmér = Obrobek pfedsoustruzte na presny
pramér
30.1 HIlaseni chyb

Hladeni chyb se zobrazuji na ovldadacim pultu. Popis alarmd a hldseni v programu dild a dalsi
alarmy a hlaseni PLC fizeni najdete v navodu k pouziti od spolecnosti Siemens.

Hlaseni Hlaseni
700000 | Alarm obsluhy O1 700043 | YYMEna nastroje se nezdafila: Zadny
signal zasobniku
700001 Porucha invertoru vietena 700046 Alarm obsluhy 47
700002 | Provoz konikunenipovolen:vieteno/ | oo60,40 | Ajarm obsluhy 48
program. bézi
700003 Alarm obsluhy 04 700048 Alarm obsluhy 49
700004 | Alarm obsluhy 05 700049 Referenéniho bodu osy X nedosazeno
700005 Alarm obsluhy 06 700050 Referen¢niho bodu osy Z nedosazeno
700006 Alarm obsluhy 07 700051 Nepfipustny smér vietena
700007 Alarm obsluhy 08 700052 Casovy limit rezimu JOG
700008 Alarm obsluhy 09 700053 Korekce otacek vietena neni 100 %
700009 Alarm obsluhy 10 700054 Vfeteno neni spusténo
700010 Rucni jednotka je aktivni 700055 Korekce posuvu =0 %
700011 Casovy limit upnuti nastroje 700056 Nepfnpzus{tqa Zmena smeru vretena pri
obrabéni zavitu
700012 Vieteno je brzdéno 700057 Nizky tlak oleje
700013 Nepnpustm{ postup obsluhy: upfnac 700058 Alarm pohonu vietena
blava uvolnéna
700014 Casov;v/ limit zmény prevodového 700059 Spgstem NVC neni mozne: dvirka obsluhy
stupné nejsou zaviena
700015 Zadny signal pfevodového stupné 700060 Zmena PRT/AFL nenfmozna: kanal neni
resetovan
e ) . Udrzba zasobniku. Nag&itani a rychly
700016 Zadny signal prevodového stupné 700061 oriibih deaktivovany
NepFipustné ovisdani upnaci hlavy: Nastroj na vietenu <>nastroj prgd. Musi
700017 9 S ) 700062 byt nastavena referen¢ni poloha
vieteno/program bézi y -
zasobniku
700018 | Pretizeni motoru chlazent 700063 | Otevienidvirek obsluhy je zakazano.
Program bézi
700019 Prilis nizka teplota chladiva 700064 Alarm obsluhy 65
700020 Pretizeni motoru mazani 700065 Alarm obsluhy 66
700021 Prilis nizka hladina maziva 700066 Dvirka obsluhy jsou oteviena
700022 Pretizeni motoru revolveru 700067 Alarm obsluhy 68
700023 | Progr- ¢ pol. nastroje > max. C. pol. 700068 | Alarm obsluhy 69
nastroje
700024 lv\leplatné max. Cislo polohy nastroje 700069 Alarm obsluhy 70
700025 | £3dny signal polohy nastroje z 700070 | Alarm obsluhy 71
revolveru
700026 Casovy limit vymé&ny nastroje 700071 Alarm obsluhy 72
700027 Alarm obsluhy 28 700072 Alarm obsluhy 73
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HYDRAULIK PLAN / HYDRAULIC DIAGRAM / HYDRAULICKY PLAN

700028 Nastroj upnut 700073 Alarm obsluhy 74
700029 Varovani: 1. Ukol udrzby uplyne 700074 Alarm obsluhy 75
700030 Alarm: 1. ukol udrzby uplynul 700075 Alarm obsluhy 76
70003 Za;sobm'/k neni v poloze vietena nebo v 700076 Alarm obsluhy 77
puvodni poloze.
700032 Motor revolveru je pretizeny 700077 Alarm obsluhy 78
700033 Motor chlazeni je pfetizeny 700078 Alarm obsluhy 79
700034 Motor ventilatoru je pretizeny 700079 Alarm obsluhy 80
700035 Hydraulicky motor je pretizeny 700080 Alarm Nadmérné otacky osy X
700036 Leva dvirka obsluhy jsou oteviena 700081 Alarm Nadmérné otacky osy Z
700037 Prava dvifka obsluhy jsou oteviena 700082 Alarm Nadmérné otacky vietena
700038 Alarm obsluhy 39 700083 Zkontrglgjte'prosim tlak sklicidla a
vstupni signal

31 HYDRAULIK PLAN / HYDRAULIC DIAGRAM / HYDRAULICKY
PLAN

For Turret Rotating  For Turret Orientation
N
4 5
@ o=
ZES
e ] xl@ ][]
[

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

L.

