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2 BEZPECNOSTNI SYMBOLY / SAFETY SIGNS / AVISOS DE
SEGURIDAD / SYMBOLES DE SECURITE

BEZPECNOSTNI SYMBOLY EN SAFETY SIGNS E SENALES DE SEGURIDAD
VYZNAM DEFINITION OF SYMBOLS SIGNIFICADO DE LOS SIMBOLOS

SYMBOLES DE SECURITE
FR SIGNIFICATION DES

cz

SYMBOLES
CZ CE-SHODA! - Tento vyrobek je v souladu se smérnicemi ES.
C € EN CE-Conformal! - This product complies with the EC-
directives.
ES iCONFORMIDAD CE! - Este producto cumple con las

directivas CE.
FR CONFORMITE CE - Ce produit répond aux directives CE.
CZ Dodrzujte navod k obsluze!

EN Follow the instructions!

ES iObserve el manual de instrucciones!

FR Respecter le manuel !

CZ Prfi praci na rotujicich ¢astech nepouzivejte rukavice!

EN Never wear gloves when working on rotating parts!

ES iNo use guantes cuando trabaje en componentes rotatorios!

Défense de porter des gants lors des interventions sur les

FR S /
pieces rotatives !

cz Pfed opravou, Uudrzbou nebo prestavkou v praci stroj vypnéte
a vytahnéte sitovou zastrcku

EN Switch off the machine before repairing, servicing or stopping

work and pull out the mains plug

Pare la maquina y desconéctela de la red eléctrica antes de
ES llevar a cabo trabajos de reparacion o de mantenimiento o
antes de las pausas
Avant toute réparation, maintenance, ou pause, éteindre la
machine et débrancher la prise

cz Pouzivejte osobni ochranné pomuicky!

EN Wear personal protective equipment!

ES iUse el equipo de proteccion individual!

FR Porter un équipement de protection individuelle!
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ES
FR
cz

ES
FR
cz
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FR
cz

ES
FR

Vysoké napéti
Dangerous electrical voltage

Tensiones eléctricas peligrosas
Tension électrique dangereuse!
Vystraha pred rotujicimi ¢astmi

Warning of rotating parts

Advertencia de componentes rotatorios
Avertissement de piéces rotatives!
Vystraha pred poranénim rukou

Warning of hand injuries

Advertencia de sufrir lesiones en las manos
Avertissement contre les blessures aux mains

Varovani pred Spicatym (ostrym) naradim
Warning of pointed (sharp) tool

Advertencia de herramientas puntiagudas (afiladas)
Avertissement contre les outils pointus (tranchants)

Vystrazné stitky a/nebo nalepky na stroji, které jsou jiz necitelné nebo chybéji,
museji byt okamzité obnoveny!
Missing or non-readable safety stickers have to be replaced immediately!

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

Les panneaux d'avertissement et/ou autocollants d'avertissement illisibles ou
retirés sur la machine doivent étre remplacés immédiatement !
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3 TECHNIKA / TECHNIC / TECNICA / TECHNIQUE

3.1

Soucast dodavky / Delivery Content / Equipamiento suministrado

/ Contenu de la livraison

. — 2

ED400OFD | ED400FDDIG

. Nahradni pojistky / spare fuses /
Soustruh na kov / metal turning lathe / . .
1 . , ) Fusibles de reserva / Fusibles de
Torno para metal / Tour a métal rechange
Digitalni ukazatel polohy (pouze u modelu
ED400FDDIG) / digital read out unit (only
for model ED400FDDIG) / Indicador de . s e
2 | posicidn digital (sélo en el modelo 10 H:rlfgl_\‘/g /kl(l:clé/éhzcr)kosépanner/ Liave de
ED400FDDIG) / Affichage numérique de 9 9
la position (uniguement pour le modéle
ED400FDDIG)
, , Y . . Sada upinacich celisti / clamping jaws
Zachytny plech na spony / chip collecting )
2 / N for 3-jaw chuck / Juego de mordazas
3 | tray / Bandeja recoge virutas / Tole de 11 gy
de sujecion / Ensemble de mors de
collecte des copeaux
serrage
4 | Kufr s nafadim / toolbox / Caja de 1 | bevny soustruznicky hrot K3 / dead
herramientas / Boite a outils centre M1 / unto r1jo /
Contrepointe fixe MK3
Kli¢ pro upinaci Celisti / jaw chuck keys / Pevny soustruznicky hrot MK2 / dead
5 | Llave del mandril / Clé de mandrin de 13 | centre MT2 / Punto fijo MK2 /
mors Contrepointe fixe MK2
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Sada imbusovych kli¢d / set of hex key Ozubena kola / change gears / Ruedas

6 | wrenches / Juego de llaves Allen / Set de 14 | dentadas intercambiables / Pignons de
clefs Allen rechange

_ P KFizovy a plochy Sroubovak / cross-

5 | DY Blocty K doule e | 15| ond Tt strowarver Desariodor o

clés plates estrella y destornillador de punta plana
P / Tournevis en croix et a téte plate
Nahradni pouzdra pro ozubena kola /

g | spare sleeves for gear wheels / Casquillos 16 Navod k obsluze / operation manual /
de repuesto para engranajes/ Douilles de Instrucciones de uso / Mode d'emploi
rechange pour pignons

3.1 Ukazatele a ovladaci prvky / Display and Operating Controls /

Elementos de visualizacion y de mando / Eléments d'affichage et

de commande

Prepinac sméru otaceni (L/P) / direction-
of-rotation switch (L/R) / Interruptor para
el sentido de rotacién (I/D) /
Commutateur de sens de rotation (G/D)

Hlavni vypinac¢ ZAP(I)-VYP(0) / ON(I)-
OFF(0)-switch / Interruptor ON(I)-OFF(0) /
INTERRUPTEUR (I) MARCHE-ARRET(0)

Ukazatel otacek / speed indicator /
Indicador de velocidad / Affichage de la
vitesse de rotation

Nastaveni otacek, plynulé / speed
adjustment, infinitely / Ajuste de
velocidad, de regulacién continua /
Réglage de la vitesse de rotation, en
continu

Ochranny kryt pfevodvky / change gear
protective cover / Cubierta protectora de
la caja de cambios / Cache de protection
d'engrenage un changement de vitesse

Tabulka stoupani zavitu / pitches table /
Tabla de pasos de rosca / Tableau des pas
de filetage

Tabulka posuvu / feed rate table / Tabla
de velocidad de avance / Tableau de
vitesses

Ryhovany Sroub / knurled screw / Tornillo
moleteado / Vis a téte moletée
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Komponenty / Components / Componentes / Composants

NN 13
19 18 17 16 15 14
ED400FD | ED400FDDIG
Ruéni kolo vietene koniku / handwheel tailstock
1 | Vretenik / headstock / Cabezal / Poupée fixe 11 | spindle sleeve / Volante manual de la pinola del
contrapunto / Volant du fourreau de contrepointe
Digitalni ukazatel polohy (pouze u modelu
ED400FDDIG) / digital readout unit (only for
2 model ED400FDDIG) / Indicador de posicion 12 Loze soustruhu / lathe bed / Bancada del torno /
digital (sélo en el modelo ED400FDDIG) / Banc de machine
Affichage numérique de la position (uniquement
pour le modéle ED400FDDIG)
- s Sefizovaci Sroub koniku /tailstock adjusting
Kryt sklicidla / chuck guard / Proteccion del ) . .
3 mandril del torno / Protection du mandrin du tour 13 Zgrfévgl/aggrggl?adceogiﬁes;gigsé contrapunto / Vis
Vre,E('eno S nam'ontova'nym 3-ceI|stovym Vedeni vietene s krytem / lead screw with cover
4 sklicidlem / spindle with mounted 3-jaw chuck / 14|/ Husillo guia con cubierta / Vis-mére avec cache
Husillo con mandril de 3 mordazas montado / T i
Broche avec triple mandrin de mors
v . . . Ru¢ni kolo hornich sani / handwheel top slide /
5 FI?Or?taeli:Sts;ItrOJe / tool post / Portaherramientas / 15| Volante manual del carro superior / Volant du
chariot 8 mouvements croisés
Zasouvaci paka posuvu e Gewinde / engaging
6 Prepazka / bulkhead / Protector anti-salpicaduras 16 lever feed thread / Palanca de engranaje de
/ Cloison anti-projections avance e rosca / Levier d'enclenchement
d'avance e Filetage
Konik-pinola / tailstock spindle sleeve / Pinola del Rucni kolo pricnych sani / handwheel cross slide
7 - 17|/ Volante manual del carro transversal / Volant
contrapunto / Fourreau de contrepointe du chariot de coulisseau transversal
Upinaci paka vietene koniku / clamping lever Ruc¢ni kolo podélnych sani / handwheel
8 tailstock spindle sleeve / Palanca de sujecion de 18 longitudinal slide / Volante manual del carro
la pinola del contrapunto / Levier de blocage du longitudinal / Volant de chariot pour course
fourreau de contrepointe longitudinale
, . . Pfevodovka posuvu / feed gear / Engranaje de
9 | Konik / tail stock / Contrapunto / Contrepointe 19 avance / Engrenage d'avance
Upinaci paka koniku / clamping lever tailstock / Sy , .
10| Palanca de sujecion del contrapunto / Levier de |20 \éznlzzgeekglzr{a%hae?ﬁeengte;er \/,iffgsede CETEIEE /
blocage de contrepointe 9 9 9
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3.3 Technické udaje / Technical Data / Datos técnicos / Données

techniques
, 5 ED400FD |
Parametr / parameters / parametros / parametres ED400FDDIG

Napéti (frekvence) / Voltage (frequency) /
Tension (frecuencia) / Tensions (fréquence)

230 V (50 Hz)

Vykon motoru S1 /S6 (40%) ; motor power S1 /S6 (40%)

Potencia del motor S1/56 (40%) ; Puissance moteur S1/5S6 (40%) 450 W/ 630 W
Vzdalenost hrotll / max. distance between centers / 400 mm
Distancia entre puntas / Entrepointes
Sitka loZe / bed width / Anchura de la bancada / Largeur du banc 100 mm
Rozsah otacek vretene / Spindle speed / Rango de velocidades del husillo / 50-2500 min-!
Plage de vitesse de rotation de la broche
Max. primér nad loZzem stroje / max. swing over bed / Didmetro max. de
torneado sobre la bancada de la maquina / Diamétre max. de rotation au- 210 mm
dessus du banc de machine
Max. primér nad suportem / max. swing over cross slide / Didmetro max. de 134 mm
torneado sobre el carro/ Diamétre max. de rotation au-dessus du chariot
Otvor vietene / spindle bore / Diametro interior del husillo/ Alésage de 21

mm
broche
Kuzel vietene / spindle taper / Cono del husillo / Cone de broche MK3 / MT3
Kuzel koniku / tailstock taper / Cono del contrapunto / Cone de contrepointe MK2 / MT2

Podélny posuv (stupné) / longitudinal feed / Avance longitudinal (pasos) /
Avance longitudinale (étages)

0.089 - 0.198 mm/ot.

Stoupani zavitu metrické (stupné) / range of metric threads (steps) / Paso
de rosca métrico (pasos) / Pas de filetage métrique (étages)

0.5-3 mm (14)

Stoupani zavitu v palcich / range of inch threads / Paso de rosca en pulgadas
/ Pas de filetage en pouce

8-44 TPI (10)

Pojezd podélnych sani (osa Zg) / total travel longitudoinal slide (Zo-Axis) /

Desplazamiento carro longitudinal (eje Zo) / Course de déplacement de 376 mm
chariot pour course longitudinale (axe Zp)

Pojezd pri¢nych sani (osa X) / total travel cross slide (X-Axis) /

Desplazamiento carro transversal (eje X) / Course de déplacement de 80 mm
coulisseau transversal (axe X)

Pojezd hornich sani (osa Z;) / total travel top slide (Zi1-Axis) /

Desplazamiento carro superior (eje Z1) / Course de déplacement de chariot a 55 mm
mouvements croisés (axe (Z;)

Max. upnuti nastroje / max. tool holder cross section / Seccidn transversal 1@ i
max. del portaherramientas / Raccordement max. d'outil

Zdvih vietene koniku / stroke of tailstock / Carrera de la pinola del 55 mm
contrapunto / Course du fourreau de contrepointe

Délka sitového kabelu / Longitud del cable de conexién / Longueur du céble 170 cm

de branchement

Hmotnost netto / net weight / Peso neto / Poids net

68kg (ED400FD) ; 70
kg (ED400FDDIG)

Hmotnost brutto / gross weight / Peso bruto / Poids brut

75 kg (ED400FD) ; 77
kg (ED400FDDIG)

Rozmér baleni (D x S x V) /
packaging dimensions (L x W x H) / Dimensiones del embalaje L x A x H) /
Dimensions de I'emballage (L x | x H)

900 x 450 x 450 mm

Rozmér stroje (D x S x V)/
machine dimensions (L x W x H) / Dimensiones de la maquina L x A x H) /
Dimensions de la machine (L x | x H)

940 x 380 x 345 mm
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Vazeny zakazniku!

Tento navod na obsluhu obsahuje dlleZité informace a upozornéni k manipulaci a provozu
soustruhu na kov ED400FD a ED400FDDIG, dale pro ucel tohoto navodu zkracené na ,stroj".

Tento navod k obsluze je nedilnou soucasti stroje a musi byt u né€j uchovan pro pripadné

D:il pozdéjsi pouziti. Ukladejte jej pro budouci pouziti na vhodném misté, snadno dostupném
pro uzivatele (obsluhu), chrdnéné pred prachem a vihkosti a pfilozte jej ke stroji, pokud
je sdilen s tretimi stranami!

Zvlastni pozornost vénujte kapitole Bezpecnost!

Z dlvodu neustalého vyvoje nasich produktd se mohou vyobrazeni nebo obsah tohoto navodu
mirné lisit od skutecnosti. V pripadé zjisténi nedostatku této dokumentace nas o téchto laskavé
informujte.

Technické zmény vyhrazeny!

Po dodani zkontrolujte bezodkladné stav zbozi a v pripadé neshod a poskozeni
zaznamenejte tyto okamzité do prepravniho listu!

Skody zpasobené pFepravou musi byt nahlaseny primo u nas nejpozdéji do 24 hodin
od dodani.

Vavs

Na pozdéjsi reklamace nebude brat spolecnost Holzmann zfetel.

Autorské pravo
© 2019

Tato dokumentace je chranéna autorskym pravem. Z toho vyplyvajici Gstavni prava z{stavaji
nedotCena! Pretisk dokumentace, preklad, pouziti fotografii a vyobrazeni budou trestné stihana.

Misto soudu je ve spravnim Uzemi Linz nebo pfislusny soud pro 4170 Haslach dle dohody.

Kontakt na sluzby zakaznikiim

HOLZMANN MASCHINEN

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at
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Tato ¢ast obsahuje informace a dlleZité pokyny k bezpeénému uvedeni stroje do provozu a mani-
pulaci s nim.

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

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

5.1 Ucel pouziti
Stroj je uréeny vyhradné pro nasledujici pouziti:
podélné a ¢elni soustruZzeni kulatych nebo pravideln& tvarovanych obrobkd se 3, 6 nebo 12 hrana-

mi a vyrobenych z plastu, kovu nebo podobnych, zdravotné nezavadnych, nehoflavych nebo ne-
vybusnych materiald, kazdy v rdmci stanovenych technickych limitd stroje.

Za skody a zranéni zplisobena jinym nez ke svému Gcelu uréenému pouziti stroje
nenese spolecnost HOLZMANN-MASCHINEN jakoukoliv odpovédnost nebo zaruku.

5.1.1 Technicka omezeni

Stroj je urcen pro pouziti za nasledujicich podminek prostredi:

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

5.1.2 Zakazané pouziti / Nebezpecné pouziti
- Obsluha stroje bez odpovidajici fyzické a dusevni zdatnosti
- Obsluha stroje bez znalosti navodu k obsluze
- Zmény na konstrukci stroje
- Pouziti smirkového papiru
- Venkovni provoz stroje
- Provoz stroje v prostfedi s nebezpecim vybuchu
(stroj mdZze b&hem provozu generovat jiskry)
- Provoz stroje v uzavienych mistnostech bez odsavani tfisek a prachu
- Provozovani stroje mimo limity uvedené v tomto navodu k obsluze
- Odstrafiovani bezpe¢nostnich znaéek a symboll ze stroje
- Ménit, obchazet nebo uvadét z Cinnosti bezpecnostni prvky stroje

Nespravné pouziti nebo nedodrioeni pokynul a instrukci uvedenych v tomto ndvodu ma za nasledek
zanik zaruky a veskerych naroku na nahradu skody vuci spole¢nosti Holzmann Maschinen.

5.2 Pozadavky na obsluhu

Stroj je urcen k provozu jednou osobou. Pfedpokladem pro provoz stroje je fyzicka a dusevni
zplsobilost a znalost a pochopeni ndvodu k obsluze. Osoby, které nejsou schopny bezpe&né
obsluhovat stroj z dlvodu svych fyzickych, smyslovych nebo duevnich schopnosti nebo jejich
nezku$enosti nebo nevédomosti, jej nesmi pouzivat bez dozoru nebo pokynl odpovédné osoby.

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

Prace na elektrickych soucastech nebo provoznich zafrizenich smi provadét pouze
kvalifikovany elektrikaF nebo pod vedenim a dohledem kvalifikovaného elektrikare

a pod jeho dohledem.
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Stroj je vybaven nasledujicimi bezpecnostnimi prvky:

Bezpecnostni vybava

)

e Ochrana (kryt) skli¢idla s polohovym
spinacem. Stroj se zapne pouze tehdy,
kdyz je kryt uzavreny.

e Ochranny kryt prevodovky /
Prevodovka s mikrospinacem

e Spiralova pruzina jako ochranny kryt
vodiciho Sroubu (zabranuje vtazeni
obleceni do stroje)

5.4 Vseobecné bezpecnostni pokyny

Aby se predeslo porucham, podkozeni a zdravotnim problém{m, je tfeba pti praci se strojem
kromé obecnych pravidel pro bezpecnou praci zvazit nasledujici body:

Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte stroj na Uplnost a funkci. Stroj pouzivejte pouze
tehdy, pokud jsou odpojitelné ochranné prvky a dalsi fixni ochranna zatizeni potfebna pro
obrabéni na misté, jsou v dobrém stavu a fadné udrzovany.

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

Zajistéte dostatek prostoru kolem stroje!

Zajistéte dostatecné svételné podminky na pracovisti, abyste tim zabranili
stroboskopickym G¢&inkdm!

Zajistéte Cisté pracovni prostiedi.

Pouzivejte pouze bezvadné nastroje bez trhlin a jinych vad (jako jsou napf. deformace).
Pfed zapnutim stroje z néj odstrante sefizovaci naradi.

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

Pfed kazdym pouZitim zkontrolujte pevnost spojl stroje.

Nikdy nenechavejte bézici stroj bez dozoru. Pfed opusténim pracovniho prostoru stroj
vypnéte a zajistéte proti neimysinému nebo neopravnénému znovuuvedeni do provozu.
Stroj smi obsluhovat, udrzovat nebo opravovat pouze osoby, které jsou s nim obeznameny
a jsou pouceny o nebezpecich vznikajicich pfi této praci.

Zajistéte, aby se neopravnéné osoby zdrZovaly v bezpec¢né vzdalenosti od stroje, a zejmé-
na aby déti byly mimo dosah stroje.

PFi praci na stroji nikdy nenoste volné Sperky, volné obleceni, kravaty nebo dlouhé,
rozpusténé vlasy.

Dlouhé vlasy skryjte pod sitku na vlasy.

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

Kovovy prach m{ze obsahovat chemické latky, které mohou mit negativni dopad na zdra-
vi. Prace na stroji provadéjte pouze v dobfe vétranych mistnostech. V pfipadé potreby
pouzijte ochranu proti prachu.

Pokud existuji pripojky pro odsavani prachu, ujistéte se, ze jsou spravné pripojeny a funk-
éni.

Vzdy pracujte opatrné a s nezbytnou koncentraci a za Zadnych okolnosti nepouzivejte
nadmérnou silu.
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Stroj nepretézuijte!

Pred prestavbami, sefizovanim, mérenim, ¢isténim, Udrzbou nebo pravidelnym servisem
stroj vzdy zastavte a odpojte od zdroje napajeni. Pfed zahajenim praci na stroji pockejte
na Uplné zastaveni véech nastrojli nebo &asti stroje a zajistéte stroj proti neimysinému
spusténi.

Vyhnéte se praci na stroji v pripadé& Ginavy, nedostatku koncentrace nebo pod vlivem [ékd,
alkoholu nebo drog!

Nepouzivejte stroj v mistech, kde vypary barev, rozpoustédel nebo hoflavych kapalin
predstavuji potencialni nebezpedi — pozar nebo explozi!).

Elektricka bezpecnost

Ujistéte se, Ze je stroj uzemnén.

Pouzivejte pouze vhodné prodluzovaci kabely.

Predpisum vyhovujici zastréky a odpovidajici elektrické zasuvky snizuji riziko Urazu
elektrickym proudem.

Pouzivani elektrického naradi ve vihkém prostredi je pfipustné pouze tehdy, je-li zdroj
napajeni chranén proudovym chranic¢em.

5.6 Specialni bezpecnostni pokyny pro tento stroj

Pfed zapnutim soustruhu pevné upnéte obrobek.

Upinaci nastroj upnéte do spravné vysky a co nejkratsi.

Pfi soustruzeni neni dovoleno pouzivat rukavice!

Udrzujte dostatecnou vzdalenost od vSech rotujicich ¢asti.

Pfed mérfenim obrobku soustruh vypnéte.

Po kazdé vymeéné nastroje vyjméte upinaci kli¢ ze sklicidla.