Qty

ONO| 0N WN| =S
_J_IN_J_I_I_J_I

-

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

CD3675TOP_400V



y

SCHALTPLAN / WIRING DIAGRAM / ZAPOJOVACIi SCHEMA

32 SCHALTPLAN / WIRING DIAGRAM / ZAPOJOVACI SCHEMA
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SCHALTPLAN / WIRING DIAGRAM / ZAPOJOVACIi SCHEMA
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The axial choice Emergency stop, shaft selection, multiplier

X10 X100

12 3 4 8 6 1 2 3 4 5 6 7 10
A+ |A- |B+ |B- {5V (OV ‘ s
ESP| x| N| <| | B
} >
N O \
— " J
— ESP2 o
|\\J_L/| SBO H
+24V
P5
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m

CD3675TOP_400V



)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DiLY

y

33 ERSATZTEILE / SPARE PARTS / NAHRADNI DILY

33.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order / Objednani nahradnich dila

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

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

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

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

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

NOTE

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

Order the spare parts directly on our homepage - category SPARE PARTS or contact our customer service
e via our Homepage - category SERVICE - SPARE PARTS REQUEST,

. by e-mail to service@holzmann-maschinen.at.
Always state the machine type, spare part number and designation. To prevent misunderstandings, we
recommend that you add a copy of the spare parts drawing with the spare parts order, on which the required
spare parts are clearly marked, especially when not using the online-spare-part catalogue.
(CZ) V podobé nahradnich dild HOLZMANN pouzivate ndhradni dily, které jsou vzajemné zkoordinovany.
Optimalni pfesnost licovani dild zkracuje dobu montaze a prodluZuje Zivotnost.

Montéz jinych nez originalnich ndhradnich dild zpUsobi ztratu zaruky! Proto plati: Pfi vyméné
komponent/dild pouzivejte jen vyrobcem doporucené nahradni dily.

N&hradni dily objednavejte pfimo na nasdi domovské strance — kategorie NAHRADNI DILY.
nebo kontaktuje nas zakaznicky servis

e pres nadi domovskou stranku — kategorie SERVIS - POZADAVEK NAHRADNICH DiLU,
e e-mailem na service@holzmann-maschinen.at.

Vzdy uvedte typ stroje, Cislo ndhradniho dilu a oznaceni. Abychom pfedesli nedorozuméni, doporucujeme
pfilozit k objednavce ndhradnich dill kopii vykresu ndhradnich dil, na které jsou potifebné nahradni dily
jasné oznaceny, pokud neprovadite poptadvku pomoci internetového katalogu nadhradnich dild.

34 ZUBEHOR / ACCESSORIES / PRISLUSENSTVI

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

(EN) Optional accessories can be found online on the product page, category RECOMMENDED
PRODUCTS.

(CZ) Volitelné prislusenstvi najdete na internetu na strance vyrobku, kategorie
DOPORUCENE VYROBKY.
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34.1 Explosionszeichnungen / Exploded view / Explozivni vykresy
Bed and basement assembly

Description : Description Qty.
V-belt 9 Adjusting screw
Motor pulley 10 Hex nut M20
Motor L1 Flat washer 20

Hexagon socket head screws M10x50
Spring washer 10

Flat washer 10

AXis pin

Motor base plate

Z axis assembly

12 Basement

13 Hexagon socket head screws M12x50
14 Spring washer 12

15 Flat washer 12

16 Bed

=B[RRI (NIN| =

1
2
3
4
5
6
7
8
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ZUBEHOR / ACCESSORIES / PRISLUSENSTVI

Description b Description
Motor 15 Right dust ring
Hexagon socket head screws M8x25 16 Deep Groove Ball Bearings 6005
Coupler 17 Space ring