Nikdy nevybirejte tfisky ru¢né! Pouzijte hacek na tfisky, gumovy stérac, ru¢ni smetacek
nebo Stétec.

PFi pouzivani chladicich maziv dodrzujte pokyny vyrobce a v pfipadé potfeby pouzijte
prostfedek na ochranu pokozky.

5.7 Vystrahy

I pres spravné, ke svému Ucelu uréenému pouziti, pretrvavaji uréitd zbytkova rizika. V disledku
usporadani a konstrukce stroje mohou pfi manipulaci se strojem vzniknout nebezpecné situace,
které jsou v tomto navodu k obsluze oznaceny ndsledovné:

if Takto oznacené bezpecnostni upozornéni signalizuje bezprostfedné nebezpecnou

situaci, ktera, pokud se ji nevyvarujete, bude mit za nasledek smrt nebo vazné
zranéni.

> P

Takto oznacené bezpecnostni upé)zornéonl’ signalizuje potenciadlné nebezpecnou situaci,
ktera, pokud se ji nevyhnete, muze zpusobit smrt nebo vazné zranéni.

POZOR

Takto oznacené bezpecnostni upozornéni signalizuje potencialné nebezpecnou situaci,
r .7 O v z r v v e
ktera, pokud se ji nhevyhnete, muze mit za nasledek mensi zranéni.
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Bezpeé&nostni upozornéni oznacené timto zptsobem signalizuje potencialné

v - - s O v /4 v ré - s - -
nebezpecnou situaci, ktera muze vest k poskozeni majetku, pokud se takové situaci
nevyvarujete.

Bez ohledu na vSechny bezpec‘fnostonl' predpisy z(stava Va$ zdravy rozum a Vase odpovidajici
technickd zdatnost / vzdélani nejdulezitéjsSim bezpecnostnim faktorem pfi bezchybném provozu
stroje. Bezpecna prace zavisi predevsim na Vas!

6 TRANSPORT
Poskozené zvedaky nebo zvedaci zafizeni a vazaci prostredky o nedostatecné
Aﬁ nosnosti mohou zpUsobit vdzna zranéni nebo dokonce smrt. Vzdy kontrolujte zvedaci

zarizeni a vazaci prostredky na dostatecnou nosnost a bezvadny stav. Bremeno
peclivé upevnéte. Nikdy nezustavejte pod zavéSenym bremenem!

POZOR
Pozor, soustruh je tézky! K prepravé jsou potreba nejméné dva lidé!
ko]
UPOZORNENI

Nepouzivejte retézové vazaky, protoze hrozi poskozeni vodiciho Sroubu. Zajistéte,
aby se zvedaci popruhy nedotkly pfi zvedani vodiciho Sroubu. Nikdy nezvedejte stroj
za vieteno!

Pro spravnou prepravu dodrzujte rovnéz pokyny a informace na prepravnim baleni tykajici se té-
7i$t&, mista pro vazaci prostfedky, hmotnosti, pouZivanych dopravnich prostfedkd a predepsané
prepravni polohy.

Pfepravujte stroj na misto instalace v obalu.
Pro manévrovani se strojem v baleni Ize pouzit
napf. paletovy vozik nebo vysokozdvizny vozik
U . s odpovidajici zdvihaci silou.

!

Pfed zvedanim stroje zkontrolujte, zda je konik upnuty. V pfipadé potfeby zménte polohu podél-
nych sani a / nebo koniku, abyste dosahli vyvazeni nakladu.
Pokud soustruh prepravujete vozidlem, zajistéte odpovidajici zajisténi nakladu!

7 MONTAZ

7.1 Ukony p¥ipravy
7.1.1 Kontrola soucasti dodavky
Na dodacim listé vzdy uvedte viditelné poskozeni pfi pfepravé a ihned po vybaleni stroj
zkontrolujte na poskozeni pfi prepravé nebo na chybéjici nebo poSkozené soucasti. Poskozeni
stroje nebo chybé&jici soucasti okamzité nahlaste svému prodejci nebo prepravni spolec¢nosti.
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7.1.2 Pozadavky na pracovisté

UPOZORNENI

Nedostatecna tuhost povrchu vede k prekryvani vibraci mezi soustruhem a
podkladem (vlastni frekvence konstrukcnich ¢asti). Pokud je celkovy systém
nedostatecné tuhy, rychle se dosahne kritickych rychlosti, coz vede ke Spatnym
vysledkim soustruzeni.

Vyberte vhodné misto pro stroj.

Misto instalace musi:

e mit odpovidajici osvétleni.

e mit rovnou podlahu vykazujici minimalni hodnoty vibraci (napr. beton).

¢ Samotny stroj by mél byt namontovan na pevny pracovni povrch, ktery je rovny a vykazuje
minimalni vibrace (napf. pevny pracovni stdl).

70 655
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Pfesny pozadavek na prostor a pozadovana unosnost zakladny jsou dany technickymi udaji
(rozméry, hmotnost) vaseho stroje. Pfi navrhovani pracovniho prostoru kolem soustruhu do-
drzujte mistni bezpecnostni pfedpisy. Pfi dimenzovani pozadovaného prostoru je tfeba vzit

v Uvahu, Ze provoz, Udrzba a opravy stroje musi byt mozné kdykoli bez omezeni.

Vybrané misto instalace musi mit vhodné pripojeni k elektrické siti (230 V / ~ / 50 Hz) s pfi-
slusnou pojistkou (16 A).

Poté, co byl stroj nainstalovan na ur¢eném misté, musi byt vyrovnan.

7.1.3 P¥iprava povrchi

UPOZORNENI

Pouziti fedidel barev, benzinu, agresivnich chemikalii nebo abraziv mlze povrchy
poskodit! Proto pouzivejte pouze jemné Cistici prostiedky.

Odstrante konzervacni prostredek, ktery se pouziva k ochrané soucasti bez natéru proti korozi. To
Ize provést pomoci obvyklych rozpoustédel. V zadném pripadé byste neméli pouzivat nitro Fedidlo
nebo jiné Cistici prostfedky, které by mohly poskodit lak stroje a nikdy nepouzivejte vodu.
Osetrete holé casti stroje (napf. loze stroje, pinolu konika, vieteno) mazacim olejem neobsahu-
jicim kyseliny.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED400FD | ED400FDDIG



MANN
N MASCHINEN
-

/7

7.1.4 Montaz digitalniho ukazatele polohy (pouze u modelu ED400FDDIG)

Pred pouzitim musi byt nainstalovan digitalni
ukazatel polohy (DRO) (viz obrazek) a kabely
musi byt pfipojeny pomoci konektord.

7.1.5 Vyrovnani/nivelace soustruhu

Po montazi a uvedeni do provozu se pred prvnim nasazenim
do provozu doporucuje kontrola vyrovnani a nivelace stroje.
Aby byla zajisténa co nejvétsi pfesnost soustruzeni, je treba
v pravidelnych intervalech opakovani nivelace stroje.

K vyrovnani stroje pouzijte pfesnou vodovahu podle DIN 877
s pfesnosti = 0,02 mm popf. £ 0,04 mm na 1 000 mm. To
umozniuje kontrolu vodorovnosti osy stroje s dostatecnou
presnosti v podélném i pficném sméru.

Opakovanou kontrolu vodorovnosti opakujte nékolik dni po
pocateénim uvedeni do provozu a poté kazdych $est mésicq.

7.1.6 Kontrola upinacich celisti

UPOZORNENI

Nepouzivejte sklic¢idla z Sedé litiny. Pouzivejte pouze sklicidla z tvarné
litiny. Pfed demontazi celistového skli¢idla umistéte pod vieteno
stabilni desku nebo kolébku skli¢idla, abyste chranili presné brousené
povrchy.
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Pokud instalujete sklic¢idlo nebo celni desku, nejprve se ujistéte, Ze jsou excentrické
Srouby vacky spravné upevnény. V opaéném pfipadé se mize stat, ze sklic¢idlo / &elni
desku jiz nebude mozné nikdy vyjmout, protoze se excentrické Srouby vacky zkrouti.

Celistové skli¢idlo opatrné demontujte. Za timto G¢elem uvolnéte piidrzné
vacky pfilozenym klicem otdcenim ve sméru hodinovych rucicek (pfiblizné
o jednu tfetinu otacky) a opatrné vyjméte upinaci Celist.

Zkontrolujte excentrické Srouby vacky. Ujistéte se, Ze béhem pFepravy
nebyly pogkozeny nebo zlomeny. Dkladné vycistéte véechny &asti.
Vydistéte také vieteno a pridrzné vacky. Lehce naolejujte vieteno, pridrzné
vacky, excentrické Srouby a télo skli¢idla vhodnym strojnim olejem.

Potom sklic¢idlo zvednéte az k vietenu a zatlacte na vieteno. Utdhnéte
sSroub pridrzné vacky otacenim pridrzné vacky proti sméru hodinovych rucic¢ek. Po
utazeni by méla byt linie blokovani vacky na kazdé vacce mezi dvéma znackami V
- viz obrazek vlevo.

Pokud vacka neni v mezi této znacky, odstrante skli¢idlo nebo Celni desku a
upravte vysku zajistovaciho Sroubu pridrzné vacky - viz dalsi vyobrazeni.

Sroub pridrzné vacky je obvykle spravné nastaven, kdyz je znacka (C)
vyfiznutd v Sroubu zarovnana se zadni ¢asti sklicidla.
Pokud je linie zamku vacky mimo znacky V, upravte vysku pfislusného ¢epu
pridrzné vacky.
Za timto ucelem musite nejprve povolit excentricky Sroub (B), znovu nastavit
Sroub pridrzné vacky jeho otocenim dovnitf nebo ven o jednu celou otacku a
&% poté Sroub znovu dotdhnout.
|

Pokud je skli¢idlo (upinaci zafizeni) spravné upevnéno, méla by byt na vfetenu
a upinacim zafizeni provedena referencni znacka, aby bylo mozné upinaci
zafizeni vzdy uvolnit a znovu namontovat ve stejné poloze, aby byla zajisténa
optimalni soustiednost.

Nemérite skli¢idla nebo celni desky mezi soustruhy bez kontroly spravného
zablokovani vacky.

7.1.7 Vizualni kontrola

UPOZORNENI
o Stroj je dodavan bez maziva! Ta musi byt doplné&na nebo aplikovéna pied uvedenim

soustruhu do provozu. Pokud tak neucdinite, miZe dojit k vdZnému poskozeni stroje.
Pro probihajici provoz pouzijte viskozni olej s viskozitou ISO 220 (napf. GOE5L) nebo
srovnatelny olej SAE140 nebo vicelcelové mazivo tfidy 2NLGI pro mazani.

UPOZORNENI

Maziva jsou toxicka a ngsml' se uvolnovat do zivotniho prostredi!
Postupujte podle pokynu vyrobce a v pfipadé potfeby se obratte na mistni
urad, ktery vam poskytne informace o spravné likvidaci.

Mazaci mista vedeni loze, rybinového vedeni pficnych sani, rybinového vedeni podélnych sani
a pinoly koniku jsou mazana pomoci olejové nadoby a pohybem sani pop¥. pinoly tam a zpét.
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Mazaci mista:

A: sané B: pri¢né sané C: ozubené kolo D: vodici Sroub

7.2 Sitové prFipojeni

Stroj je navrzen pro provoz s jednofazovym stfidavym proudem (230 V / ~ / 50 Hz) a s ochran-

nou izolaci.

e Ujistéte se, Ze sitové napéti v misté instalace odpovida napéti na typovém Stitku stroje.

o Ujistéte se, Ze je zdroj napajeni chranén proudovym chrani¢em.

e Stroj pfipojujte pouze do radné uzemnéné zasuvky.

e Pripojovaci kabel nebo zastréku smi vymeénovat pouze vyrobce nebo jeho autorizovany servis
nebo obdobné kvalifikované osoby.

 PFi pouziti prodluzovaciho kabelu se ujistéte, e prodluzovaci kabel méa prifez nejméné 1,5
mm2. ProdluZzovaci kabel musi byt z kabelového bubnu zcela odmotan.

8 PROVOZ

8.1 Pred uvedenim do provozu
VSechny holé ¢asti stroje naolejujte mazacim olejem bez obsahu kyselin.
Zkontrolujte funkci pohyblivych a pevnych ¢asti.
Promazte soustruh podle planu mazani.
Zkontrolujte vSechna vietena na volny pohyb.
Zkontrolujte, zda jsou dotazeny upeviiovaci Srouby sklic¢idla.
Pfed zapnutim soustruhu upnéte obrobek do sklicidla soustruhu nebo sevrete Uplné upinaci
Celisti sklic¢idla k sobé.

8.2 Zabéh stroje pred prvnim spusténim

Zabéh by mél byt proveden pfi nejnizSich otadckach vietena. Nechte stroj bézet touto rychlosti asi
20 minut. Zkontrolujte nepravidelnosti, jako jsou neobvyklé zvuky, nevyvazenosti atd. Pokud je
vSe v poradku, postupné zvysujte rychlost.

8.3 Provozni pokyny

UPOZORNENI

v v

uroven. Nedodrzeni tohoto pokynu bude mit za nasledek poskozeni

/2% motoru a ztratu zaruky!
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8.4 Obsluha

8.4.1 Zapnuti / Vypnuti motoru

Pro zapnuti stisknéte zelené tlacitko "I”
Pro zastaveni stisknéte Cervené tlacitko "0”

8.4.2 Volba rozsahu otacek vietena

Stroj Ize provozovat ve dvou rychlostnich rozsazich (A, B). Pro zménu rozsahu rychlosti musi byt
hnaci Femen prestaven:

¢ Povolte a vyjméte dva ryhované Srouby (H) na ochranném
krytu prevodovky a kryt sejméte.

¢ Povolte oznaceny imbusovy Sroub vlevo za hnacim kolem
a povolte femen (C).
e Umistéte klinovy Femen C na odpovidajici femenici.

e K dispozici jsou 2 polohy (viz obrazek vlevo): A a B

vivsy N EAL o
50-1250 | 100-2500 Poloha A (vnfaJVS|lrvemen|_ce). 50-1.250 mln.
Poloha B (vnitfni Ffemenice): 100-2.500 min?

Po vyméné femen napnéte a znovu instalujte kryt!
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8.4.3 Nastaveni otacek vretene

Rychlost (nizka / vysoka) v rozsahu otacek se voli pomoci regulatoru rychlosti

(D).

Aktuadlni rychlost se zobrazuje na displeji otacek (C).

8.4.4 Nastaveni sméru otaceni vietena

UPOZORNENI

Pfed zménou sméru otaleni vzdy polkejte, aZ se stroj zastavi, jinak mGze dojit
k jeho poskozeni!

PfepinaC sméru otaceni (1) prepnéte do polohy “F” pro provoz vietena proti
sméru hodinovych rucicek a do polohy “R” pro provoz vietena ve sméru
hodinovych rucicek.

V poloze “0” se prepne do volnobéznych otacek.

8.4.5 Upnuti nastroje do drzaku nastroje

Hlavni funkci drzédku ndstroje je upevnéni nastroje. V pripadé potfeby mize drzak nastroje
pojmout i vice nez jeden nastroj (maximalné 4).
Pri vkladani nastroje se ujistéte, ze fezna hlava nastroje sméruje ve sméru osy otaceni obrobku.

Upnéte soustruznicky nGz do drzdku nastroje.

Soustruznicky n(z musi byt upnuty pevné a co nejkratsi, aby
mohl dobre a spolehlivé absorbovat feznou silu vznikajici pfi
formovani tfisky.

Ujistéte se také, Zze soustruznicky ntZ upinate kolmo k ose
ota&eni (viz. vyobrazeni vlevo). PFi kfivém upnuti mdZe byt
soustruznicky nGz vtazen do obrobku.

Soustruznicky nz vyskové vyrovnejte. Pozadovanou vysku uréete pomoci koniku se
stfredovym hrotem. V pfipadé potieby umistéte ocelové podlozky pod soustruznicky
nastroj, abyste dosahli potfebné vysky.

Reznda hrana soustruznického noZze musi byt nastavena presné ve
vysce hrotu, aby se vytvofila Celni plocha bez ¢epu.

Soustruzeni plochy vytvari rovné povrchy, které jsou kolmé k ose
otaceni obrobku. RozliSuje se mezi pri¢né-Celnim soustruzenim,
pricnym upichovanim a podélné-celnim soustruzenim.
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Pokud je tfeba drzdk nastroje otocit, otevrete upinaci paku
otacenim proti sméru hodinovych ruciCek. Otocte drzak nastroje
do pozadované polohy a znovu jej zajistéte otaCenim upinaci
paky ve sméru hodinovych rucicek.

8.4.6 Montaz lunety

Pokud fezna sila soustruznického nastroje naznacuje, Ze Ize oCekavat prohybani soustruzeného
dilu, pouzijte pohyblivou lunetu nebo pevnou lunetu.

8.4.7 Nivelace koniku viéi vieteniku

!. N

| —mﬂa m -

| sefizovaci Sroub |

vietenik | |horn|'sané |

Spravné upnéte 200 mm dlouhy kus pevné trubky mezi vietenik a konik.

Nyni upnéte hodinky v drzaku nastroje.

Ved’te pomoa rucniho posuvu (ru¢ni kolo) horni sané podél obrobku. V pfipadé namérenych rozdi-
IG musi byt konik nastaven na vitetenik pomoci sefizovaciho $roubu tak, aby na koniku (9) jiz ne-

vznikaly zadné rozdily v méreni.
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8.4.8 Podélné sané - zamkova deska - upevnéni

UPOZORNENI

Pfed zapnutim automatického posuvu musi byt zamek odemknut!

Pro ruéni provoz Ize podélné sané& upnout nasledujicim zptsobem:

e Pomoci imbusového klice (6 mm) otocte Sroubem (A) ve sméru
hodinovych rucicek a upnéte podélné sané.

e Pro uvolnéni otocte proti sméru hodinovych rucicek.

8.4.9 Rucni provoz

Podélné sané se pohybuji ru¢nim kolem (18), pfi¢né sané pomoci ru¢niho kola (17) a horni sané
pomoci ru¢niho kola (15).

8.4.10 Podélné soustruzeni s automatickym posuvem

POZOR

Kdyz je soustruh zapnut s volbou vysokych otacek a je aktivovana spoustéci paka,
pohybuji se podélné sané vyssi rychlosti.

UPOZORNENI

Pred zapnutim automatického posuvu musi byt upnuti podélnych sani uvolnéno!

Pomoci tabulek vyberte a nastavte poZzadovany posuv nebo rychlost.
Rovnéz bude nutné vymeénit ozubena kola prevodovky. Kombinace kol je uvedena v tabulce
zavitd.

Automaticky podélny posuv:

e Stisknutim spoustéci paky posuvu / zavitu (16) smérem dold
zapnete automaticky podélny posuv.

e Pokud je paka zatazena zpét nahoru, automaticky podélny posuv
se zastavi.
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8.4.11 Vyména vyménného kola

1. Stroj odpojte od pfivodu elektrického proudu.

2. Uvolnéte oba ryhované Srouby a sejméte ochranny kryt.

3. Povolte zajistovaci $roub (B) na tfmenu vyménného kola.

4. Otocte tfrmen vyménného kola (C) doprava.

5. Odsroubujte matici (D) z vietena nebo povolte matice (E) a vyj-
méte vymeénna kola.

6. Nainstalujte nova vyménna kola.

7. Otocte tfrmen vyménného kola doleva, dokud se neuvednou
ozubena kola znovu do zabéru.

8. Zajistéte tfmen vyménného kola opét zajistovacim Sroubem.

9. Nasadte ochranny kryt a pfipojte stroj k pfivodu elektrického
proudu.

8.4.12 Rezani zavita

Vodici Sroub se béhem provozu otadi.
KdyZ spoustéci paku (16) posuvu / zavitu sklopite smé&rem doll, podélné sané se posouvaiji.

8.4.13 Nastaveni posuvu a stoupani zavitu

Chcete-li vybrat podélny posuv a nastavit metrické nebo anglické zavity, pouzijte odpovidajici
tabulky, které najdete na stroji vlevo.

. i O 3 R

~S_g)- mm/¢_) f&) i )

INFORMACE:

Vymeénna kola se vymeéni podle
pismen v tabulce ve vyobrazeni
vlevo.
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Stoupani zavitu |e Vystupni ozubené kolo s 40 zuby nahofe zabird do ozubeného kola A
1,5mm e Ozubené kolo A zabird s ozubenym kolem C
AlBles | H|® Ozubené kolo D zabira s ozubenym kolem F

"H" znamena prazdné misto (pouzdro). Misto pouzdra je také mozné
c | D l40 |60 pouzit mensi ozubené kolo, které neni v zabéru s zadnym jinym
ozubenym kolem.

F| H |80

8.4.14 Montaz sklicidla / upinaci desky

Pokud chcete instalovat nebo demontovat skli¢idlo sou-

struhu nebo upinaci desku, nejprve se ujistéte, Ze jsou

pridrzné vacky zajisténé.

e Povolte tfi Srouby (A) a vyjmeéte sklicidlo soustruhu.

e Nyni namontujte skli¢idlo nebo upinaci desku na hlavu
vietena a utdhnéte sSrouby jeden po druhém.

e Nevyméfujte skli¢idla nebo upinaci desky mezi riznymi
soustruhy bez kontroly spravnych pridrznych vacek.

8.4.15 Horni sané

e Chcete-li nastavit Uhel hornich sani, povolte stavéci
Srouby (1), otocte sanémi do pozadované polohy a opét
sané zajistéte pomoci stavécich $roubd.

| Stavéci Srouby (1) |

8.4.16 Konik
I i . Konik slouzi jako protilehlé loZisko pfi soustruzeni mezi hrotz, jakoz i pro
- pridrZzovani vrtacich, zahlubovacich a vystruzovacich nastroju. Vede se na
postranicich loze soustruhu a Ize jej upnout v kterémkoli bodé pomoci
upinaci paky.
Konik je zajistén dorazovym Sroubem v koncové poloze v loze soustruhu
Sroub lité loze | (litina), aby se zabranilo neimysinému vytlaceni koniku (viz obrazek
L 2 vlevo).
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Pinolou koniku Ize pohybovat zavitovym vietenem a ru¢nim kolem
a lze ji upnout pomoci upinaci paky. Vnitfni kuzel v pinole drzi
stredici hrot, vrtaci skli¢idlo nebo nastroje s kuzelovou hfideli.
¢ Upnéte pozadovany nastroj do pinoly koniku.
— Pro nastaveni a/nebo dosefizeni pouzijte stupnici na pinole
(odstupnovani 0,02 mm).
e Upevnéte pinolu pomoci upinaci (aretacni) paky.
— Pomoci rucniho kola pojizdite s pinolou dopfedu a dozadu.

Einstellschraube

Piicné prestaveni koniku

B/{A
Pricné prestaveni koniku je vyzadovano pri soustruzeni dlouhych,
v s 7 v ’ o
G zuzujicich se (kuzelovych) obrobku.
Uvolnéte upinaci paku koniku (A) a sefizovaci Srouby (S) vlevo a vpravo
S S na koniku.

: Pozadované pri¢né prestaveni Ize nastavit pomoci stupnice na zadni
strané koniku.

Potom opét utdhnéte upinaci paku a sefizovaci Srouby.

8.5 Vseobecné pracovni pokyny
8.5.1 3-Celistové skli¢idlo

3-Celistové skli¢idlo dodavané se soustruhem je samostfedici sklic¢idlo, tzn. véechny tfi celisti se
pohybuji rovnomérné(g kdyz se otaci klicem sklicidla. Tato konfigurace cCelisti se pouziva k drzeni
soustfednych obrobku vystfedénych na vSech trfech Celistech stejnym tlakem.

Soucasti dodavky je také sada oboustrannych Celisti, které umoznuji dalsi konfigurace obrobku.

| Upnuti na vnitfni plose

Obé sady cCelisti mohou drzet obrobek na vnitini i vnéjsi stra-
né - viz. obrazek vlevo.

Bez ohledu na to, jak Celisti konfigurujete, ujistéte se, Ze je
obrobek pevné upnuty v Celistovém sklicidle.

'l

Upnuti na vnéisi plose

Upnuti obrobku

1. Soustruh odpojte od privodu eIektrickéfgo proudu.
2. Pro ochranu pfesné brousenych povrchu umistéte pod vieteno stabilni desku nebo kolébku
sklicidla.
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3. Zasunte upinaci kli¢ skli¢idla do posuvné drazky a otacejte jim proti sméru hodinovych
rucicek, aby se Celisti otevrely, az bude obrobek lezet rovné na upinaci ploSe nebo
rovhomérné na Celistovych stupnich nebo zapadne do upinaciho otvoru vietena.

4. Zavrete Celisti, dokud se lehce nedotknou obrobku.

5. Otacejte sklicidlem rukou, abyste se ujistili, Ze obrobek je drzen rovnomérné vSemi tremi
Celistmi a vystredén na sklicidle.

Pokud obrobek neni vystfedén, povolte Celisti a obrobek nové vyrovnejte. Dotdhnéte Celisti a
opakujte krok 5. Jakmile je obrobek vystredény, Celisti Uplné dotahnéte.

8.5.2 Podélné soustruzeni

PFi podélném soustruzeni se soustruznicky nastroj pohybuje
rovnobézné s osou otaceni. Posuv se provadi bud ru¢né
otacenim rucniho kola na podélnych sanich nebo na hornich
Vorschub | Sanich popF. zapnutim automatického posuvu. Hloubka Fezu
se provadi pomoci pfi¢nych sani.

8.5.3 Celni soustruzeni a zapichovani

-

T
Vorschub

k Pri Celnim soustruZeni se soustruznicky nastroj pohybuje

T --Goioy) ! v pravém uhlu k ose otaceni. Posuv se provadi ru¢né pomoci
Cr— ru¢niho kola podélnych sani. Hloubka fezu se provadi
pficnymi nebo podélnymi sanémi.

8.5.4 Zajisténi podélnych sani

Rezna sila, kterd se vyskytuje béhem pri¢ného (&elniho)
soustruZeni nebo pfi zapichovani pop¥. upichovani mdze
zplsobit pohyb podélnych sani. Z tohoto dlvodu upevnéte
podélné sané zajistovacim Sroubem (A).

8.5.5 Soustruzeni mezi hroty

se obrabéji mezi hroty. Pro upevnéni se do obou cel-

\ obrobek Obrobky, které vyzaduji vysokou radialni pfesnost,

pavny frot 4 pohybiivy nich koncu obrobku vyvrta stfedovy otvor. Unaseci
) ﬁj_; — srdce je upnuto na obrobku. Hnaci Cep, ktery je pfi-
J;# F= Sroubovan do pfiruby sklicidla, prenasi tocivy moment
@“‘:\ na unaseci srdce. Pevny stFedvovyv'/ hrot sgdl' ve stfedo-
s vem o’,cvocu obrgbku na s’grane \Cret,epove hlavy.
Otocny stredovy hrot sedi ve stredicim otvoru obrobku

na strané koniku.
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Soustruzeni kratkych kuzell se provadi ruéné pomoci hornich

sani. Horni sané se otoc¢i do pozadovaného Uhlu. Pfisun se pro-

vadi pomoci priénych sani:

1. Povolte dva upinaci Srouby na predni a zadni strané hornich
sani.

2. Natocte horni sané do pozadované polohy.

3. Horni sané znovu upnéte.

8.5.7 Soustruzeni zavitl

Zavitovani nebo fezani zavitd vyzaduje od obsluhy dobré znalosti soustruzeni a dostateéné
zkusenosti.

Priklad vnéjsiho zavitu:

e Primér obrobku musi byt soustruzeny na priimér pozado-
vaného zavitu.

e Obrobek vyzaduje na zacatku zavitu sraZzenou hranu a na
konci zavitu volné ukonceni.

e Otacky musi byt co nejnizsi.

e Nastroj pro soustruzeni zavitu musi presné odpovidat tvaru
zavitu, musi byt zcela pravouhly a presné upnuty ve stredu.

o Spoustéci paka fezani zavitd musi zUstat zaviena b&hem celého procesu fezani zavitd.
Vyjimkou jsou stoupani zavitu, které Ize provadét pomoci hodinek fezani zavitu.

e ZAavit se provede ve vicero krocich fezani, takze na konci fezaciho kroku musi byt soustruz-
nicky nastroj ze zavitu zcela vyto¢en (pomoci pricnych sani).

e Zpétny chod se provadi se zavienou pojistnou matici a nikoliv v zabéru se nachazejicim
nastrojem pro soustruzeni zavitQ, aktivaci "Fadici paky sméru otaceni".

¢ Vypnéte soustruh a pomoci pfi¢nych sani ustavte nastroj pro soustruzeni zavitu v malych
hloubkach fezu.

e Pred kazdym prichodem sefidte horni sané stfidavé doleva a doprava pFiblizné o0 0,2 az 0,3
mm, aby se dosahlo volného Fezani zavitu. V disledku toho feZe nastroj pro soustruzeni
zavitl b&hem kazdého priichodu pouze na jednom boku zavitu. Kratce pred dosaZenim plné
hloubky zavitu jiz neprovadéjte zadny volny rez.

9 CISTENI

UPOZORNENI

Nespravné Cistici prostfredky mohou napadnout lak stroje. Nepouzivejte rozpoustédla,
nitrofedidla ani jiné Cistici prostredky, které by mohly poskodit lak stroje. Dodrzujte
pokyny vyrobce Cisticiho prostredku!

Pfipravte povrchy a namazte holé Casti stroje mazacim olejem bez obsahu kyselin.
Pravidelné cisténi je predpokladem pro bezpecny provoz stroje a jeho dlouhou Zivotnost.
Proto Cistéte zafizeni po kazdém pouziti od Spon a jinych nedistot.
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10 UDRZBA

Nebtoezpeéi urazu elektrickym napétim! Manipulace se strojem pri pfimém napaje-
ni muze mit za nasledek vazné zranéni nebo smrt. Pfed provadénim jakychkoli Gdrz-
barskych a opravarenskych praci stroj vzdy odpojte od sité a zajistéte jej proti neu-
mysIinému spusténi!
Stroj je v zasadé bezudrzbovy a pouze nékolik dild vyZzaduje Udrzbu. Bez ohledu na to musi byt
okamzité odstranény veskeré poruchy nebo zavady, které mohou ovlivnit bezpecnost uzivatele!
e Pred kazdym pouzitim zkontrolujte bezvadny stav a spravnou funkci bezpecnostnich
zarizeni.
Zkontrolujte pevnost vech spoji nejméné jednou tydné.
Pravidelné kontrolujte perfektni a Citelny stav vystraznych a bezpecnostnich nalepek na
stroji.
e Pouzivejte pouze bezvadné a vhodné nastroje.
e Pouzivejte pouze originalni ndhradni dily doporu¢ené vyrobcem.

10.1.1 Mazani

Promazavejte soustruh kazdych deset hodin provozu. Mazaci mista jako vedeni loze, rybinového
vedeni pri¢nych sani, rybinového vedeni podélnych sani a pinoly koniku jsou mazany pomoci
olejové konvice a standardniho mazaciho oleje (ISO 32) pfi pohybu sani popf. pinoly tam a zpét.
Mazaci mista:

S <

tm-.
- B
E—
_—
e ——— {
e -

A: sané B: pficné sané C: ozubené kolo D: vodici Sroub

10.1.2 Vymeéna celisti

zavitovy
segment

vedeni
Celisti 1
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Chcete-li vymeénit Celisti, musite otevrit sklic¢idlo soustruhu pomoci klice sklic¢idla. V plné otevrené
poloze mohou byt Celisti vyjmuty jedna po druhé.
PFi vkladani hornich Celisti méjte na paméti nasledujici:
e Zavitové segmenty Celisti jsou odstuprfiovany, jak je znazornéno na obrazku vyse.
e Kromé toho jsou ocislovany od 1 do 3, coz znamena skutecné stoupani v sklicidle
soustruhu.
Proto zajistéte, aby byly Celisti namontovany ve spravném poradi:
1. Umistéte Celisti podle obrazku vyse a zasunte je v tomto poradi ve sméru hodinovych
ru¢i¢ek do otvor( skli¢idla soustruhu.
2. Drzte Celisti a upnéte je pomoci klice sklicidla.
3. Sklicidlo Uplné zavrete a zkontrolujte, zda se Celisti setkaji uprostred.

Pokud by jedna cCelist spravné nesedéla, otevrete sklicidlo, pevné zatlacte na Celist a otacejte
skli¢idlem, dokud se nebude celist nachazet ve spravné poloze. Znovu zkontrolujte, zda se celisti
setkali uprostred.

11 SKLADOVANI

UPOZORNENI

Nespravné skladovani mize poskodit a znehodnotit dileZité sou¢asti stroje. Skladujte
zabalené nebo jiz rozbalené dily pouze za vhodnych podminek prostredi!

Pokud stroj nepouzivate, skladujte jej na suchém, mrazuvzdorném a uzamykatelném miste,
abyste na jedné strané zabranili vzniku rzi a na druhé strané zajistili, aby k zafizeni nemély
pfistup neopravnéné osoby a zejména déti.

12 LIKVIDACE

Dodrzujte narodni predpisy pro likvidaci odpadu. Nikdy nevyhazuijte stroj, jeho

soucasti ani provozni prostiedky do bézného komunalniho odpadu.

V pfipadé potfeby se obratte na mistni Ufady a informujte se o dostupnych

moznostech likvidace. Kdyz si od svého prodejce zakoupite novy nebo podobny
L stroj, je tento v nékterych zemich povinen Vas stary stroj radné zlikvidovat.
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ODSTRANOVANI ZAVAD

Nebezpeéiot'lrazu elektrickym napétim! Manipulace se strojem pfi pfimém
napajeni muze mit za nasledek vazné zranéni nebo smrt. Pfed provadén

e

im jakychkoli

Udrzbarskych a opravarenskych praci stroj vzdy odpojte od sité a zajistéte jej proti

neumysinému spusténi!
Pokud je stroj spravné ptipojen k siti, mize byt pfedem vylou¢eno mnoho moZnych zdrojd zavad.
Pokud nejste schopni Fadné provést pozadované opravy a / nebo nedisponujete potfebnym
vyskolenim, vzdy se obratte pro odstranéni problému na odbornika.

Zavada

Mozna pricina

Odstranéni

Stroj nestartuje

Stroj neni zapojen do sité

Pojistka nebo proudova ochrana jsou
vadné

Poskozeny kabel

Zkontrolujte vSechna elektrickad zapojeni
Vymeénte pojistku, aktivujte proudovou
ochranu

Vyménte kabel

Zkontrolujte ochranu vietena / kryt
prevodovky

Stroj nema otacky

Prilis dlouhy prodluzovaci kabel
Motor neni urcen pro stavajici napéti

Slaba sit

Nahradte vhodnym prodluZzovacim
kabelem

Viz. kryt spinaci skfinky - spravné
zapojeni

Kontaktujte elektrikare

Stroj silné vibruje

Nerovna podlaha
Upevnéni motoru je povoleno

Zajistéte rovny podklad
Dotahnéte Srouby upevnéni motoru

Kratka Zivotnost
nastroje
(soustruznického
noze)

Tvrda vrchni vrstva litiny
PFilis velka rychlost rezani
PFilis velky Ubér

Malo chlazeni

Odstrante vrchni vrstvu litiny
Snizte rychlost posuvu
Snizte velikost Ubéru

(ne vice nez 0,5 mm)

Vice chlazeni

Prerusené rezani

PFilis maly dhel klinu
(prehfivani)

Trhliny od brouseni kv{li
nedostate¢nému chlazeni
Velkd vile v uloZeni vietene
(vznik vibraci)

Zvolte vétsi Uhel klinu
Rovnomeérné chlazeni

Nastavte vili v uloZeni vietene. V pFipadé
potfeby vymeérnite kuzelové loZisko.

Spatné vysoustruzeny
zavit

Zavitovy nlZ je chybné& upnuty nebo
Spatné nabrouseny

Chybné stoupani

Chybny primér

Zavitovy nlZ ustavte na stfed ptipadné
nové nabruste

Nastavte spravné stoupani

Obrobek predsoustruzte na presny primér
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14 DIGITALNI UKAZATEL POLOHY (SERIE DITRON DL50)

14.1 Ukazatel a ovladaci prvky

- &
X 12.123mif {2
Y 2. 150m b
VA 8. 600m| | |-
k Ld

S >

ED400FDDIG

a | Hodnota ukazatele osa X (mm) g Kurzorova klavesa (vlevo)
b | Hodnota ukazatele osa Y (mm) h Kurzorova klavesa (dold)
i
]
k

c* | Hodnota ukazatele osa Z (mm) Kurzorova klavesa (nahoru)
D | Vynulovani, Obnova dat osy Z Vynulovani, Obnova dat osy X

E | Tlacitko pro volbu a potvrzeni Vynulovani, Obnova dat osy Y

f | Kurzorova klavesa (vpravo)
*) nur 3-Achs-DRO | 3-axis DRO only

14.2 Technické udaje / Technical Data
Parametry / parameters . EDoOFDDIG |

Napéti

(frgsalegfgslfvence) / supply voltage 80-260 V (50-60 Hz)
Vykon / power 5W
Provozni teplota / operating temperature -10°-60° C
Skladovaci teplota / storage temperature -30°-70°C
Relativni vlhkost / relative humidity <90% (25)>
Rozmér displeje / screen dimensions 3.5”
Zobrazené osy / axis to be displayed 1 osa, 2 osy, 3 osy
Povoleny vstupni signal / input signal allowed

by the [;/RO pni signal / input sig RS422/TTL
Pfipustna frekvence vstupniho signalu / < 2 MHz

allowable input signal frequency

0.1 um, 0.2um, 0.5um, 1 um, 2 um, 2.5

Rozliseni délky / length resolution um, 5 um a/and 10 um

Minimalni rozliSeni ukazatele Uhlu / minimum

resolution of angle display 0.0001/puls

Hmotnost / weight 0.4 kg

Rozmér / size 160 x 105 x 67 mm

Definice 9-pinového =

rozhrani / interface o \ootn | o nl1123|4|5]6|7|8]F¢9
definition of the grating 507080% signalf po- | ov | B-| PE|R-| A [+5V] B | R

ruler (DB 9-pins socket)
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14.3 Zakladni funkce

14.3.1 Nulovani a obnova dat

a) Nastavte zobrazovanou hodnotu souradnice na nulu
Stisknéte klavesu . pro nastaveni hodnoty zobrazeni osy X na nulu.
Stisknéte klavesu . pro nastaveni hodnoty zobrazeni osy Y na nulu.

Stisknéte klavesu . pro nastaveni hodnoty zobrazeni osy Z na nulu.

b) Obnovte nahodné smazanou zobrazenou hodnotu souradnice
Stisknéte klavesu . pro obnoveni ndhodné smazané hodnoty zobrazeni osy X.
Stisknéte klavesu . pro obnoveni ndhodné smazané hodnoty zobrazeni osy Y.
Stisknéte klavesu . pro obnoveni nahodné smazané hodnoty zobrazeni osy Z.
14.3.2 Rezim ABS/INC

Ukazatel polohy ma dva typy standardnich zobrazenych hodnot soufadnic, a to ABS (absolutni)
a INC (relativni) souradnice.

Operator by mohl ulozit nulovou referenc¢ni hodnotu obrobku v soufadnici ABS a prevést
souradnici ABS na soufradnici INC pro obrabéni.

Nulovy bod v libovolné poloze na soufadnici INC nema zadny vliv na hodnotu délky vzhledem k
referenénimu nulovému bodu obrobku na soufradnici ABS, ktery lze b&éhem celého procesu obra-
béni ulozit a v pfipadé potfeby zkontrolovat.

Stisknéte [:J nebo m pro pfepnuti z jednoho rezimu do druhého.
14.3.3 Zadavani soufadnic
Tato funkce umoznuje obsluze nastavit aktualni polohu na libovolnou hodnotu.

V rezimu ABS tisknéte klavesu . tak dlouho, dokud nezacnou blikat cisla, abyste mohli zacit
zadavat souradnice pro osu X.

Nastavte stisknutim klavesy [1] a Iﬂ pozZadovanou hodnotu.
Pomoci [:J a B] se posunte na predchozi / nasledujici Cislici.
Po nastaveni pozadovanych hodnot stisknéte klavesu . pro opusténi Menu.

V rezimu ABS tisknéte klavesu . tak dlouho, dokud nezacnou blikat Cisla, abyste mohli zacit
zadavat souradnice pro osu Y.

V rezimu ABS tisknéte klavesu . tak dlouho, dokud nezacnou blikat cisla, abyste mohli zacdit
zadavat souradnice pro osu Z.

14.3.4 Polovic¢ni funkce (1/2 funkce)

Displej ma funkci automatického centrovani, ktera rozdéli aktualné zobrazenou polohu na 2 a
nastavi nulovy bod uprostied obrobku.

Pro pfistup k funkci nejprve stisknéte klavesu Iﬂ a poté klavesu souradnice, jejiz hodnotu chcete
snizit na polovinu.
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Napfriklad pro snizeni hodnoty osy X na polovinu stisknéte klavesu f aﬁté .

Chcete-li snizit hodnotu osy Y na polovinu, stisknéte klavesu a poté
Chcete-li snizit hodnotu osy Z na polovinu, stisknéte klavesu m a poté .

14.3.5 Ukazatel priiméru/radiusu

Chcete-li pfepnout na zobrazeni priméru na ose X, stisknéte m a poté " . Soucasné se barva
sloupce osy X zméni na ¢ervenou.

Opétovnym stisknutim m a [ﬂ se vratite ke zobrazeni poloméru (radiusu) a ¢ervena barva
zmizi.

Stejnym postupem muZete prepinat mezi primérem a radiusem os Y a Z.

14.3.6 Funkce Y+Z (plati pouze pro tFiosé soustruhy)

Pokud je displej pouzit na 3-osém soustruhu, Ize hodnoty Y a Z kombinovat. Kombinovana
hodnota se zobrazi na ose Y.

Chcete-li zobrazit kombinovanou hodnotu os Y a Z na ose Y, stisknéte ' , soucasné se zméni
barva sloupce Y a Z na c¢ervenou.

Pokud stisknete znovu, ¢ervena barva zmizi a hodnoty obou os se znovu zobrazi normalné.
14.3.7 Funkce Memory

V pripadé nahlého stavu vypadku proudu béhem procesu obrabéni ma displej modul zalohovani
dat, ktery uklada souradnice a data pred vypnutim. PFi opétovném zapnuti displeje se data auto-
maticky obnovi.

14.3.8 Linearni kompenzace chyb

Tato funkce se pouziva k opravé systémovych chyb méficiho systému mfizky. Vzorec pro vypocet
korekcniho koeficientu je:

korek¢ni koeficient S = (L - L1) / (L/1000) mm/m

L skutecné mérena délka
L1 hodnota zobrazena na displeji polohy (mm)
S Korekéni koeficient v mm / m (+ indikované prodlouzeni / - indikované zkraceni)

Kompenzacni rozsah: + 1,9 mm/m

Priklad:
Skutecna délka osy X stolu stroje je 1 000.000 mm a hodnota zobrazena na displeji je 999 880
mm. Korekcni koeficient se vypocita nasledovné:

Korek¢ni koeficient S = (1000.000 - 999.880) / (1000/1000) = 0.120 mm/m
Kroky pro linearni kompenzaci: V rezimu pocitani stisknéte . pro zadani linedrni kompenzace.
Stisknéte . pro zadani korekce osy X.
Stisknutim klaves se Sipkami Iﬂ[ﬂ[ﬂ:‘ nastavte pozadovanou hodnotu kompenzace.