18 Round nut

19 Round nut

20 Hexagon socket head screws M5x12

21 Hexagon socket head screws M8x80
22 Taper pin 8x80

23 Taper pin 6x30

24 Hexagon socket head screws M8x30
25 Saddle

26 Hexagon socket head screws M5x50
27 Taper pin 8x50

28 Right support

Hexagon socket head screws M5x12
Self-locking nut

Self-locking nut

Left dust ring

Left support

Angular contact ball bearing 7006AC
10 Left support end cover

L1l Hexagon socket head screws M6x20
12 Big lead screw

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

X axis assembly

P
s L

1
2
3
4
5
6
7
8
9

—ININ[= R [NNIN[WN][= =] =N —

Description . : Description

1 Hexagon socket head screws M5x12 3 Hexagon socket head screws M5x15 4
2 Drag plate oil scraper 1 22 Deep Groove Ball Bearings 6003 1
3 Brake screw 2 23 Elastic washer for shaft 17 1
4 Middle drag brake iron 1 24 Coupler 1
5 Middle slide 1 25 Hexagon socket head screws M8x35 8
6 Hexagon socket head screws M6x20 4 26 Big slide 1
7 Taper pin 6x20 2 27 scraper oil plate 2
8 Hexagon socket head screws M4x10 2 28 Hexagon socket head screws M5x10 8
9 Front support cover 1 29 Plug iron 2
10 Hexagon socket head screws M6x45 3 30 Front plate 1
L1l End cover 1 31 Stopper 4
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at | es5
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12 Hexagon socket head screws M5x12
13 Round nut

14 Round nut

15 Spacer

16 Angular contact ball bearing 7003AC
17 Front support

18 Middle lead screw

19 Adjusting shim

20 Nut seat

Headstock assembly

32 Cross recessed cylindrical head screws
M4x10

33 Flat scraper oil plate

34 Rear pressure plate

35 Motor stand

36 Hexagon socket head screws M8x30

37 Taper pin 6x30

38 Motor

39 Hexagon socket head screws M8x30

—_ | == [N =] =] =N
N=|N[N[=]=|N] o

Description b Description

Q
<

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

1.) Gewadhrleistung

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

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

2.) Meldung

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

3.) Bestimmungen

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

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

c) Ausgeschlossen sind Defekte an Verschleif3teilen wie z. B. Kohlebursten, Fangsacke, Messer, Walzen, Schneideplatten,
Schneideeinrichtungen, Fihrungen, Kupplungen, Dichtungen, Laufrader, Sageblatter, Hydraulikéle, Olfiltern, Gleitbacken,
Schalter, Riemen, usw.

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

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

f) Gerate auBerhalb der Gewahrleistungsfrist: Reparatur erfolgt nur nach Vorauskasse oder Handlerrechnung gemaf3 des
Kostenvoranschlages (inklusive Frachtkosten) der HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

g) Gewahrleistungsanspruche werden nur fur den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Handlers, welcher das Gerat direkt
bei der HOLZMANN MASCHINEN GmbH erworben hat, gewahrt. Diese Ansprlche sind bei mehrfacher Verauf3erung des
Gerates nicht Ubertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen

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

SERVICE

Nach Ablauf der Garantiezeit kdnnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefthrt 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 Verfugung gestellt auf unserer
Homepage - Kategorie SERVICE.
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37 GUARANTEE TERMS (EN)

1.) Warranty

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

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

2.) Report

In order to check the legitimacy of warranty claims, the final consumer must contact his dealer. The dealer has to report in
written form the occurred defect to HOLZMANN MASCHINEN GmbH. If the warranty claim is legitimate, HOLZMANN
MASCHINEN GmbH will pick up the defective machine from the dealer. Return shipments by dealers which have not been
coordinated with HOLZMANN MASCHINEN CGmbH 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 fromm HOLZMANN MASCHINEN GmbH. These claims are not transferable in case of multiple
sales of the machine.

4.) Claims for compensation and other liabilities
The liability of company HOLZMANN MASCHINEN GmbH is limited to the value of goods in all cases.