Po nastaveni znovu stisknéte klavesu . pro ulozeni kompenzace chyb a ukonceni funkce.

Stejnym zplsobem postupujte pro kompenzaci chyb u os Y a Z.
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Rozhrani pro linearni kompenzaci: 5 aanr

Poznamka: Po zadani zobrazené hodnoty nelze na displeji prepnout na funkci ,linearni
kompenzace chyby". Proto prosim nejprve nastavte odpovidajici hodnotu na nulu a teprve poté
vyvolejte funkci.

14.4 Nastaveni systémovych parametrt

Hlavni vypinac je na zadni strané displeje. Po zapnuti se displej pfepne do stavu autotestu,
véetné kontroly, zda je LED displej normalni a zda se nastaveni rozliSeni systému a modelu
shoduji.

Stav automatického monitorovani pokracuje, dokud se zobrazeni nezméni na normalni stav
zobrazeni.

Stisknéte jednou klavesu . béhem procesu autotestu, zobrazeni se zméni na stav pro nastaveni
Ia r ¢}
systémovych parametru.

Zde mizete provést nasledujici nastaveni systémovych parametr(:
1. Vybér typu kodéru (linearni nebo rotacni kodér)

2. Nastaveni rozliSeni (vybér s pevnym rozliSenim: 0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2 um,
2.5um, 5um und 10 um).

. Nastaveni sméru pocitani (0: kladny smér, 1: zaporny smeér)

. Nastaveni typu kompenzace (linedrni nebo nelinedrni kompenzace)
. Nastaveni parametrd kodéru

. Volba typu zobrazeni

o Ul b~ W

14.4.1 Vyberte typ kodéru

LINER je zkratka pro linearni snimac polohy, ktery odpovida ose, ROTARY je zkratka pro rotacni

kodér, ktery odpovida ose.
Ly nEr => = | RakdrV

Stisknéte klavesu . pro zménu typu kodéru osy X
Stisknéte klavesu . pro zménu typu kodéru osy Y
Stisknéte klavesu . pro zménu typu kodéru osy Z

Stisknéte klavesu \:] pro zadani kroku 2, a stisknéte klavesu . pro ulozeni a ukonceni
s o
nastaveni parametru.

14.4.2 Nastaveni rozliseni
S linedrnim snimacem posunu nastavte rozliSeni nasledovné:
1. Vyberte pevné rozliseni (0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2 um, 2.5 um, 5 um, 10 um)
2. Stisknéte klavesu pro zménu rozliSeni osy X nebo klavesu . pro zménu rozliSeni osy

Y nebo klavesu pro zménu rozliSeni osy Z.

S0-=m = {0
g

Zadejte u kodérll nastaveni systémovych parametrd a vyberte kodéry.
Informacni obrazovka ukazuje typ L \ R a osa X ukazuje Rotary.
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Poté stisknéte klavesu \:] pro zadani nastaveni rozliseni kodéru, kdyz informacni obrazovka
zobrazuje XYZ-Res.

Rozliseni se liSi v zavislosti na typu kodéru, takZze musite zadat rozliSeni pro prislusny typ kodéru.

Pri zadavani rozliSeni dava zaporna hodnota rezim pocitani ve stupnich / minutach / sekundach
(DMS) a kladna hodnota dava rezim pocitani ve stupnich (D).

Displej podporuje maximalni rozliSeni 99999.
Priklad: Nastavte rozliseni kodéru na 1000 P/R.

=f>='> Fokdrt < =

Linedrni stupnice Kodér
000~ @ = | = AEEE
Zobrazeni rozliseni kodéru Zadani rozliseni kodéru

E,DBE=>¢> c00d

Poté, co jste zadali rozliSeni kodéru, stisknéte pro ulozeni klavesu .
Ve r e . r o M ’
Nastaveni os Y a Z se provadi stejnym zpusobem jako nastaveni osy X.

14.4.3 Volba sméru pocitani

OB - |

Smér pocitani Ize zvolit v kladném nebo zaporném smeéru (0 v levém okné oznacuje kladny smér
pocitani okna. 1 v levém okné ukazuje zaporny smér pocitani okna.)

Chcete-li zménit smér pocitani osy X, stisknéte klavesu .
Chcete-li zménit smér pocitani osy Y, stisknéte klavesu .
Chcete-li zménit smér pocitani osy Z, stisknéte klavesu .

Stisknéte klavesu \:J k ptejiti na ,nastaveni palcd a metrického systému®, stisknéte kladvesu .
v 2 v, v e Ve o
pro ulozeni a opusténi nastaveni parametru.

14.4.4 Palcova a metricka konverze

Pokud chcete provést zménu z palcl na metricky systém, stisknéte pro volbu kldvesu .
DalSi postup nastaveni je nasledujici:

M= 7 =] L H

mm palce

Po provedeni poZzadovaného nastaveni znovu stisknéte klavesu . pro ulozeni vaseho nastaveni
a prejdéte na ,Nastaveni desetinné tecky pod palci*.

Pokud jste vybrali ,metricky systém", stisknéte nyni klavesu \:] pro pristup k nastaveni rezimu

zobrazeni.
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED400FD | ED400FDDIG



MANN
N MASCHINEN
- |

/7

Pokud jste zvolili ,palce", stisknéte klavesu \:] a tim se dostanete k nastaveni desetinné tecky.

14.4.5 Nastaveni desetinné tecky v palcich

V reZimu palcl podporuje displej 4 nebo 5 desetinnych mist.
Tovarni nastaveni je 5 desetinnych mist.
Obsluha mlze nastaveni podle potieby zménit. Nastaveni nasledovné:

y n-dak 5= g] >} n-dak Y

Po provedeni nastaveni stisknéte pro ulozeni a ukonceni klavesu . a nasledné E pro nastaveni
vyvolani rezimu ukazatele.

14.4.6 Nastaveni rezimu DRO

M LU= % =| LAEHE

Nastaveni nasledovné:

Po nastaveni rezimu DRO stisknéte pro ulozeni a ukonceni klavesu . a nasledné E‘ pro
nastaveni Cisel os.

14.4.7 Nastaveni cCisel os

UZivatel mize zapinat a vypinat jednu nebo dvé osy. Nastaveni nasledovné:

= Hily §=-2|=
[ 20w ]

1, G-d|=
=

2= Rib G- |
&

Funkce ,Nastavit Cisla os" neni k dispozici pro jednoosé digitalni ukazatele polohy.

N

Po nastaveni rezimu DRO stisknéte pro ulozeni a ukonceni klavesu . a nasledné - pro
nastaveni ke kontrole ID ukazatele polohy.
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14.4.8 Zkontrolujte ID zobrazovaci jednotky

Kazdy ukazatel polohy ma své vlastni ID sestavajici z 24 Cislic. ID lze urcit nasledovné:

) d

B12221 (1

= [=] = [IBBLFF50

&

< = = 5552BES5 |
0

e
&

U jednoosych ukazateld polohy se ID zobrazi na ose X, U dvouosych ukazateld polohy se ID
zobrazi na ose Y — pro zobrazeni stisknéte E; zpét pak klavesou . U tfiosych ukazateld

polohy se ID zobrazi na osach X, Y a Z. Po Uspésné kontrole ID stisknéte klavesu pro opusténi

systémového Menu.
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15 PREFACE (EN)

Dear customer!

This operating manual contains information and important notes for safe start-up and handling of
the metal lathes ED400FD and ED400FDDIG, hereinafter each referred to as "machine".

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

Please pay special attention to the chapter Safety!

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

Subject to technical changes!

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

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

HOLZMANN cannot accept any liability for unnoticed transport damage.

Copyright
© 2019

This documentation is protected by copyright. All rights reserved! Especially the reprint, the
translation and the extraction of photos and illustrations will be prosecuted.

The place of jurisdiction shall be the Regional Court of Linz or the court responsible for 4170
Haslach.

Customer Service Address

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at
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16 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!

16.1 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 specified technical
limits.

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

16.1.1 Technical Restrictions

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

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

16.1.2 Prohibited Applications / Hazardous Misapplications

- Operating the machine without adequate physical and mental aptitude

- Operating the machine without knowledge of the operating instructions

- Changes in the design of the machine

- Use of emery cloth by hand

- Operating the machine outdoors

- 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.

16.2 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.

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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16.3 Safety Devices

The machine is equipped with the following safety devices:

%

e a jaw chuck guard with position switch.
The machine can only switches on
when the guard is closed.

e a protective cover for gearbox with
microswitch.

"_

e a spiral spring as a protective cover on
the lead screw to prevent clothing from
being drawn in.

16.4 General Safety Instructions

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

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

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

Ensure sufficient space around the machine!

Ensure sufficient lighting conditions at the workplace to avoid stroboscopic effects.
Ensure a clean working environment.

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

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

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

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

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

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

Hide long hair under hair protection.

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

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

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

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

Do not overload the machine!

Shut down the machine and disconnect it from the power supply before carrying out any
adjustment, conversion, cleaning, maintenance or repair work. Before starting any work
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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!).

16.5 Electrical Safety

Make sure that the machine is earthed.

Only use suitable extension cords.

Proper plugs and sockets reduce the risk of electric shock.

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

16.6 Special Safety Instructions for Lathes

Clamp the workpiece firmly before turning on the lathe.

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

Do not wear gloves when turning!

Keep sufficient distance from all rotating parts.

Switch off the lathe before measuring the workpiece.

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

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

16.7 Hazard Warnings

Despite intended use, certain residual risks remain when operating the machine. Due to the
design and construction of the machine, hazardous situations may occur which are identified as
follows in these operating instructions:

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

>

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

CAUTION

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

> B

NOTICE

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

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

17 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!

>

CAUTION

)ﬁ, The lathe is heavy! At least two persons are required to carry the lathe!
[Ka]

NOTICE

Avoid using sling chains as there is a risk of damaging the lead screw. Ensure that
the lead screw is not touched by the lifting slings when lifting. Never lift the machine
by the lead screw!

To ensure proper transport, also 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
installation site. To manoeuvre the machine in
the packaging, a pallet truck or a forklift truck
U . with the appropriate lifting force can be used.

=

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

If you are transporting the lathe with a vehicle, ensure that the load is secured accordingly!

18 ASSEMBLY

18.1 Preparatory activities

18.1.1 Checking Delivery Content

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

NOTICE

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

Select a suitable installation location for the machine.
The place of installation should have:
e adequate lighting.
a plain, level floor with minimum vibration values (e.g. concrete).

e The machine itself should be mounted on a solid work surface that is also straight
and low-vibration (e.g. solid workbench).

70 655
S
y e
\ 7
o | - /
8 - N /('
B 742
805

The exact space required and the required load-bearing capacity of the ground result from the
technical data (dimensions, weight) of your machine. When designing the working area around
the lathe, 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 have a suitable connection to the electrical mains (230 V /
50 Hz) with appropriate fuse (16 A).

After the machine has been installed at the intended location, it must be aligned.

18.1.3 Surface Preparation

NOTICE

The use of paint thinners, petrol, aggressive chemicals or abrasives leads to material
damage to the surfaces! Therefore use only mild detergents.

Remove the preservative applied to protect the bare parts without painting from corrosion. This
can be done with usual solvents. Never use nitro thinner or other cleaning agents that could
attack the machine's paintwork or water for cleaning.

Treat the bare machine parts (e.g. machine bed, tailstock sleeve, feed spindle) with an acid-free
lubricating oil.
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18.1.4 Fastening the Digital Read Out (only for model ED400FDDIG)

The digital read out (DRO) has to be mounted
onto the machine before usage (see picture on
the left). and the cables have to be connected
via the plug connections.

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

To level the machine, use a precision spirit level according to DIN
877 with an accuracy of £0.02 mm or £0.04 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.

Repeat the horizontal check a few days after initial commissioning
and every six months thereafter.

18.1.6 Checking the Jaw Chuck

NOTICE

Do not use cast iron chucks. Use ductile iron chucks only. Before

O o disassembling the jaw chuck, place a stable board or chuck cradle
H ' under the spindle to protect the precision-ground surfaces.

NOTICE

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

properly fixed. Otherwise, the chuck/face plate may never be removed again later
because the cam-lock studs have become twisted.
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Carefully disassemble the jaw chuck. To do this, loosen the cam-locks by turning

them clockwise (approx. one third of a turn) using the clamping key supplied and

carefully remove the jaw chuck.

Check the cam-lock studs. Ensure that they are not damaged or broken during

transport. Clean all parts thoroughly. Also clean the spindle and the cam-locks.

Lightly oil the spindle, cam-locks, camlock studs and chuck body with a suitable

machine oil.

Then lift the jaw chuck up to the spindle nose and press on the spindle. Tighten the

cam-lock studs by turning the cam-locks counterclockwise. After tightening, the

cam-lock line should be located between the two V-marks - see illustration on the

left.

If a cam is not within this mark, remove the chuck or face plate and adjust the

height of the cam-lock studs - see the following illustration.

/ The cam-lock stud is correctly adjusted when the mark (C) carved into the stud is

71 flush with the back of the chuck.

Il If the cam-lock line is outside the V markings, adjust the height of the relevant
cam-lock stud.To do this, first loosen the retaining screw (B), adjust the cam-lock

stud by turning it in/out one full turn at a time and then tighten the retaining

screw firmly again.

If the chuck (clamping device) is correctly fastened, a reference mark should be

attached to the spindle and clamping device so that the clamping device can

always be released and remounted in the same position to ensure optimum

concentricity.

Do not change chucks or face plates between lathes without checking for correct

cam-locking.

18.1.7 Visual Inspection

NOTICE

The machine is delivered without lubricant! These must be filled or applied before the
lathe is put into operation. Non-observance can lead to serious damage to the
machine. For running operation, use a viscous oil with viscosity ISO 220 (e.g. GOE5L)
or a comparable SAE140 oil or a multi-purpose grease of class 2NLGI for lubrication.

NOTICE

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

The lubrication points bed slideway, dovetail guide cross slide, dovetail guide longitudinal slide
and tailstock spindle sleeve are lubricated with the aid of an oil can and a commercially available
oil can while moving the slide or the quill back and forth.

Lubricating Points:

A: lathe slide B: cross slide | C: gear D: lead screw
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18.2 Power Supply
The machine is designed for operation with single-phase alternating current (230 V/~/50 Hz) and
has protective insulation.
e Make sure that the mains voltage at the installation site matches the one on the nameplate.
e Make sure that the power source is protected by a residual current circuit breaker.
e Connect the unit only to a properly grounded outlet.
e The connecting cable or plug may only be replaced by the manufacturer or its customer
service or comparable qualified persons.
e When using an extension cable, make sure that the extension cable has a cross-section of
at least 1.5 mm?2. The extension cord must be unwound completely from the cable drum.

19 OPERATION

19.1 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 all spindles for smooth running.

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

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

19.2 Retracting the Machine

Retraction should be carried out at the lowest spindle speed. Run the machine at this speed for
about 20 minutes. Check for irregularities, such as unusual noises, unbalance, etc. If everything
is Ok, gradually increase the speed.

19.3 Operating Instructions

NOTICE

0 ﬁ Set the speed governor to the lowest setting at each start. Failure to
| 1250
| 2500

observe this warning will result in damage to the engine and loss of
19.4 Operation

warranty!

19.4.1 Starting / Stopping the Engine

To start press the green button “I”
To stop, press the red button “0”

19.4.2 Selecting Spindle Speed Range

The machine can be operated within two speed ranges (A, B). To change the speed range, the
drive belt must be turned over:

H)

e Loosen and remove the two knurled screws (H) on the
headstock guard and remove the gear cover.
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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e Loosen the marked hexagon socket screw (left behind
drive wheel) and loosen the belt (C).
e Place the V-belt C on the corresponding belt pulleys.

A B e There are 2 positions (see illustration on the left): A and B

50-1250 | 100-2500 e Position A (outer pulleys): 50-1.250 min-1
e Position B (inner pulleys): 100-2.500 min-1

After replacing the belt, tension the belt and refit the cover!

19.4.3 Adjusting the Spindle Speed

The speed (low/high) within a speed range is selected by means of the speed
controller (D).

The current speed is displayed on the speed display (C).

19.4.4 Setting the Direction of Spindle Rotation

NOTICE

Before changing the direction of rotation, always wait for the machine to come to a
standstill, otherwise the machine may be damaged!

Switch the rotating direction switch (1) to the position “F” for
counterclockwise spindle operation and to the position “R” for clockwise
spindle operation.

The position "0” is set to idle.
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19.4.5 Clamping the tool in the tool holder

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

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

Clamp the turning tool into the tool holder.

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

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

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

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

19.4.6 Mounting Steady/Follow Rest

Use a steady and/or follow rest when the cutting force of the turning tool is likely to cause the
turned part to deflect.

19.4.7 Levelling Tailstock to Headstock

— 200 A C
—— i = ;q‘

B T e Ta\llstock oo

Adjusting Screws

/ﬂ%%*

Headstock
Top Slide

Clamp a 200 mm long solid pipe piece correctly between the spindle and tailstock.
Now clamp a dial indicator into the tool holder.

Use the manual feed (handwheel) to guide the top slide along the workpiece. If there are
measuring differences, adjust the tailstock to the headstock using the adjusting screw so that the
measuring differences no longer appear on the tailstock.
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19.4.8 Carriage Lock

NOTICE

Carriage lock screw must be unlocked before engaging automatic feeds or damage to
lathe may occur!

For manual operation, the bed slide can be clamped as follows:

e Turn hex socket cap screw (A) clockwise and tighten to lock.
e Turn counter-clockwise and loosen to unlock.

19.4.9 Manual Operation

The lathe slide is moved by the handwheel (18), the cross slide by the handwheel (17) and the
top slide by the handwheel (15).

19.4.10 Turning with Automatic Feed

CAUTION

By turning on the lathe at a high speed dial and activated A-release lever, the saddle
is moved at high speed.

The clamping of the lathe slide must be unlocked before you turn on the automatic
feed!

>

Use the tables to select and set the desired feed rate or speed.
If necessary, change the gear wheels. The combination of the gears is indicated in the threading
table.

Automatic longitudinal feed:

e Press the feed/thread engagement lever (16) downwards to switch
on the automatic longitudinal feed.

e If the lever is pulled upwards, the automatic longitudinal feed is
stopped.
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19.4.11 Replacing Change Gears

1. Disconnect the device from the power source.
2. Loosen the two knurled screws and remove the protective
cover.

3. Loosen the locking screw (B) of the change wheel bracket.

4. Swivel the change gear bow (C) to the right.

5. Unscrew the nut (D) from the spindle or loosen the nuts (E)
and remove the change gears.

6. Install the new change gears.

7. Swivel the change gear bow to the left until the gears engage
again.

8. Fix the change gear bow again with the locking screw.

9. Install the protective cover and connect the unit to the power

supply.
19.4.12 Threading

During operation the lead screw rotates.
If you insert the feed / thread engagement lever (16) downwards, the lathe slide moves.

19.4.13 Setting the feed rate and thread pitches

To select the longitudinal feed and to adjust metric or English threads, use the corresponding
tables on the left of the machine.

r Kf M\

f]g') mm/¢) f&ﬂ i O
| - - - -
| 40

INFO:

Change gears are replaced
according to the letters in the
table, as shown in the illustration
above.

4§2
3
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Thread Pitch
1,5mm e The gear spindle gear with 40 teeth thumbs up in gear A

e Gear A engages in gear C
e Gear D meshes with gear F

c | D |40 | 60 "H" stands for white space (sleeve). Instead of a sleeve can also smaller
gear are used, that is with no other gear is engaged.

A|B|66 | H

F| H |80

19.4.14 Lathe Chuck / Face Plate Assembly

If you want to mount or dismount the lathe chuck or a face plate,
first make sure that the retaining cams are fixed.

e Loosen the three screws (A) and remove the lathe chuck.
e Now mount the chuck or face plate on the spindle head and
tighten the screws one after the other.

e Do not exchange chucks or face plates between different lathes
without checking the correct holding cams.

19.4.15 Top Slide

e For angular adjustment of the upper slide, loosen the screws,
turn the carriage to the desired position and fix the carriage
Adjusting Screws (1) again with the screws.

19.4.16 Tailstock

Tailstock

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

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED400FD | ED400FDDIG



a i i i
Y handwheel and can be clamped with a clamping lever. An inner taper

,/f The tailstock spindle sleeve can be moved by a threaded spindle and a
@\ in the quill accommodates the centering point, a drill chuck or tools

with a tapered shank.
e Clamp your required tool into the tailstock sleeve.

R ° ' ?\, — Use the scale on the sleeve (graduation 0.02 mm) for
fillisng sy Handwheel adjustment and/or readjustment.
¢ - e Clamp the sleeve with the clamping lever.
— Use the handwheel to retract and extend the quill.
Tailstock crossover

The transverse displacement of the tailstock is required when turning long,
conical bodies.

Loosen the tailstock clamping lever (A) and the adjusting screws (S) on the
left and right of the tailstock.

The desired transverse offset (approx. £ 15 mm) can be set using the scale
on the back of the tailstock.

Finally retighten the clamping lever and adjusting screws.

19.5 General Working Instructions

19.5.1 3-Jaw Chuck

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

-

Clamping on an Qutside Diameter

T

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

Il

Clamping the workpiece

1. Disconnect the lathe from the mains.

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

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

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

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

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

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

19.5.3 Plain Turning and Recessing

-

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

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

19.5.5 Turning between Tips

Workpieces that require a high concentricity are

Lathe Do machined between the tips. A centre hole is
g

Workplece drilled in both face turned faces of the

Lpishog — workpiece. The turning heart is clamped onto
Centring Point the workpiece. The driving pin, which is screwed

iﬂﬁ? . into the chuck flange, transmits the torque to

T . 3 b= the rotary heart. The fixed centering point is

Shuck Flange 4—] ' & ) located in the centre hole of the workpiece on
= B/ Treed the spindle head side. The rotating center point
Driving Pin is located in the centering hole of the workpiece

on the tailstock side.
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19.5.6 Turning Short Taper with the Top Slide

The short taper is turned by hand with the top slide. The

upper slide is swivelled according to the desired angle. The

infeed takes place with the cross slide:

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

2. Turn the upper slide to the desired position.

3. Clamp the upper slide again.

19.5.7 Thread Cutting

Threading or tapping requires good turning skills and sufficient experience from the operator.
Example Outside Thread:

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

-

i
F—~

3 e The workpiece requires a chamfer at the beginning of the
£ thread and an undercut at the end of the thread.
~F e The speed must be as low as possible.

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

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

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

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

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

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

20 CLEANING

NOTICE

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

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

21 MAINTENANCE

may result in serious injury or death. Always disconnect the machine from the power
supply before servicing or maintenance work and secure it against unintentional

: Danger due to electrical voltage! Handling the machine with the power supply up
restart!
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The machine is low-maintenance and only a few parts have to be serviced. Nevertheless, any
faults or defects which may affect the safety of the user must be rectified immediately!
e Before each start-up, make sure that the safety devices are in perfect condition and

function properly.

Check all connections for tightness at least once a week.

Regularly check that the warning and safety labels on the machine are in perfect and

legible condition.

Use only proper and suitable tools.

Only use original spare parts recommended by the manufacturer.

21.1.1 Lubricating

Lubricate the lathe every 10 operating hours. The lubrication points bed slideway, dovetail guide
cross slide, dovetail guide longitudinal slide and tailstock spindle sleeve are lubricated with the aid
of an oil can and a standard lubricating oil (ISO 32) while moving the slide or sleeve back and
forth.

Lubricating Points:

A: lathe slide B: cross slide C: gear D: lead screw

21.1.2 Replacing Jaws

Lead Thread

To replace the jaws, you must open the lathe chuck with the chuck key. In the fully open
position, the jaws can then be removed one by one.
The following must be observed when inserting the jaws:

e The threaded segments of the jaws are graduated as shown in the figure above.

¢ In addition, they are numbered from 1 to 3 to indicate the actual pitch in the lathe chuck.
Therefore, make sure to mount the jaws in the correct order:

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

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

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

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

NOTICE

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

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

23 DISPOSAL

Observe the national waste disposal regulations. Never dispose of the machine,
machine components or equipment in residual waste. If necessary, contact your
I

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.

24 TROUBLESHOOTING

Danger due to electrical voltage! Manipulating the machine with the power supply
up may result in serious injury or death. Before carrying out any troubleshooting
work, always disconnect the machine from the power supply and secure it against
unintentional recommissioning.

Many possible sources of error can be excluded in advance if the machine is properly connected
to the mains. If you are unable to carry out necessary repairs properly and/or do not have the
required training, always consult a specialist to solve the problem.

Fault Possible Cause Remedy
Machine does not Machine is not connected Check all electrical connections

start = Fuse or contactor broken = Change fuse, activate contactor
= Cable damaged = Replace cable
= Safety device not locked = Check spindle protection / gearbox
cover
Machine does not = Extension cable too long = Exchange to suitable extension cable
reach speed = Motor not suitable for existing = See switch box cover for correct wiring
voltage = Contact electrician

weak power network
Stands on uneven ground
Motor mounting is loose
Hard cast skin

Too high cutting speed
Too large infeed

Neu einrichten

Befestigungsschrauben anziehen

Break casting skin beforehand

Choose lower cutting speed

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

More cooling

Select a larger wedge angle

Machine vibrates
strongly

Lathe tool has a
short tool life

= Too little cooling
Cutting edge breaks = Wedge angle too small (heat

out build-up)
= Abrasive cracks due to incorrect Uniform cooling
cooling Adjust play in the spindle bearing.
* Too much play in the spindle Replace tapered roller bearing if
bearing (vibrations occur) necessary.
Turned thread is = Thread chisel is incorrectly Set lathe tool to centre
wrong clamped or incorrectly ground Grinding angles correctly

» Incorrect thread pitch
= Incorrect diameter

Set the correct gradient
Pre-turn workpiece to exact diameter
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25 DIGITAL POSITION INDICATOR (DITRON DL50 SERIES)
25.1 Indicating and Operating Elements
- &
X 12.123. |2
Y 2. 150m {1t
Z 8. 600m| | <

7

ED400FDDIG

a | Readout x-axis (mm) g Left arrow key

b | Readout y-axis (mm) h Down arrow key

c* | Readout z-axis (mm) i Up arrow key

D | Zeroing, data recovery z-axis j Zeroing, data recovery x-axis
E | Menu call-, enter button k Zeroing, data recovery y-axis
f | Right arrow key

*) nur 3-Achs-DRO | 3-axis DRO only

25.2 Technische Daten / Technical Data

Parameter / parameters ED400FDDIG
Betriebss
(frequenc;;a)mnung (Frequenz) / supply voltage 80-260 V (5060 Hz)
Leistung / power 5W
Einsatz-Temperatur / operating temperature -10°-60° C
Lager-Temperatur / storage temperature -30°-70°C
Relative Feuchte / relative humidity <90 % (25)>
BildschirmgréBe / screen dimensions 3.5”

Achsen, die angezeigt werden / axis to be
displayed

1 Achse, 2 Achsen, 3 Achsen

zulassiges Eingangssignal / input signal
allowed by the DRO

RS422/TTL

input signal frequency

zulassige Eingangssignalfrequenz / allowable

< 2 MHz

Langenauflésung / lenth resolution

0.1 um, 0.2 um, 0.5um, 1 um, 2 um, 2.5
um, 5 um und/and 10 um

minimale Aufldsung der Winkelanzeige /
minimum resolution of angle display

0.0001/pulse

Gewicht / weight

0.4 kg

GroBe / size

160 x 105 x 67 mm

Definition der 9-poligen
Schnittstelle / interface
definition of the grating

o 1@203040 50 o
s07080%

Pin |l 1123|4567 |8]39

signalf a- [ ov | B-| PE|R-| A [+5V| B | R

ruler (DB 9-pins socket)
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25.3 Basic Functions

25.3.1 Zeroing, Data Recvovery

c) Zeroing the displayed value of a coordinate
Press ., to reset the display value of the X axis to zero.
Press ., to reset the display value of the Y axis to zero.

Press ., to reset the display value of the Z axis to zero.

d) Recovering accidentally zeroed data
Press ., to reset the display value of the X axis to zero.
Press ., to reset the display value of the Y axis to zero.
Press ., to reset the display value of the Z axis to zero.
25.3.2 ABS/INC Mode

The position indicator provides two sets of standard coordinate display values, namely ABS
(absolute) and INC (relative) coordinates.

The operator could store the reference zero point of the workpiece at ABS coordinate, and
convert the ABS coordinate to the INC coordinate for machining.

Zeroing at any position on INC coordinate won't affect the length value relative to the reference
zero point of the workpiece at ABS coordinate, which shall be stored during the entire machining
process and could be checked whenever necessary.

Press [:J or I:], to change from one mode to another.

25.3.3 Coordinate Inputting

This operation allows the operator to set the current position to any value.

In ABS mode press . until the figures start flashing to start entering coordinates for the X axis.
Set the desired value by pressing t and m

Press [:J or |:] to switch to the previous/next digit.

After setting the desired values , press to exit the menu...

In ABS mode press . until the figures start flashing to start entering coordinates for the Y axis.
In ABS mode press . until the figures start flashing to start entering coordinates for the Z axis.
25.3.4 1/2 function

The DRO provides an automatic centring function which divides the currently displayed position
by 2 and sets the zero point at the centre of the workpiece.

To call the function, first press [ﬂ and than the key of the coordinate whose value you want to
half.

For example, to halve the value of the X-axis, press m an than press .
To half the value of the Y-axis, press [ﬂ and than .

To half the value of the Z-axis, press m and than .
HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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25.3.5 Diameter/Radius Conversion

To switch to the diameter display on the X axis, press [ﬂ and than [ﬂ At the same time, the
color of the X axis column changes to red.

Press m and Iﬂ again to return to the radius display. The red color will disappear.
To switch between the diameter and radius of the Y and Z axes, proceed in the analogous way.

25.3.6 Y+Z function (applicable for 3-axis lathes only)

If the display is used on a 3-axis lathe, the values of Y and Z can be combined. The combined
value is displayed on the Y axis.

To display the combined value of the Y and Z axes on the Y axis, press ‘ , at the same time the
column color changes from Y and Z to red.

If you press [ﬂ again, the red color disappears and the values of both axes are displayed
normally again.

25.3.7 Memory Function

In the event of a sudden power failure during the machining process, the display has a data
backup module that stores the coordinates and data before switching off. When the display is
turned on again, the data is automatically restored.

25.3.8 Linear Error Compensation

This function is used to correct the system errors of the grating ruler measurement system. The
calculation formula for the correction coefficient is as follows:

Correction coefficient S = (L - L1) / (L/1000) mm/m

L ... actual measured length

L1 ... Value displayed on the position indicator (mm)

S ... Correction coefficient in mm/m (+ indicated extension / - indicated shortening)
Compensation range: £ 1.9 mm/m

Example:

The actual length of the X-axis table of the machine is 1000,000 mm and the value displayed on
the display is 999,880 mm. The correction coefficient is calculated as follows:

Correction coefficient S = (1000.000 - 999.880) / (1000/1000) = 0.120 mm/m
Steps for linear compensation:

Under counting mode, press ., to enter linear compensation.
Press . to enter the X axis correction.

Press the arrow keys Mlﬂm to set the desired compensation value.

After setting, again press ., to save the error compensation and exit the function.
For error compensation of the Y and Z axes, proceed in the same way.

Linear compensation interface: E BBBD

Note: If the displayed value is input, the DRO cannot enter the linear compensation function. First
zero the corresponding value, then enter this function.
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25.4 System Parameter Setting

The power switch is located on the back of the display. The display returns to self-test after
power-up, which includes checking whether the LED display is normal and whether the system
resolution and model settings match.

The self-monitoring state continues until the display changes to the normal display state.

If you press . once during the self-test process, the display changes to the state for setting the
system parameters.

There you can make the following system parameter settings:

1. Selection of encoder type (linear or rotary encoder)
2. Set the resolution (fixed resolution selection: 0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2 um), 2.5 um,
5 um and 10 um).

Setting the counting direction (0: positive direction, 1: negative direction)
Setting the compensation mode (linear or non-linear compensation)

Set the rotary encoder parameter

Select display type

oukWw

25.4.1 Encoder Type Selection

LINER stands for a linear displacement transducer that matches the axis: ROTARY stands for a
rotary encoder that matches the axis.

Ly nEr '#> = | RakdrV

Press . to alter the encoder type of X axis.

Press . to alter the encoder type of Y axis.

Press . to alter the encoder type of Z axis.

Press \:] to enter step 2 and press . to save and exit parameter setting.
25.4.2 Resolution Setting

For a linear encoder, set the resolution as follows:
1. Select resolution (0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2 um, 2.5 um, 5 um, 10 um)

2. Press . to alter the resolution of X axis, press . to alter the resolution of Y axis or

press , to alter the resolution of Z axis.

S0~ = 0
0

For encoders, enter the system parameter setting and select encoders. The information screen

shows the L\R type and the X axis shows Rotary. Then press to enter the resolution setting of
the encoder when the information screen displays XYZ-Res.

The resolution varies depending on the encoder type, so you must enter the resolution for the
corresponding encoder type.

When entering the resolution, a negative value gives the counting mode in
degrees/minutes/seconds (DMS) and a positive value gives the counting mode in degrees (D).

The display supports a maximum resolution of 99999.
Example: Set the encoder resolution to 1000 P/R:
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Linear Scale Rotary encoder

HDDD=> | JE>©@@

Display the resolution of rotary encoder Input the resolution of rotary encoder

EBHE=>=> c000

After entering the resolution of the encoder, press . to save. Y- and Z-axis are set in the same
way as the X-axis.

25.4.3 Counting Direction Selection
0= 4 = H

The counting direction can be selected in the positive or negative direction (0 in the left window
indicates the positive counting direction of the window, 1 in the left window indicates the negative
counting direction of the window.)

To change the counting direction of the X axis, press .
To change the counting direction of the Y axis, press .
To change the counting direction of the Z axis, press .
Press \:] to go to "Inch and Metric Settings", press . to save and exit the parameter setting.

25.4.4 Inch and Metric Conversion

When entering the Inch and Metric settings, press . to select. Setting way will be as follows:

=7 = il H
mm @ inch

After having made the desired setting, press . again, to enter the DRO mode setting.

If you have selected "Metric", now press B] to enter the DRO mode setting.
If you have selected , Inch"™ press \:J to enter the decimal point setting.
25.4.5 Decimal Point Setting Under Inch

When the DRO is in inch mode, it supports 4 or 5 decimals. The factory setting is 5 decimals.
Setting can be changed. Setting way will be as follows:

) n-dak G= g] =) n-dak Y

5 decimals under inch 4 decimals under inch
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After having made the settings, press . to save and exit, then press \:] to enter the DRO
mode setting.

25.4.6 DRO mode setting

Mode setting way will be as follows:

M LU= % =| LAEHE

Mill Mode Lathe Mode

Once you have set the DRO mode, press . to save and exit, and then press B to enter the
axis number setting.

25.4.7 Axis Number Setting

Users may turn on or off 1 or 2 of the axis. The setting way will be as follows:

Rl S-d= @ = Hib 5-2=

= Hit 5- |
H

This function is unavailable for single axis DRO.

After having set press . to save and exit, then press \:] to check the ID of the DRO.
25.4.8 Checking the ID of the DRO

Every set of DL50 has ist own ID. The ID consists of 24 digits. To check the ID proceed as shown
in the below illustration:

' d = = = JEELFFSO ==
4 4

Bi2221(7= % - G5552HES |

When the DRO is single axis, the ID will be displayed on the X axis. It will be displayed on Y axis
for 2 axis DROs which need to press E] to check the complete ID. Press m to get back. It will

be displayed on X, Y and Z axis for 3 axis DROs. After having checked the ID press . to exit the
system menu.
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26 PROLOGO (ES)

iEstimado cliente!:

Las presentes instrucciones de servicio contienen informacion e indicaciones esenciales relativas a
la puesta en marcha y manejo de los tornos para metal ED400FD y ED400FDDIG, en lo sucesivo
denominados maquina para simplificar.

El manual forma parte de la maquina y no debe guardarse aparte de ella. iConsérvelo
D:i:l para futuras consultas en un lugar adecuado de facil acceso para el usuario (operario) y

protegido del polvo y de la humedad y adjuntelo a la maquina en caso de que la transfiera
a terceros!

iPreste especial atencion al capitulo Seguridad!

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

iSujeto a modificaciones técnicas!

iCompruebe la mercancia inmediatamente después de la recepcidon y anote las posibles
reclamaciones en el albaran al recibir la mercancia del transportista!

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

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

Derechos de propiedad

© 2019

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

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

Direccion del servicio postventa

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at
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27 SEGURIDAD

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

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

27.1 Uso conforme a las especificaciones

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

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

27.1.1 Limitaciones técnicas

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

Humedad relativa: max. 70%
Temperatura (funcionamiento) +5°Ca +40°C
Temperatura (almacenamiento,

- o] o
transporte) 20° Ca +50° C

27.1.2 Aplicaciones prohibidas / aplicaciones indebidas peligrosas
- Operar la maquina sin actitudes fisicas ni mentales adecuadas.
- Operar la maquina sin conocer las instrucciones de servicio.
- Modificaciones del disefio de la maquina.
- Utilizacién de tela esmeril a mano.
- Operar la maquina en el exterior.
- Operar la maquina en condiciones con riesgo de explosion (la maquina puede generar
chispas durante el funcionamiento).
- Operar la maquina fuera de los limites técnicos especificados en el presente manual.
- Retirar las indicaciones de seguridad colocadas en la maquina.
- Modificar, puentear o desactivar los dispositivos de seguridad de la maquina.

El uso indebido o la inobservancia de las informaciones e indicaciones contenidas en el presente
manual anulara todos los derechos de garantia y de reclamaciones por dafios y perjuicios contra
Holzmann Maschinen GmbH.

27.2 Requisitos del usuario

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

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

Antes de trabajar en la maquina, pongase el equipo de proteccion individual.
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Los trabajos en los componentes o equipos eléctricos sélo deben ser llevados a cabo por
personal especializado en sistema eléctricos o bajo la instruccién y supervision de
personal especializado en sistemas eléctricos.

27.3 Dispositivos de seguridad

La maquina esta equipada con los siguientes dispositivos de seguridad:

“

e Una proteccion del mandril con interruptor
de posicion. La maquina sélo se conectara
si la proteccién esta cerrada.

e Cubierta protectora de la caja de cambios /
caja de engranajes con microinterruptor

e Muelle de espiral a modo de cubierta
protectora del husillo guia (impide el
arrastre de la ropa)

27.4 Indicaciones generales de seguridad

Para evitar fallos de funcionamiento, dafos y efectos perjudiciales para la salud, ademas de las
normas generales de seguridad en el trabajo, se deben tener en cuenta los siguientes puntos al
trabajar en la maquina:

Compruebe la integridad y el funcionamiento de la maquina antes de ponerla en marcha.
Utilice la maquina sélo si los resguardos necesarios para llevar a cabo el mecanizado vy el
resto de dispositivos de proteccidon se han instalado, estan en buenas condiciones de
funcionamiento y con un mantenimiento correcto.

Como lugar de instalacion, seleccione una superficie nivelada, sin vibraciones y
antideslizante.

iAsegurese de que haya suficiente espacio alrededor de la maquina!

Asegurese de que hay suficiente iluminacion en el lugar de trabajo para evitar efectos
estroboscdpicos.

Aseglrese de que el entorno de trabajo esté limpio

Utilice inicamente herramientas que estén en perfecto estado, que no presenten fisuras ni
otros defectos (p. ej., deformaciones).

Retire las llaves de las herramientas y otras herramientas de ajuste antes de conectar la
maquina.

Mantenga el area alrededor de la maquina libre de obstaculos (p. €j., polvo, virutas, piezas
de trabajo cortadas, etc.).

Compruebe la resistencia de las conexiones de la maquina antes de utilizarla.

No deje nunca desatendida la maquina cuando esté en marcha. Desconecte la maquina
antes de salir del area de trabajo y asegurela contra arranques accidentales o no
autorizados.

El manejo, los trabajos de mantenimiento o los de reparacion sélo deben ser llevados a
cabo por personal que esté familiarizado con la maquina y haya sido instruido en los
peligros que pueden surgir al llevar a cabo estos trabajos.

Aseglrese de que las personas no autorizadas mantengan una distancia de seguridad
adecuada con el aparato y, especialmente, mantenga a los nifios alejados de la maquina.
Al trabajar en la maquina, no lleve nunca joyas sueltas, ropa holgada, corbatas o el
cabello largo y suelto.
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Oculte el cabello largo bajo una redecilla para el cabello.

Use ropa de trabajo de proteccidn ajustada, asi como equipo de proteccién adecuado
(proteccion ocular, mascara antipolvo, proteccidon auditiva; guantes sélo en el caso de que
manipule herramientas).

El polvo metdlico puede contener sustancias quimicas que pueden tener un efecto
negativo sobre la salud. Lleve a cabo los trabajos Unicamente en estancias bien ventiladas.
En caso necesario, utilice una proteccién contra el polvo.

En caso de que haya conexiones para la extraccion de polvo, aseglrese de que estén
correctamente conectadas y en funcionamiento.

Trabaje siempre con cuidado y precaucién y no ejerza nunca una fuerza excesiva.

iNo sobrecargue la maquinal!

Apague la maquina y desconéctela de la fuente de alimentacién antes de llevar a cabo
trabajos de ajuste, de equipamiento, de limpieza, de mantenimiento o de reparacién, etc.
Antes de dejar de trabajar en la maquina, espere a que se hayan detenido completamente
todas las herramientas o componentes de la maquina y asegure la maquina contra
arranques accidentales.

iNo trabaje en la maquina si estad cansado, desconcentrado o bajo la influencia de
medicamentos, alcohol o drogas!

No utilice la maquina en areas, en las que los vapores de pinturas, los disolventes o los
liguidos inflamables representen un peligro potencial (ipeligro de incendio o de
explosién!).

27.5 Seguridad eléctrica

Asegurese de que la maquina esta conectada a tierra.

Utilice Unicamente cables alargadores adecuados.

Los enchufes homologados y las tomas de corriente adecuadas reducen el riesgo de sufrir
descargas eléctricas.

La maquina solo se podra utilizar en ambientes hiumedos si la fuente de energia esta
protegida por un interruptor de corriente residual.

27.6 Indicaciones especiales de seguridad para tornos

Sujete firmemente la herramienta antes de conectar el torno.

Sujete la herramienta del torno a la altura correcta y tan cerca como sea posible.

iNo se permite llevar guantes durante el torneado!

Mantenga suficiente distancia con otros componentes giratorios.

Desconecte el torno antes de medir la pieza de trabajo.

Retire la llave del mandril de sujecién después de cambiar las herramientas.

iNo quite nunca las virutas que se produzcan con la mano! Utilice para ello un gancho para
virutas, una escobilla, un cepillo de mano o un pincel.

Cuando utilice lubricantes refrigerantes, observe las indicaciones del fabricante y utilice, si
es necesario, un producto de proteccién para la piel.