Claims for compensation because of poor performance, lacks, damages or loss of earnings due to defects during the
warranty period will not be accepted.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH insists on its right to subsequent improvement of the machine.

SERVICE

After Guarantee and warranty expiration specialist repair shops can perform maintenance and repair jobs. But we are still at
your service as well with spare parts and/or product service. Place your spare part/repair service cost inquiry by

. Mail to service@holzmann-maschinen.at.
. Or use the online complaint order formula provided on our homepage — category service
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at m
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38 PROHLASENI O ZARUCE (C2)

1.) Poskytovani zaruky

Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH poskytuje na elektrické a mechanické soucasti pro nekomeréni pouziti zaruéni
dobu 2 roky;

pro komer&ni pouziti je poskytovana zaruka 1rok od data zakoupeni koncovym spotfebitelem/kupujicim. Spole¢nost
HOLZMANN MASCHINEN GmbH vyslovné upozorfuje, Zze ne vsechny polozky sortimentu jsou uréeny pro komeréni pouziti.
Pokud se ve vy3e uvedenych IhGtach vyskytnou zavady, které nejsou zaloZzeny na Udajich o vylou¢eni uvedenych v bodé
,Ustanoveni*, spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj podle vlastniho uvazeni opravi nebo vymeéni.

2.) Hlaseni

Prodejce pisemné oznami vzniklou zavadu na pristroji spolecnosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. V pfipadé opravnéného
naroku ze zaruky si spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj vyzvedne u prodejce nebo ji prodejce zasle
spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN CmbH. Vracené zasilky nebudou bez pfedchozi dohody se spole¢nosti HOLZMANN
MASCHINEN GmbH akceptovany a nemohou byt pfijaty. Kazda vracena zasilka musi byt opatfena ¢islem RMA pfedanym

spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN CmbH, protoZe jinak spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH nebude moci
pfijmout zboZi a zpracovat reklamaci a vraceni.

3.) Ustanoveni

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

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatnou kontrolu, UdrZzbu, 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 zafizeni, voditka, spojky, tésnéni, obézna kola, lopatky, hydraulické oleje, olejové filtry, posuvné
Celisti, spinace, Ffemeny atd.

d) Vylouceny jsou skody na pfistrojich zpUsobené nespravnym pouzivanim, nespravnym pouzivanim pristroje (v rozporu s
jeho obvyklym uc¢elem) nebo nedodrzenim navodu k obsluze a Udrzbé, nebo vyssi moci, neodbornymi opravami €i
technickymi Upravami, provedenymi neautorizovanymi servisy nebo samotnym obchodnim partnerem, pouzitim
neoriginalnich nahradnich dild nebo pfislusenstvi HOLZMANN.

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

f) Zafizeni mimo zaruéni dobu: Oprava bude provedena pouze po zaplaceni zalohy nebo faktury prodejce v souladu s
odhadem nakladd (véetné nakladd na dopravu) spole¢nosti 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 ru¢eni

Odpovédnost spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH je ve vSech pfipadech omezena jen na zbozni hodnotu pfistroje.
Naroky na nahradu $kody zpUsobené Spatnym vykonem, vadami, jakoz i naslednymi $kodami nebo uglym ziskem v
dUsledku vady béhem zaruéni doby se neuznavaji. Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH trva na zdkonném pravu na
opravu pfistroje.

SERVIS

Po uplynuti zaru¢ni doby mohou opravy a Udrzbu provadét odborné zpusobilé firmy. Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN
GCmbH 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 formularf pro reklamaci, resp. objednavku nahradnich dild, ktery naleznete na nasi domovské
strance - kategorie SERVIS.
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Wir beobachten unsere Produkte auch
nach der Auslieferung.

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

- Probleme, die beim Gebrauch des
Produktes auftreten

- Fehlfunktionen, die in bestimmten
Betriebssituationen auftreten

- Erfahrungen, die fUr andere Benutzer
wichtig sein kdnnen

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

Meine Beobachtungen / My experiences:

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

Name / Name:

Produkt / Product:

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

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

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

CD3675TOP_400V



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

y

/ ABNAHMEPROTOKOLL / TEST PROTOCOL

40 ABNAHMEPROTOKOLL / TEST PROTOCOL

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