27.7 Advertencias de peligro

A pesar de que se utilice la maquina conforme a las especificaciones, sigue habiendo
determinados riesgos residuales. Debido al disefio y a la construccion de la maquina, pueden
producirse situaciones peligrosas al manipular las maquinas que se identifican en el presente
manual de instrucciones de la siguiente manera:

PELIGRO

Una indicacion de seguridad de este tipo indica una situacion peligrosa inminente que
de no evitarse tendrad como consecuencia la muerte o lesiones graves.
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Una indicacion de seguridad de este tipo indica una situacion potencialmente
peligrosa que de no evitarse tendra como consecuencia lesiones graves o incluso la
muerte.

ATENCION

Una indicacion de seguridad de este tipo indica una situacion potencialmente
peligrosa que de no evitarse tendra como consecuencia lesiones leves o moderadas.

AVISO

Una indicacion de seguridad similar indica una situacion potencialmente peligrosa que
de no evitarse puede producir dafios materiales.

A pesar de todas las normas de seguridad, el sentido comln y una adecuada aptitud/formacion
técnica son y seguiran siendo los factores de seguridad mas importantes para operar sin
problemas la maquina. iTrabajar de manera segura depende ante todo de usted!

28 TRANSPORTE

Los dispositivos de elevacion y de sujecion de cargas dafiados o que no tengan
suficiente capacidad de carga pueden producir lesiones graves o incluso la muerte.
Por lo tanto, compruebe si los dispositivos de elevacion y de sujecion de cargas
presentan suficiente capacidad de carga y se encuentran en perfecto estado antes de
utilizarlos. Fije las cargas con cuidado. iNo permanezca nunca bajo cargas
suspendidas!

ATENCION

}ﬁ iAtencion, el torno pesa mucho! iSe necesitan al menos dos personas para llevarlo!
i

AVISO

Evite utilizar eslingas de cadena ya que existe el riesgo de dafar el husillo guia.
Asegurese de que el husillo guia no entre en contacto con las eslingas de izado
durante el proceso de elevacién. iNo eleve la maquina por el husillo!

Para transportar la maquina de manera adecuada, observe también las instrucciones y la
informacién del embalaje de transporte relativas al punto de gravedad, puntos de anclaje, peso,
medios de transporte que se deben utilizar y la posicion de transporte especificada, etc.
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Transporte la maquina en su embalaje hasta
el lugar de instalacion. Para maniobrar la
magquina en su embalaje, se pueden utilizar,
p. €j., transpaletas o carretillas elevadoras con
U . la capacidad de elevaciéon adecuada.

Antes de elevar la maquina, compruebe si el contrapunto esta firmemente sujeto. Si es necesario,
modifique la posicion del carro de la bancada y/o del contrapunto para obtener una sujecion
equilibrada de la carga.

iSi transporta el torno en un vehiculo, aseglrese de que la carga esté bien asegurada!

29 MONTAIJE

29.1 Tareas preparatorias
29.1.1 Comprobacion del material suministrado.

Anote siempre los dafios de transporte visibles en el albaran de entrega y compruebe
inmediatamente después de desembalarla si la maquina presenta dafios de transporte o
componentes que falten o estén dafiados. Notifique inmediatamente a su distribuidor o a la
empresa de transporte los dafios en la maquina o los componentes que falten.

29.1.2 Requisitos del lugar de instalacién

AVISO

La rigidez insuficiente de la superficie produce la superposicion de vibraciones entre
el torno y la superficie (frecuencia natural de los componentes). Si la rigidez de todo
el sistema es insuficiente, se alcanzaradn rapidamente velocidades criticas que
produciran malos resultados de torneado.

Seleccione un lugar de instalacidon adecuado para la maquina.

El lugar de instalacion debe:
e contar con suficiente iluminacidn.
e presentar una base plana y nivelada con valores de vibracién minimos (p. €j., hormigén).
¢ La maquina se debe montar sobre una superficie sdlida de trabajo que sea también plana vy
presente pocas vibraciones (p. ej., banco de trabajo macizo).
70 655
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Los requisitos exactos del espacio y la capacidad de carga necesaria de la superficie se obtienen
de los datos técnicos (dimensiones, peso) de la maquina. Al disefiar el espacio de trabajo
alrededor del torno, observe las normas locales en materia de seguridad. Al dimensionar el
espacio necesario, tenga en cuenta que se pueda operar y llevar a cabo los trabajos de
mantenimiento y de reparacién de la maquina en todo momento sin limitaciones.

El lugar de instalacion seleccionado debe contar con una conexién adecuada a la red eléctrica
(230 V / ~ /50 Hz) con fusibles adecuados (16 A).

Una vez que la maquina se ha montado en el lugar de instalacién previsto, se debe alinear.

29.1.3 Preparacion de las superficies

AVISO

iEl uso de diluyentes de pintura, gasolina, productos quimicos agresivos o productos
abrasivos puede producir dafios en las superficies! Por lo tanto, utilice Unicamente
productos de limpieza suaves.

Quite el agente conservante que se aplica para proteger los componentes sin pintar de la corrosion.
Esto se puede hacer son disolventes convencionales. Bajo ninguna circunstancia, se deben utilizar
para limpiar diluyentes para lacas nitroceluldsicas u otros productos de limpieza que puedan danar
la pintura de la maquina y, en ningun caso, agua.

Trate, a continuacién, los componentes desnudos de la maquina (p. €j., bancada de la maquina,
pinola del contrapunto, husillo de traccién) con un aceite lubricante sin acido.

29.1.4 Fijacioén del indicador de posicidn digital (s6lo para el modelo ED400FDDIG)

El indicador de posicidn digital (DRO) se debe
montar antes de utilizarlo (véase la imagen) y
los cables se deben conectar a través de las
conexiones de enchufe.
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29.1.5 Alineacion/nivelacion del torno

Tras el montaje y la puesta en marcha, se recomienda
comprobar la alineacién y nivelacién de la maquina antes de
utilizarla por primera vez. Para garantizar la precision de
trabajo, los procesos de alineacion y de nivelacion se deben
repetir, como consecuencia, a intervalos regulares.

Para nivelar la maquina, utilice un nivel de precisién con
arreglo a la norma DIN 877 con una precision de £0,02 mm o
£0,04 mm a 1000 mm. Esto permite comprobar con suficiente
precision la horizontalidad del eje de la maquina tanto en
sentido longitudinal como en sentido transversal.

Vuelva a comprobar la horizontalidad unos dias después de la
primera puesta en marcha y luego cada seis meses.

29.1.6 Comprobacion del mandril

AVISO

No utilice mandriles de hierro fundido gris. Utilice inicamente
mandriles de hierro fundido ductil. Antes de desmontar el mandril,
coloque bajo el husillo una tabla o una base para mandriles para
proteger las superficies rectificadas con precision.

AVISO

Al montar un mandril o un plato de refrentar, aseglrese primero de que se han fijado
correctamente los pernos de las levas retenedoras. De lo contrario, el mandril/el
plato de refrentar no se podran extraer mas tarde, ya que habran retorcido los
pernos de las levas retenedoras.

Desmonte con cuidado el mandril. Para ello, afloje las levas retenedoras
girandolas en el sentido de las agujas del reloj (aprox. un tercio de vuelta)
con la llave del mandril contenida en el volumen de suministro y extraiga
con cuidado el mandril.

Compruebe los pernos de las levas retenedoras. Aseglrese de que no se
hayan dafiado o roto durante el transporte. Limpie todos los componentes
a fondo. Limpie también el husillo y las levas retenedoras. Engrase
ligeramente con un aceite para maquinas el husillo, las levas retenedoras,
los pernos y el cuerpo del mandril.

A continuacién, eleve el mandril hasta la nariz del husillo y presiénelo sobre el
husillo. Apriete los pernos de las levas retenedoras girando las levas en el sentido
contrario de las agujas del reloj. Una vez apretados, la linea de bloqueo de cada
una de las levas debe encontrarse entre las dos marcas V (véase la figura de la
izquierda).

Si una leva no se encontrase entre estas marcas, extraiga el mandril o el plato de
refrentar y ajuste la altura del perno de la leva retenedora (véase la siguiente
figura).

I
| Wil
7

El perno de la leva retenedora suele estar correctamente ajustado, cuando la
marca (C) grabada en el perno esta a ras con la parte posterior del mandril.

En caso de que la linea de bloqueo de la leva quede fuera de las marcas V,
reajuste la altura del perno de la leva retenedora en cuestion.

Para ello, debe aflojar primero el tornillo de retencion (B), reajustar el perno de
la leva retenedora enroscandolo y desenroscandolo una vuelta completa cada
vez y volviendo a apretar, a continuacién, el tornillo de retencion.
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Cuando se haya fijado correctamente el mandril (dispositivo de sujecion), se
debera hacer una marca de referencia en el husillo y en el dispositivo de
sujecion, para que el dispositivo de sujecion se pueda aflojar y volver a fijar
siempre en la misma posicion para garantizar una concentricidad optima.

No sustituya los mandriles ni los platos de refrentar entre los tornos sin
comprobar que las levas estén correctamente bloqueadas.

29.1.7 Inspeccion visual

AVISO

iLa maquina se suministra sin lubricante! Este se debe rellenar o aplicar antes de
poner en funcionamiento el torno. El incumplimiento puede producir graves danos en
la maquina. En caso de funcionamiento continuo, utilice un aceite viscoso con una
viscosidad ISO 220 (p. ej., GOE5L) o un aceite SAE140 similar o una grasa multiuso
de la clase 2NLGI para lubricar.

AVISO

iLos lubricantes son téxicos y no deben liberarse en el medioambiente!
Observe las indicaciones del fabricante y, si es necesario, pdngase en
contacto con las autoridades locales para informarse sobre su correcta
eliminacion.

Los puntos de lubricacidn de la guia de la bancada, de la guia de cola de milano del carro
transversal, de la guia de cola de milano del carro longitudinal y de la pinola del contrapunto se
lubrican con una aceitera y un aceite lubricante convencional mientras se mueve el carro o la
pinola de un lado a otro.

Puntos de lubricacion:

A: Carro B: Carro transversal C: Rueda dentada D: Husillo guia

29.2 Conexion de red

La maquina ha sido disefiada para funcionar con corriente alterna monofasica (230 V/~/50 Hz) y

cuenta con aislamiento.

e Aseglrese de que la tension de red del lugar de instalacién coincide con la de la placa de
caracteristicas.
Aseglrese de que la fuente de energia esté protegida con un interruptor de corriente residual.
Conecte el aparato Unicamente a una toma de corriente debidamente conectada a tierra.
El cable de conexion o el enchufe sdlo deben ser sustituidos por el fabricante o su servicio
postventa o personal con una cualificacion similar.

e Al utilizar un cable alargador, asegurese de que el cable cuente al menos con una seccion
transversal de 1,5 mm?. El cable alargador debe desenrollarse completamente del tambor de
cable.
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FUNCIONAMIENTO

30.1 Antes de la puesta en marcha
Engrase todos los componentes desnudos de la maquina con un aceite lubricante sin acido.
Compruebe el funcionamiento de los componentes maéviles vy fijos.
Lubrique el torno con arreglo al programa de lubricacién.
Compruebe que todos los husillos se mueven con facilidad.
Compruebe si los tornillos de fijacidon del mandril del torno estan apretados.
Sujete una pieza de trabajo en el mandril del torno o gire completamente las mordazas de
sujecion del mandril antes de conectar el torno.
30.2 Arranque antes de la primera puesta en marcha
El arranque debe realizarse a la menor velocidad del husillo. Deje que la maquina funcione a esa
velocidad durante unos 20 min. Compruebe si hay irregularidades, como ruidos inusuales,
desequilibrios, etc. En caso de que todo esté en orden, aumente progresivamente la velocidad.

30.3 Instrucciones de funcionamiento

AVISO

Cada vez que arranque, ponga el regulador de velocidad en el nivel mas
bajo. iEl incumplimiento de estas instrucciones puede producir dafios en
el motor y la pérdida de la garantia!

30.4 Manejo

30.4.1 Arranque / parada del motor

Para arrancar pulse el boton verde "I"
Para parar pulse el botén rojo "0"

30.4.2 Seleccion del rango de velocidades del husillo

La maquina puede funcionar en dos rangos de velocidades (A, B). Para cambiar el rango de
velocidad, se debe mover la correa de accionamiento:

e Afloje y retire los dos tornillos moleteados (H) de la cubierta
protectora de la caja de cambios y retire la cubierta.

o Afloje el tornillo Allen marcado (a la izquierda tras la rueda del
accionamiento) y suelte la correa (C).

e Coloque la correa trapezoidal V en las poleas
correspondientes.
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A B e Hay 2 posiciones (véase la figura de la izquierda): Ay B

. . e —
50-1250 | 100-2500 Pos!c!(:m A (poleas .exteljlores). 50-1.250 mlp _
Posicion B (poleas interiores): 100-2.500 min!

iUna vez que se haya cambiado, tense la correa y vuelva a montar la cubierta!

30.4.3 Ajuste de la velocidad del husillo

Mediante el regulador de velocidad (D), se selecciona la velocidad (baja/alta)
del rango de velocidad.

La velocidad actual se muestra en el indicador de velocidad (C).

30.4.4 Ajuste del sentido de rotacion del husillo

AVISO

iAntes de cambiar el sentido de rotacion, es imprescindible esperar a que la maquina
se detenga, ya que, de lo contrario, se podrian producir danos en el maquina!

Cambie el interruptor para el sentido de rotaciéon (1) a la posiciéon "F" para
que el husillo funcione en el sentido contrario a las agujas del reloj y a la
posicion "R" para que funcione en el sentido de las agujas del reloj.

En la posicion "O" se cambia a velocidad de ralenti.

30.4.5 Fijacion de la herramienta en el portaherramientas

La funcion principal del portaherramientas es fijar la herramienta. En caso necesario, el
portaherramientas puede alojar también mas de una herramienta (maximo 4).

Al insertar la herramienta, asegurese de que el cabezal de corte de la herramienta esté orientado
hacia el eje de rotacion de la pieza de trabajo.
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Sujete la herramienta de tornear en el portaherramientas.

La herramienta de tornear debe sujetarse lo mas cerca y
firmemente como sea posible para que pueda absorber la fuerza
de corte que se produce durante la formacién de viruta de
manera sencilla y eficaz.

Asegurese de sujetar la herramienta de tornear en angulo recto
con respecto al eje de rotacién (véase la figura de la izquierda).
Si se sujetase en oblicuo, la herramienta de tornear se podria
desplazar en la pieza de trabajo.

Alinee la altura de la herramienta de tornear. Utilice el contrapunto con punta de centraje
para determinar la altura necesaria. En caso necesario, coloque soportes de acero bajo la
herramienta de tornear para obtener la altura necesaria.

Durante el refrentado, el filo de la herramienta de tornear se
debe ajustar de manera precisa a la altura de las puntas para
producir una superficie frontal sin gorrones. El refrentado
produce superficies planas que forman un angulo con respecto al
eje de rotacion de la pieza de trabajo. Se hace una distincion
entre refrentado transversal, torneado de tronzado transversal y
refrentado longitudinal.

Si es necesario girar el portaherramientas, abra la palanca de
sujeciéon girandola en el sentido contrario de las agujas del reloj.
Gire el portaherramientas a la posicion deseada vy, a
continuacion, vuelva a fijarlo girando la palanca de sujecién en
el sentido de las agujas del reloj.

30.4.6 Montaje de las lunetas

Utilice la luneta moévil o la fija para sostener las piezas de torneado largas, en caso de que sea
probable que la fuerza de corte de la herramienta de tornear haga que la pieza de torneado se
doble.

30.4.7 Nivelacién del contrapunto con respecto al cabezal

— 200mm -—=j I A

| 4
Siie=—r IR B
_PLETE—ME GO;Irapumo .

Tornillo de ajuste

[

Cabezal Carro superior
Sujete correctamente un trozo de tubo macizo de 200 mm de longitud entre el husillo y el
contrapunto.

Sujete un reloj contador en el portaherramientas.

Utilice el avance manual (volante manual) para desplazar el carro superior a lo largo de la pieza
de trabajo. En caso de que haya diferencias en la medicion, el contrapunto debe ajustarse al
cabezal mediante el tornillo de ajuste, para que no aparezcan mas diferencias en la medicidn en
el contrapunto (9).
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30.4.8 Fijacion de la caja del delantal en el carro de la bancada

AVISO

iEl dispositivo de bloqueo se debe desbloquear antes de conectar el avance
automatico!

Para el modo manual, el carro de la bancada se puede fijar de la
siguiente manera:

e Use la llave Allen (6 mm) para girar el tornillo (A) en el sentido de
las agujas del reloj y fije el carro de la bancada.

e Para aflojarlo, girelo en el sentido contrario a las agujas del reloj.

30.4.9 Funcionamiento manual

El carro de la bancada se mueve con el volante manual (18), el carro transversal con el volante
manual (17) y el carro superior con el volante manual (15).

30.4.10 Torneado longitudinal con avance automatico

ATENCION

Cuando se conecta el torno seleccionando una elevada velocidad y con la palanca de
engranaje activada, el carro de la bancada se mueve a alta velocidad.

AVISO

iEl dispositivo de fijacidon del carro de la bancada se debe desbloquear antes de
conectar el avance automatico!

Con ayuda de las tablas, se debe seleccionar y ajustar la velocidad de avance deseada.
Si es necesario, se deben sustituir las ruedas del engranaje de cambio de marchas. En la tabla de
corte de rosca, se especifica la combinacion de las ruedas.

Avance longitudinal automatico:

e Presione hacia abajo la palanca de engranaje de avance / rosca
(16) para conectar el avance longitudinal automatico.

e Si se tira de la palanca hacia arriba, se finaliza el avance
longitudinal automatico.
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30.4.11 Sustitucion de las ruedas intercambiables

10. Desconecte el aparato de la fuente de energia.

11. Afloje los dos tornillos moleteados y retire la cubierta protectora.

12. Afloje el tornillo de seguridad (B) del soporte de las ruedas
intercambiables.

13. Gire hacia la derecha el soporte de las ruedas intercambiables (C).

14. Desenrosque la tuerca (D) del husillo o afloje las tuercas (E) y
extraiga las ruedas intercambiables.

15. Instale las nuevas ruedas intercambiables.

16. Gire el soporte de las ruedas intercambiables hacia la izquierda
hasta que las ruedas dentadas vuelvan a encajar.

17.Vuelva a fijar el soporte de las ruedas dentadas con el tornillo de
seguridad.

18. Instale la cubierta protectora y conecte el aparato a la fuente de
alimentacion.

30.4.12 Corte de rosca

Durante el funcionamiento continuo, el husillo guia gira.

Si coloca hacia abajo la palanca de engranaje de avance / rosca (16), el carro de la bancada se
desplaza.

30.4.13 Ajuste para avance y pasos de rosca

Para seleccionar el avance longitudinal y para ajustar las roscas métricas o inglesas, utilice las
tablas correspondientes que se encuentran también en la parte izquierda de la maquina.

INFORMACION:

las ruedas intercambiables se
sustituyen con arreglo a las letras
de la tabla como se representa
aqui.

"
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Paso de rosca |e La rueda dentada de salida con 40 dientes en la parte superior engrana
1,5mm en la rueda dentada A

e La rueda dentada A engrana en la rueda dentada C
e La rueda dentada D engrana en la rueda dentada F

A|B|66 | H

C | D40 | 60 "H" significa espacio (casquillo). En lugar de un casquillo, se puede
utilizar
EIF|l H |80 también una rueda dentada mas pequefia que no se engrana con

ninguna otra rueda dentada.

30.4.14 Montaje del mandril del torno / plato de refrentar

Al montar o desmontar un mandril del torno o un plato de
refrentar, asegurese primero de que se han fijado las levas
retenedoras.

A (3x) e Afloje los tres tornillos (A) y extraiga el mandril del
torno.

e Monte el mandril o el plato de refrentar en el cabezal del
husillo y apriete uno tras otro los tornillos.

e No intercambie los mandriles o los platos de refrentar
entre diferentes tornos sin comprobar las levas
retenedoras correctas.

30.4.15 Carro superior

Para ajustar el angulo del carro superior, afloje los
tornillos de ajuste, gire el carro a la posicién deseada y

Tornillo de ajuste (1) vuelva a fijar el carro con los tornillos de ajuste.

30.4.16 Contrapunto

Contrapunto

El contrapunto sirve como contrapeso al girar entre las puntas y para
alojar herramientas de perforacion, de avellanado y de escariado. Se
desplaza sobre las guias de la bancada del torno y se puede fijar en
cualquier punto con una palanca de sujecion.

El contrapunto se fija en la bancada del torno (bancada de hierro fundido)

con un tornillo de tope de posicion final para impedir que el contrapunto

Tornillo Bancada de
L /~~ hierro fundldji‘
se salga accidentalmente (véase la figura de la izquierda).
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Eoonga de La pinola del contrapunto se puede desplazar con un husillo roscado
y un volante manual y se puede fijar con una palanca de sujecién.
Un cono interno en la pinola aloja la punta de centraje, un mandril

ﬁ ‘ de perforacién o herramientas con vastago coénico.
3 e Sujete la herramienta que necesite en la pinola del contrapunto.
Ry e " ?V — Utilice la escala de la pinola (graduacion 0,02 mm) para

Tornillos de ajuste T A a_justar y/o reajustar.

¢ Fije la pinola con la palanca de sujecién.
— Con el volante manual, desplace la pinola hacia dentro y hacia
fuera.

Desplazamiento transversal del contrapunto

B/\A
Es necesario desplazar transversalmente el contrapunto al tornear
G cuerpos largos y cénicos.
Para ello, afloje la palanca de sujecion del contrapunto (A) y los tornillos
S S de ajuste (S) que se encuentran a izquierda y derecha del contrapunto.

ajuste.

! Con la escala que hay en la parte posterior del contrapunto, se puede
ajustar el desplazamiento transversal que se requiera.

A continuacion, vuelva a apretar la palanca de sujecion y los tornillos de

30.5 Indicaciones generales de trabajo

30.5.1 Mandril de 3 mordazas

El mandril de 3 mordazas suministrado con el torno es un mandril deslizante, es decir, las tres
mordazas se mueven por igual cuando se gira la llave del mandril. Este disefio de las mordazas se
utiliza para sostener piezas de trabajo concéntricas que estan centradas por las tres mordazas
con la misma presion. En el volumen de suministro, también se incluye un juego de mordazas
intercambiables que permite otras configuraciones de la pieza de trabajo.

-

Sujecion en la superficie interior

b

Sujecioén en la superficie exterior

Los dos juegos de mordazas pueden sostener una pieza de
trabajo tanto por dentro como por fuera (véase la figura de la
izquierda).

Independientemente de la configuracién de las mordazas,
aseglrese de que la pieza de trabajo esté firmemente sujeta
en el mandril.
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Fijacion de la pieza de trabajo

6. Desconecte el torno de la red eléctrica.
7. Coloque bajo el husillo una tabla o una base para mandriles para proteger las superficies

rectificadas con precision.

8. Inserte la llave del mandril en una ranura deslizante y girela en el sentido contrario de las
agujas del reloj para abrir las mordazas, hasta que la pieza de trabajo se apoye sobre la
superficie de sujecion o quede por igual en los escalones de las mordazas o encaje en el
agujero del mandril o a través del orificio del husillo.

9. Cierre las mordazas hasta que toquen ligeramente la pieza de trabajo.

10.

Gire manualmente el mandril para asegurarse de que la pieza de trabajo sea sostenida por

igual por las tres mordazas y quede centrado en el mandril.

Si la pieza de trabajo no esta centrada, afloje las mordazas y vuelva a alinear la pieza de trabajo.
Vuelva a apretar las mordazas y repita el paso 5. Si la pieza de trabajo esta centrada, apriete

completamente las mordazas.
30.5.2 Torneado longitudinal

Durante el torneado longitudinal, la herramienta de tornear se
mueve paralelamente al eje de rotacién. El avance se lleva a
cabo manualmente girando el volante manual del carro de la
bancada o del carro superior o conectando el avance
automatico. La aproximacion al espesor de la viruta se lleva a
cabo con el carro de refrentar.

Aproximacion

Durante el refrentado, la herramienta de tornear se mueve en
angulo recto con respecto al eje de rotacién. El avance se
lleva a cabo manualmente con el volante manual del carro de
refrentar. La aproximacion al espesor de la viruta se lleva a
cabo con el carro superior o el carro de la bancada.

30.5.4 Fijacion del carro de la bancada

La fuerza de corte que se produce durante el refrentado o
durante los trabajos de puncién o de tronzado puede hacer
que el carro de la bancada se mueva. Por lo tanto, fije el
carro de la bancada con el tornillo de ajuste (A).

30.5.5 Torneado entre puntas

Perro de
arrastre

Punta de JE—
centraje fija 60°

Pieza de trabajo

centraje mowl

Las piezas de trabajo que requieran una elevada
concentricidad se mecanizan entre las puntas. Para
alojarlas, se practica un orificio de centraje en ambos
extremos refrentados de la pieza de trabajo. El perro
de arrastre se sujeta a la pieza de trabajo. El perno de

e

Bridadel ______
mandril

Perno de arrastre

—
Avance

arrastre atornillado en la brida del mandril transfiere
el par al perro de arrastre. La punta de centraje fija se
encuentra en el orificio de centraje de la pieza de
trabajo en el lado del cabezal del husillo. La punta de
centraje movil se encuentra en el orificio de centraje
de la pieza de trabajo en el lado del contrapunto.
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Aproximacion

El torneado de conos cortos se lleva a cabo manualmente con el

carro superior. El carro superior se gira en el angulo deseado. La

aproximacion se lleva a cabo con el carro de refrentar:

4. Afloje los dos tornillos de sujecidon que hay en la parte
delantera y trasera del carro superior.

5. Gire el carro superior a la posicion deseada.

6. Vuelva a fijar el carro superior.

30.5.7 Torneado de roscas

El torneado de roscas o el corte de roscas requiere excelentes conocimientos del proceso de
torneado y suficiente experiencia por parte del operario.

31

Ejemplo de rosca externa:

e El diametro de la pieza de trabajo debe ser torneado al
diametro de la rosca que se precise.

e La pieza de trabajo requiere al principio de la rosca un
chaflan y al final de la rosca un redondeamiento.

e La velocidad debe ser lo mas baja posible.

e La herramienta de torneado de roscas debe corresponderse
exactamente a la forma de la rosca y debe sujetarse
totalmente en angulo recto y exactamente en el centro del
torno.

La palanca de engranaje del corte de rosca debe permanecer cerrada durante todo el

proceso del corte de rosca. Las excepciones son los pasos de rosca que se pueden llevar a

cabo con el dial de roscado.

La rosca se produce en varios procesos de corte, de modo que la herramienta de tornear se

debe desatornillar completamente (con el carro de refrentar) de la rosca al finalizar un

proceso de corte.

El trayecto de retorno se realiza con la tuerca tensora cerrada y no en la herramienta de

torneado de roscas que se esta utilizando accionando la "palanca de cambio del sentido de

rotacién".

Desconecte el torno y reajuste la herramienta de torneado de roscas en pequenos

espesores de virutas con el carro de refrentar.

Antes de cada pasada, mueva el carro superior alternativamente a izquierda y derecha unos

0,2 a 0,3 mm para cortar limpiamente la rosca. Por lo tanto, la herramienta de torneado de

roscas corta en cada pasada sélo en un flanco de la rosca. Deje de hacer mas cortes limpios

poco antes de alcanzar toda la profundidad de la rosca.

LIMPIEZA

AVISO

Los productos de limpieza incorrectos pueden dafiar la pintura de la maquina. No
utilice para limpiar disolventes, diluyentes para lacas nitrocelulésicas u otros
productos de limpieza que puedan dafiar la pintura de la maquina. iObserve las
instrucciones y las indicaciones del fabricante del producto de limpieza!

Prepare las superficies y lubrique todos los componentes desnudos de la maquina con un aceite
lubricante sin acido.

Posteriormente, es imprescindible limpiar periédicamente la maquina para garantizar un
funcionamiento seguro y una larga vida util de la maquina. Por lo tanto, limpie el aparato después
de utilizarlo para retirar las virutas y las particulas de suciedad.
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32 MANTENIMIENTO

iPeligro ocasionado por tensiones eléctricas! Manipular la maquina con la
alimentacion eléctrica encendida puede producir lesiones graves o incluso la muerte.
iAl llevar a cabo trabajos de mantenimiento o de reparacidon, desconecte siempre la
maquina de la alimentacién eléctrica y aseglrela contra arranques accidentales!

La maquina precisa de poco mantenimiento y Unicamente se debe llevar a cabo el mantenimiento
de unos pocos componentes. ilndependientemente de esto, se deben subsanar inmediatamente
los fallos y defectos que puedan afectar a la seguridad del usuario!
e Antes de cada puesta en marcha, asegurese de que los dispositivos de seguridad estan en
perfecto estado y de que funcionan correctamente.
e Compruebe que todas las conexiones estan correctamente apretadas al menos una vez a
la semana.
e Compruebe periédicamente que las etiquetas de advertencia y de seguridad de la maquina
estan en perfecto estado y son legibles.
Utilice Unicamente herramientas adecuadas y que estén en perfecto estado
Utilice Unicamente las piezas de recambio originales recomendadas por el fabricante

32.1.1 Lubricacion

Cada diez horas de servicio, se debe lubricar el torno. Los puntos de lubricacién de la guia de la
bancada, de la guia de cola de milano del carro transversal, de la guia de cola de milano del carro
longitudinal y de la pinola del contrapunto se lubrican con una aceitera y un aceite lubricante
convencional (ISO 32) mientras se mueve el carro o la pinola de un lado a otro.

Puntos de lubricacion:

i

A:Carro B:Carro transversal C: Rueda dentada . D: Husillo guia
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32.1.2 Sustitucion de las mordazas

Segmento de
la rosca

d Guia de la
mordaza 1

Mordaza 1

Para sustituir las mordazas, se debe abrir el mandril del torno con la llave del mandril. Cuando
estan totalmente abiertas, se pueden extraer una tras otra todas las mordazas.

Al insertar las mordazas superiores, se debe tener en cuenta lo siguiente:

e Los segmentos de la rosca de las mordazas estan escalonados como se muestra en la
figura superior.
e Ademas, estan numerados del 1 al 3 para identificar el paso real en el mandril del torno.

Por lo tanto, aseglrese de montar las mordazas en la secuencia correcta:

4. Disponga las mordazas como se muestra en la figura superior e insértelas en este orden
en las ranuras del mandril del torno en el sentido de las agujas del reloj.

5. Sostenga las mordazas vy fijelas con la llave del mandril.

6. Cierre completamente el mandril del torno y compruebe si las mordazas se unen en el
centro.

Si una de las mordazas no encaja correctamente, abra el mandril del torno, presione firmemente
la mordaza y gire la llave del mandril hasta que la mordaza se encuentre en su posicion correcta.
Vuelva a comprobar si las mordazas se unen en el centro.

33 ALMACENAMIENTO

AVISO

Un almacenamiento inadecuado puede dafiar y deteriorar los componentes.
iAlmacene los componentes empaquetados o desembalados sélo en las condiciones
ambientales especificadas!

En caso de que no se utilice, almacene la maquina en un lugar seco, protegido contra las heladas y con
cerradura para evitar, por un lado, que se forme 6xido y para garantizar, por otro lado, que las personas no
autorizadas y, especialmente, los nifios puedan acceder a la maquina.

34 ELIMINACION DE RESIDUOS

Tenga en cuenta las normas de caracter nacional sobre tratamiento de
residuos. No elimine nunca la maquina, los componentes de la maquina o
equipos con los residuos municipales. Si es necesario, pongase en contacto con
las autoridades locales para informarse sobre las opciones de eliminacién que
haya disponibles.

. Si compra una nueva maquina o un aparato similar a su distribuidor, éste
estara obligado en determinados paises a eliminar correctamente su maquina
usada.
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SUBSANACION DE ERRORES
ADVERTENCIA

iPeligro ocasionado por tensiones eléctricas! Manipular la maquina con la

alimentacion eléctrica encendida puede producir lesiones graves o incluso la muerte.
iAntes de llevar a cabo trabajos para la subsanacion de errores, desconecte siempre
la maquina de la fuente de alimentacién y asegurela contra arranques accidentales!

Muchas posibles fuentes de errores se pueden excluir si la maquina esta conectada correctamente
a la alimentacién eléctrica.

Si no se ve capaz de llevar a cabo correctamente las reparaciones necesarias y/o no cuenta con la
formacion requerida, encomiende siempre a personal especializado la subsanacion del problema.

Cable dafiado

Error Posible causa Subsanacion
La maquina no » La maquina no estd conectada Compruebe todas las conexiones de los
arranca = Fusibles o contactores dafiados enchufes eléctricos

Sustituya el fusible, active el contactor
Sustituya el cable

Compruebe la proteccion del husillo /
cubierta de la caja de cambios

La maquina no
alcanza la velocidad

Cable alargador demasiado largo

El motor no es adecuado para la
tension existente
Red eléctrica débil

Sustitlyalo por un cable alargador
adecuado

Vea si la cubierta de la caja de enchufes
de conmutacién esta correctamente
cableada

Péngase en contacto con un electricista
especializado

La maquina tiene
fuertes vibraciones

Esta sobre una base desnivelada
La fijacion del motor esta suelta

Vuelva a instalarla
Apriete los tornillos de fijacion

La herramienta de
tornear tiene una vida
atil corta

Costra de fundicion dura
Velocidad de corte demasiado
elevada

Aproximacién demasiado elevada

Refrigeracion insuficiente

Rompa primero la costra de fundicion
Seleccione una velocidad de corte mas
baja

Reduzca la aproximacién (la sobremedida
de acabado

no debe exceder los 0,5 mm)

Incremente la refrigeracion

El filo se rompe

Angulo de la cufia demasiado
pequefio (acumulacién de calor)
Grietas de rectificado originadas por
refrigeracion incorrecta

Exceso de holgura en el rodamiento
del husillo (se producen vibraciones)

Seleccione un angulo de cufia mayor
Refrigere uniformemente

Ajuste la holgura en el rodamiento del
husillo. En caso de que sea necesario,
sustituya los rodamientos de rodillos
conicos.

Torneado de rosca
incorrecto

La herramienta de torneado de rosca
esta fijada incorrectamente o mal
rectificada

Paso incorrecto

Diametro incorrecto

Ajuste la herramienta de tornear en el
centro

Rectifique correctamente el dngulo

Ajuste el paso correcto

Tornee la pieza de trabajo con el didmetro
correcto
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36 INDICADOR DE POSICIéN DIGITAL (DITRON SERIE DL50)

36.1 Elementos de visualizacion y de mando

- &
X 12.123mif {2
Y 2. 150m b
VA 8. 600m| | |-
k Ld

S >

a | Valor de visualizacién eje X (mm) g Tecla del cursor (hacia la izquierda)

b | Valor de visualizacion eje Y (mm) h Tecla del cursor (hacia abajo)

c* | Valor de visualizacidén eje Z (mm) i Tecla del cursor (hacia arriba)

D Puesta a cero , recuperacion de datos del j Puesta a cero y recuperacion de datos
eje Z del eje X

E | Tecla de seleccion y de confirmacion k Puesta a cero y recuperacion de datos

del eje Y

f | Tecla del cursor (hacia la derecha)
*) s6lo DRO de 3 ejes | 3-axis DRO only

36.2 Datos técnicos / Technical Data
Parametros / parameters ED400OFDDIG

Tension de servicio (frecuencia) / supply B _
voltage (frequency) 80-260 V (50-60 Hz)

Potencia / power 5W
Temperatura de funcionamiento / operating -10°-60° C
temperature

Temperatura de almacenamiento / storage

tem[?erature / ) -30°-70°C
Humedad relativa / relative humidity <90% (25)>
Dimensiones de la pantalla / screen 3.5
dimensions i

Ejes que se muestran / axis to be displayed 1 eje, 2 ejes, 3 ejes

Sefal de entrada permitida / input signal
allowed by the DRO

Frecuencia de sefial de entrada permitida /
allowable input signal frequency

RS422/TTL

< 2 MHz
0.1 um, 0.2 um, 0.5um, 1 um, 2 um, 2.5

um, 5um y/and 10 um
Resolucion minima del indicador de angulos /
minimum resolution of angle display 0.0001/pulso

Peso / weight 0.4 kg
Tamano / size 160 x 105 x 67 mm

Resolucion de longitud / lenth resolution
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Definicidon de la interfaz

de 9 pines / interface o \ okt [ g
definition of the grating fo7oto%0

ruler (DB 9-pins socket)

Pin|1|2]3|4]|5|6|7]|8]39
signalf a- [ ov | B-| PE|R-| A [+5V| B | R

36.3 Funciones basicas

36.3.1 Puesta a cero y recuperacion de datos

e) Puesta a cero del valor de visualizacion de una coordenada
Pulse la tecla . para poner a cero el valor de visualizacion del eje X.
Pulse la tecla . para poner a cero el valor de visualizacién del eje Y.

Pulse la tecla . para poner a cero el valor de visualizacion del eje Z.

f) Restablecimiento del valor de visualizacion de una coordenada borrado
accidentalmente

Pulse la tecla . para restablecer el valor de visualizacion del eje X borrado accidentalmente.
Pulse la tecla . para restablecer el valor de visualizacion del eje Y borrado accidentalmente.
Pulse la tecla . para restablecer el valor de visualizacion del eje Z borrado accidentalmente.
36.3.2 Modo ABS/INC

El indicador de posicién cuenta con dos tipos de valores de visualizacion de coordenadas
estandar: las coordenadas ABS (absolutas) e INC (relativas).

El usuario podria guardar el punto cero de referencia de la pieza de trabajo y convertir la
coordenada ABS en la coordenada INC para el proceso de mecanizado.

El punto cero en cualquier posicién de la coordenada INC no afecta al valor de la longitud con
respecto al punto cero de referencia de la pieza de trabajo en la coordenada ABS, que se puede
guardar durante todo el proceso de mecanizado y comprobar en caso de que sea necesario.

Pulse [:J o] \:] para pasar de un modo a otro.
36.3.3 Introduccion de las coordenadas
Esta funcion permite al operario ajustar la posicion actual a cualquier valor.

En el modo ABS, pulse la tecla . hasta que los digitos comiencen a parpadear para iniciar la
introduccion de coordenadas para el eje X.

Utilice las teclas Ii] y m para ajustar el valor que se requiera.
Pulse [:J y \:J para pasar al digito anterior/siguiente.
Una vez que se hayan ajustado los valores requeridos, pulse la tecla . para salir del menu.

En el modo ABS, pulse la tecla . hasta que los digitos comiencen a parpadear para iniciar la
introduccion de coordenadas para el eje Y.

En el modo ABS, pulse la tecla . hasta que los datos comiencen a parpadear para iniciar la
introduccion de coordenadas para el eje Z.
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36.3.4 Funcion de reduccién a la mitad (funcién 1/2)

El indicador cuenta con una funcidon de centraje automatico que divide entre 2 la posicién
actualmente visualizada y establece el punto cero en el centro de la pieza de trabajo.

Para acceder a la funcién, pulse primero la tecla m y luego la tecla de la coordenada cuyo valor
desea reducir a la mitad.

Por ejemplo, para reducir a la mitad el valor del eje X, ilse la tecla [ﬂ y luego . Para reducir

a la mitad el valor del eje Y, pulse la tecla f y luego .
Para reducir a la mitad el valor del eje Y, pulse la tecla m y luego .

36.3.5 Visualizacion del diametro/radio

Para cambiar a la visualizaciéon de didmetro del eje X, pulse Ii] y luego Iﬂ Al mismo tiempo, el
color de la columna del eje X cambia a rojo.

Si vuelve a pulsar [ﬂ y Iﬂ, volverd a la visualizacién del radio y el color rojo desaparecera.

Siga el mismo procedimiento para cambiar entre la visualizacion del didmetro y del radio de los
ejesYyZ.

36.3.6 Funcion Y+Z (so6lo aplicable en tornos de 3 ejes)

Si el indicador se utiliza en un torno de 3 ejes, se pueden combinar los valores de Y y Z. El valor
combinado se muestra en el eje Y.

Para visualizar el valor combinado de los ejes Y y Z en el eje Y, pulse ‘ y, simultaneamente,
cambiara el color de las columnas de Y y Z a rojo.

Pulse de nuevo m, el color rojo desaparecera y los valores de los dos ejes se volveran a
visualizar con normalidad.

36.3.7 Funcion de memoria

En caso de un repentino fallo de energia durante el proceso de mecanizado, el indicador cuenta
con un modulo de respaldo de datos que guarda las coordenadas y los datos antes de apagarse.
Cuando se vuelve a conectar el indicador, se restableceran automaticamente los datos.

36.3.8 Compensacion de errores lineales

Esta funcidn se utiliza para corregir los errores del sistema de medicién lineal de rejilla. La
formula de calculo para el coeficiente de correccion es:

Coeficiente de correccion S = (L - L1) / (L/1000) mm/m

L Longitud real medida
L1 Valor visualizado en el indicador de posicién (mm)
S Coeficiente de correccion en mm/m (+ prolongacién visualizada / - acortamiento

visualizado)
Rango de compensacion: + 1,9 mm/m
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Ejemplo:
La longitud real de la mesa del eje X de la maquina es de 1000.000 mm y el valor visualizado en
el indicador es 999.880 mm. El coeficiente de correccion se calcula de la siguiente manera:

Coeficiente de correccién S = (1000.000 - 999.880) / (1000/1000) = 0.120 mm/m

Los pasos para la compensacion lineal: En el modo de recuento, pulse . para introducir la
compensacion lineal.

Pulse . para introducir la correccién del eje X.
Utilice las teclas de flecha Iﬂ[ﬂm para ajustar el valor de compensacion requerido.

Una vez ajustado, vuelva a pulsar la tecla . para guardar la compensacién de errores y salir de
la funcion.

Proceda de igual manera para la compensacién de errores de los ejes Y y Z.

Interfaz para la compensacion lineal: 5 DBBB

Nota: Si se introduce el valor visualizado, el indicador no podra cambiar a la funcion
"Compensacion de errores lineales". Por lo tanto, ponga primero a cero el valor correspondiente
para poder acceder a la funcion.

36.4 Ajuste de los parametros del sistema

El interruptor de alimentacidén se encuentra en la parte trasera del indicador. El indicador entra en
modo de autocomprobacion una vez que se ha conectado y comprueba también que la pantalla
LED esta en perfectas condiciones y que coinciden los ajustes de la resolucién del sistema con los
del modelo.

El estado de autocomprobacion permanece hasta que el indicador cambia al estado de
visualizacién normal.

Durante el proceso de autocomprobacion, pulse una vez la tecla . El indicador cambiara al
estado para el ajuste de los parametros del sistema.

Aqui podra llevar a cabo los siguientes ajustes de los parametros del sistema:
1. Seleccidén del tipo de codificador (codificador lineal o rotatorio)

2. Ajuste de la resolucion (seleccién con resolucion fija: 0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2 um,
2.5um, 5umy 10 um).

. Ajuste del sentido de recuento (0: sentido positivo, 1: sentido negativo)
. Ajuste del tipo de compensacion (compensacion lineal o no lineal)

. Ajuste de los parametros del codificador

. Seleccién del tipo de indicador

o U~ W

36.4.1 Seleccion del tipo de codificador

LINER corresponde a un transductor de desplazamiento lineal que coincide con el eje, ROTARY
corresponde a un codificador rotatorio que coincide con el eje.

Ly nEr => = | RakdrV

Pulse la tecla . para modificar el tipo de codificador del eje X
Pulse la tecla . para modificar el tipo de codificador del eje Y
Pulse la tecla . para modificar el tipo de codificador del eje Z
Pulse \:] para acceder al paso 2 y pulse . para guardar el ajuste de los parametros y salir.
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36.4.2 Ajuste de la resolucion

Para un transductor de desplazamiento lineal, ajuste la resolucion de la siguiente manera:

3. Seleccione resolucién fija (0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2 um, 2.5 um, 5 um, 10 um)
4. Pulse . para modificar la resolucion del eje X o . para modificar la resolucion del eje Y

0 para modificar la resolucién del eje Z.

Sl = =+ 0
0

En el caso de los codificadores rotatorios, introduzca el ajuste de los parametros del sistema y
seleccione el codificador rotatorio.

La pantalla de informacién muestra el tipo L/R y el eje X muestra Rotary.

A continuacion, pulse la tecla B] para introducir el ajuste de resolucion del codificador rotatorio
cuando la pantalla de informacién muestre XYZ-Res.

La resolucion variara en funcién del tipo de codificador. Por lo tanto, deberd introducir la
resolucion correspondiente al tipo de codificador rotatorio.

Al introducir la resolucién, un valor negativo indicara el modo de recuento en
grados/minutos/segundos (SMD) y un valor positivo indicard el modo de recuento en grados (D).

La pantalla soporta una resolucion maxima de 99999.
Ejemplo: Ajuste la resolucion del codificador rotatorio a 1000 P/R.

=‘>==> P@EEFF“”E*

Escala lineal Codificador rotatorio
000~ @ = | NlElE
Indicador de la resolucion del Introduccidn de la resolucidon del codificador
codificador rotatorio rotatorio

E,BBE=>E> c00d

Una vez que haya introducido la resolucién del codificador rotatorio, pulse . para guardar. El
ajuste de los ejes Y y Z se realiza de igual manera que el ajuste del eje X.

36.4.3 Seleccion del sentido de recuento

D:>E|¢ ﬂ

La selecciéon del sentido de recuento se puede llevar a cabo en sentido positivo o negativo (0 en la
ventana de la izquierda indica el sentido de recuento positivo de la ventana. (1 en la ventana de
la izquierda indica el sentido de recuento negativo de la ventana.)

Para modificar el sentido de recuento del eje X pulse .
Para modificar el sentido de recuento del eje Y pulse .

Para modificar el sentido de recuento del eje Z pulse .
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Pulse |:] para acceder a "Ajustes en pulgadas y en el sistema métrico". Pulse la tecla . para
guardar y salir del ajuste de los parametros.

36.4.4 Conversion en pulgadas y en el sistema métrico

Si desea convertir de pulgadas al sistema métrico, pulse . para seleccionar. El procedimiento
de ajuste posterior es el siguiente:

=7 = il H
mm &j inch

Después de realizar el ajuste requerido, vuelva a pulsar . para guardar el ajuste y acceder a
"Ajuste del punto decimal en pulgadas".

Si ha seleccionado "Sistema métrico", pulse \:] para acceder al ajuste del modo de visualizacion.
Si ha seleccionado "Pulgadas" pulse |:] para acceder al ajuste del punto decimal.
36.4.5 Ajuste del punto decimal en "pulgadas”

Si el indicador se encuentra en el modo de pulgadas, soportara 4 o 5 decimales.
El ajuste de fabrica es de 5 decimales.
El usuario podra modificar el ajuste segin sea necesario. El ajuste se lleva a cabo de la siguiente

[ n-dokE 5*%¢\|n-dn|i y

Después de realizar los ajustes, pulse la tecla . para guardar y salir y, a continuacion, E para
acceder al ajuste del modo de visualizacion.

36.4.6 Ajuste del modo DRO

El ajuste se lleva a cabo de la siguiente manera:

M LU= % =| LAEHE

Después de ajustar el modo DRO, pulse la tecla . para guardar y salir y, a continuacion, E
para acceder al ajuste de los nimeros de los ejes.
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36.4.7 Ajuste de los nimeros de los ejes

El usuario puede activar o desactivar uno o dos ejes. El ajuste se lleva a cabo de la siguiente

manera:

Hith 5-4

= % = | BRIl §=2

3 Ejes

&] 2 Ejes

Z = | Ril

5- |

&] 1 Eje

La funcién "Ajuste de los nUmeros de los ejes" no se encuentra disponible en los indicadores de

posicion digitales de 1 eje.

Después de ajustar el modo DRO, pulse la tecla . para guardar y salir y, a continuacion, \:J
para acceder al ajuste de verificacion del ID del indicador de posicion.

36.4.8 Verificacion del ID del indicador

Los indicadores de posicion cuentan con su propio ID compuesto de 24 digitos. El ID se puede

determinar de la siguiente manera:

) d

B12221 (1

=>% -~ [IBBELFFSO

< = = 5552865 |
O

e
&

En el caso de los indicadores de posicion de 1 eje, el ID se muestra en el eje X. En el caso de los

indicadores de posicion de 2 ejes, se muestra en el eje Y. Para mostrarlo, pulse la tecla y

vuelva atras con la tecla ' . En el caso de los indicadores de posicion de 3 ej

en los ejes X, Y y Z. Después de verificar correctamente el ID, pulse del tecla

menu del sistema.
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37 AVANT-PROPOS (FR)

Cher client, chere cliente,

Le présent manuel d'utilisation contient des informations et des recommandations importantes sur
la mise en service et la manipulation du tour a métal ED400FD et ED400FDDIG, ci-aprés désigné
simplement par « machine ».

Le manuel fait partie intégrante de la machine et ne doit pas étre retiré. Le conserver
D:i:l pour une utilisation ultérieure dans un endroit approprié, facilement accessible aux

utilisateurs (opérateurs), a l'abri de la poussiére et de I'numidité, et le joindre a la
machine en cas de transmission a des tiers !

Porter une attention particuliére au chapitre Sécurité !

Nos produits peuvent légérement diverger des illustrations et des contenus en raison du
développement constant. Si vous décelez des erreurs, veuillez nous en informer.

Sous réserve de modifications techniques !

Controler la marchandise immédiatement aprés réception et noter toute réclamation lors
de la prise en charge de la marchandise par le livreur !

Les dommages de transport doivent nous étre signalés séparément dans les 24 heures.

Holzmann décline toute garantie pour les dommages liés au transport non-signalés.

Droits d’auteur
© 2019

Cette documentation est protégée par droit d’auteur. Tous droits réservés ! En particulier, la
réimpression, la traduction et I'extrait de photographies et d'illustrations feront I'objet de poursuites
judiciaires.

Le tribunal compétent est le tribunal régional de Linz ou le tribunal compétent pour 4170 Haslach.

Adresse du service client

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

AT-4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tél. +43 7289 71562 - 0
Fax +43 7289 71562 - 4

info@holzmann-maschinen.at
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38 SECURITE

Cette section contient des informations et des remarques importantes sur la mise en service et
['utilisation de la machine en toute sécurité.

Pour votre sécurité, veuillez lire attentivement ce manuel d'utilisation avant la mise
en service. Cela vous permet d'utiliser la machine en toute sécurité et d'éviter les
malentendus ainsi que les dommages corporels et matériels. Respecter également
les symboles et pictogrammes utilisés sur la machine ainsi que les consignes de
sécurité et de danger !

38.1 Utilisation conforme

La machine est exclusivement destinée aux opérations suivantes : tournage longitudinal et
surfacage de pieces rondes ou de forme réguliere a 3, 6 ou 12 arétes en plastique, métal ou
matériaux similaires non dangereux pour la santé, inflammables ou explosifs, dans chaque cas
dans les limites techniques spécifiées.

La société HOLZMANN-MASCHINEN décline toute responsabilité ou garantie pour toute
utilisation divergente ou sortant de son contexte et pour les dommages matériels ou
corporels qui en résultent.

38.1.1 Restrictions techniques

La machine est congue pour étre utilisée dans les conditions ambiantes suivantes :

Humidité relative : max. 70 %
Température (exploitation) +5°C a +40 °C
Température (stockage, transport) -20 °C a +50 °C

38.1.2 Applications interdites / Mauvaises applications dangereuses
- Utilisation de la machine sans aptitude physique et mentale adéquate
- Utilisation de la machine en I'absence de connaissance du mode d'emploi
- Changements dans la conception de la machine
- Utilisation de la toile d'émeri a la main.
- L'exploitations de la machine a I'extérieur.
- L'exploitation de la machine dans des conditions a risques explosifs (La machine peut
produire des étincelles d'allumage pendant son fonctionnement).
- Exploitation de la machine en dehors des limites techniques spécifiées dans ce manuel
- Retrait des marquages de sécurité apposés sur la machine
- Maodification, contournement ou désactivation des dispositifs de sécurité de la machine

L'utilisation non-conforme ou le non-respect des explications et instructions données dans ce
manuel entraine I'expiration de toutes les demandes de garantie et d'indemnisation a I'encontre
de Holzmann Maschinen GmbH.

38.2 Exigences des utilisateurs

La machine est congue pour étre utilisée par une seule personne. L'aptitude physique et mentale
ainsi que la connaissance et la compréhension du manuel d'utilisation sont des conditions
préalables a I'utilisation de la machine. Les personnes qui, en raison de leurs capacités physiques,
sensorielles ou mentales ou de leur inexpérience ou manque de connaissances, ne sont pas
compétentes pour exploiter la machine en toute sécurité ne doivent pas I'utiliser sans la
supervision ou les instructions d'une personne responsable.

Veuillez noter que les lois et réglementations locales en vigueur peuvent déterminer
I'age minimum de l'opérateur et restreindre I'utilisation de cette machine !

Mettre votre équipement de protection individuelle avant de travailler sur la machine.
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Les travaux sur les composants ou équipements électriques ne doivent étre effectués
que par un électricien qualifié ou sous la supervision et la surveillance d'un électricien
qualifié.

38.3 Dispositifs de sécurité

La machine est équipée avec les suivant dispositifs de sécurité :

3

e Une protection de mandrin de mors avec
interrupteur de position. La machine ne se
met en marche que lorsque la protection
est fermée.

_ Sy

e Cache de protection d'engrenage a
changement de vitesse / boite
d'engrenages avec microrupteur

e Ressort en spirale servant de couvercle de
protection sur la vis-meére (empéche le
happement des vétements)

38.4 Consignes générales de sécurité

Afin d'éviter les dysfonctionnements, les dommages et les risques pour la santé lors du travail
avec la machine, les points suivants doivent étre respectés, en plus des régles générales pour un
travail en toute sécurité :

Vérifier l'intégralité et le fonctionnement de la machine avant de la mettre en service.
N'utilisez la machine que si les protections séparantes et autres dispositifs de protection
nécessaires au processus d'usinage sont en place, en bon état de fonctionnement et
correctement entretenus.

Choisir une surface plane, antidérapante et exempte de vibrations pour le lieu de
montage.

Assurer qu'il y a suffisamment d'espace autour de la machine !

Assurer des conditions d'éclairage adéquates sur le lieu de travail pour éviter les effets
stroboscopiques !

Assurer un environnement de travail propre.

N'utiliser que des outils en parfait états, sans fissures et d'autres défauts (par exemple,
des déformations).

Retirer la clé a outils et les autres outils de réglage avant de mettre la machine en
marche.

Veiller a ce que la zone autour de la machine soit libre d'obstacles (par exemple, de
poussiére, de copeaux, piéces coupées, etc.).

Avant chaque utilisation, contrdler la stabilité des raccords de la machine.

Ne jamais laisser la machine en marche sans surveillance. Eteindre la machine avant de
quitter la zone de travail et la protéger contre tout redémarrage involontaire ou non
autorisé.

La machine ne doit étre utilisée, entretenue ou réparée que par des personnes qui la
connaissent et qui ont été informées des risques inhérents au cours des travaux.

Veiller a ce que des personnes non autorisées se tiennent a une distance de sécurité de la
machine et éloigner les enfants de celle-ci.

Ne jamais porter de bijoux, de vétements amples, de cravates ou de cheveux longs et
détachés lorsque vous travaillez sur la machine.

Cacher les cheveux longs sous une protection.
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Porter des vétements de travail de protection et un équipement de protection approprié
(protection des yeux, masque anti-poussiere, protection auditive, gants de travail,
uniguement lors de la manipulation des outils).

La poussiére d'abrasion du métal peut contenir des substances chimiques qui ont un effet
néfaste sur la santé. N'effectuer les travaux sur la machine que dans des locaux bien
ventilés. Utilisez une protection contre la poussiére si nécessaire.

S'il existe des raccords pour |'extraction de la poussiere, assurez-vous qu'ils sont
correctement branchés et en bon état de fonctionnement.

Travailler toujours avec soin et prudence et ne jamais utiliser de force excessive.

Ne pas surcharger la machine !

Arréter la machine et la déconnecter de |'alimentation électrique avant de procéder a des
travaux de réglage, de conversion, de nettoyage, de maintenance ou d'entretien, etc.
Avant de commencer a travailler sur la machine, attendre que tous les outils ou piéces de
la machine soient complétement immobilisés et protéger la machine contre tout
redémarrage involontaire.

Ne pas travailler sur la machine si vous étes fatigué, déconcentré ou sous l'influence de
médicaments, d'alcool ou de drogues !

Ne pas utiliser I'appareil dans des zones ou les vapeurs de peinture, de solvants ou de
liquides inflammables présentent un danger potentiel (risque d'incendie ou d'explosion !).

38.5 Sécurité électrique

Veiller a ce que la machine soit mis a la terre.

Utiliser uniquement des rallonges appropriées.

Des fiches réglementaires et des prises adaptées réduisent le risque de choc électrique.

La machine ne peut étre utilisée dans un environnement humide que si la source d'énergie
est protégée par un disjoncteur de courant résiduel.

38.6 Consignes spéciales de sécurité pour ces tours

Serrer fermement la piéce avant de mettre le tour en marche.

Serrer le burin de tour a la bonne hauteur et aussi court que possible.

Il est interdit de porter des gants lors de I'utilisation du tour !

Maintenir une distance suffisante par rapport a toutes les piéces en rotation.

Eteindre le tour avant de mesurer la piéce a usiner.

Retirer la clé de serrage du mandrin aprés chaque changement d'outil.

Ne jamais éliminer les copeaux a la main ! Utiliser une griffe a copeaux, une raclette, une
balayette ou un pinceau.

Lors de I'utilisation de lubrifiants réfrigérants, suivre les instructions du fabricant et utiliser
un agent de protection de la peau si nécessaire.

38.7 Mise en garde contre les dangers

Malgré leur utilisation prévue, certains risques résiduels subsistent. En raison de la conception et
de la construction de la machine, des situations dangereuses peuvent survenir lors de I'utilisation
des machines, identifiées comme suit dans ce manuel d’utilisation :

Une consigne de sécurité de ce type indigue une situation dangereuse imminente qui,
si elle n'est pas évitée, peut entrainer la mort ou des blessures graves.

AVERTISSEMENT

Ce type de consigne de sécurité indique une situation potentiellement dangereuse
qui, si elle n'est pas évitée, peut entrainer des blessures graves ou méme la mort.
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ATTENTION

Une consigne de sécurité de ce type indique une situation potentiellement

dangereuse qui peut entrainer des blessures Iégéres ou modérées si elle ne sont pas
évitées.

AVIS

Une note de sécurité de ce type indique une situation potentiellement dangereuse
qui, si elle n'est pas évitée, peut entrainer des dommages matériels.

Indépendamment de toutes les consignes de sécurité, leur bon sens et leur adéquation
technique/formation correspondante sont et restent le facteur de sécurité le plus important pour
un fonctionnement sans erreur de la machine. La sécurité au travail dépend avant tout de vous !

39 TRANSPORT

Les engins de levage et les élingues endommagés ou insuffisamment solides peuvent
causer des blessures graves, voire la mort. Pour cette raison, controler les engins de

A levage et les élingues avant leur utilisation pour vérifier leur capacité de charge et
leur parfait état. Attacher les charges avec précaution. Ne jamais se tenir sous des
charges suspendues !

ATTENTION
s Attention, le tour est lourd ! Au moins deux personnes sont nécessaires pour le
/ﬁ‘ porter !
ko]
AVIS

Eviter I'utilisation de chaines d'élingage car il y a un risque d'endommager la vis-
mere. Veiller a ce que la vis-mére ne soit pas touchée par les élingues de levage lors
du levage. Ne jamais soulever la machine par la broche !

Pour un transport approprié, suivre les instructions et les informations figurant sur I'emballage de
transport concernant le centre de gravité, les points d'attache, le poids, le moyen de transport a
utiliser et la position de transport prescrite, etc.

Transporter la machine dans son emballage
jusqu'au site d'installation. Pour manceuvrer la
machine dans I'emballage, un transpalette ou
| un chariot élévateur avec une puissance de

U levage adéquate peut également étre utilisé.

Avant de soulever la machine, vérifier que la contrepointe est bloquée. Si nécessaire, modifier la
position du chariot du banc et/ou de la contrepointe pour obtenir un arrét équilibré de la charge.

En cas de transport du tour avec un véhicule, s'assurer que le chargement est correctement
arrimé !
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MONTAGE

40.1 Activités préparatoires
40.1.1 Vérifier I'étendue de la livraison

Noter toujours les dommages de transport visibles sur le bon de livraison et vérifier la machine
immédiatement aprés le déballage pour détecter les dommages de transport ou les piéces
manquantes ou endommagées. Signaler immédiatement tout dommage de la machine ou piece
manquante a votre revendeur ou a votre entreprise de transport.

40.1.2 Exigences relatives a I'emplacement de montage

AVIS

Une rigidité insuffisante de la base entraine une superposition de vibrations entre le
tour et la base (fréquence propre des composants). Si I'ensemble du systeme n'est
pas suffisamment rigide, les vitesses critiques sont rapidement atteintes, ce qui
entraine de mauvais résultats de rectification.

Choisir un emplacement approprié pour la machine.

Le lieu d'installation doit :
o disposer d'un éclairage adéquat.
e avoir un sol droit et plat avec un minimum de vibrations (par exemple, du béton).
¢ La machine elle-méme doit étre montée sur une surface de travail solide, également droite et
peu vibrante (par exemple, un établi solide).
70 655
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L'encombrement exact et la capacité portante requise du sol résultent des données techniques
(dimensions, poids) de votre machine. Respecter les regles de sécurité locales lors de la
conception de la zone de travail autour du tour. Lors du dimensionnement de I'espace requis, il
faut tenir compte du fait que le fonctionnement, I'entretien et la réparation de la machine doivent
étre possibles a tout moment sans restrictions.

L'emplacement choisi doit disposer d'un raccord approprié au réseau électrique (230 V / ~ /50
Hz) avec un fusible approprié (16 A).

Une fois que la machine a été installée a I'endroit prévu, elle doit étre alignée.

40.1.3 Préparation de la surface

AVIS

L'utilisation de diluants a peinture, d'essence, de produits chimiques agressifs ou
d'abrasifs entraine des dommages matériels sur les surfaces ! Utiliser donc
uniquement que des produits de nettoyage doux.
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Eliminer le produit conservateur qui est appliqué pour protéger les piéces contre la corrosion sans
les peindre. Cela peut étre effectué avec un solvant ordinaire. N'utiliser en aucun cas de solvants,
de diluants nitro ou d'autres agents de nettoyage qui pourraient endommager la peinture de la
machine.

Traiter les parties nues de la machine (par exemple banc de machines, fourreau de contrepointe,
broche de chariotage) avec une huile lubrifiante sans acide.

40.1.4 Fixation de I'affichage numérique de la position (uniquement pour le modéle

ED400FDDIG)
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=l g

- e nm,,'l.‘;:
e (0

» .

L'affichage numérique de la position (DRO) doit
étre monté avant I'utilisation (voir illustration)
et les cables doivent étre connectés via les
prises.

40.1.5 Alignement/nivellement du tour

Apreés l'installation et la mise en service, il est recommandé de
vérifier I'alignement et le nivellement de la machine avant la
premiére utilisation. Pour garantir la précision du travail,
I'alignement et le nivellement doivent étre répétés a
intervalles réguliers subséquents.

Pour niveler machine, utiliser un niveau a bulle de précision
selon la norme DIN 877 avec une précision de £0,02 mm ou
+0,04 mm par 1000 mm. Cela permet de vérifier
I'horizontalité de I'axe de la machine avec une précision
suffisante dans les directions longitudinale et transversale.

Répéter le contrdle horizontal quelques jours aprés la mise en
service initiale, puis tous les six mois.
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40.1.6 Controle du mandrin de mors

AVIS

Ne pas utiliser de mandrin en fonte grise. Utiliser uniguement des
mandrins en fonte ductile. Avant de démonter le mandrin de mors,
placer une planche robuste ou un berceau de mandrin sous la broche
pour protéger les surfaces rectifiées avec précision.

AVIS

En cas de montage d'un mandrin ou d'un plateau porte-outil, s'assurer au préalable

que les boulons de la came de retenue sont correctement fixés. Sinon, il se peut que
le mandrin/le plateau porte-outil ne puisse plus étre retiré ultérieurement parce que
les boulons de la came de retenue se sont vrillés.

Démonter le mandrin de mors avec précaution. Pour ce faire, desserrer les
cames de retenue avec la clé de serrage fournie en les tournant dans le
sens des aiguilles d'une montre (environ un tiers de tour) et retirer le
mandrin de mors avec précaution.

Controler les boulons de la came de retenue. Veiller a ce qu'ils ne soient
pas endommagés ou cassés pendant le transport. Nettoyer correctement
toutes les piéces. Nettoyer également la broche et les cames de retenue.
Huiler Iégérement la broche, les cames de retenue, les boulons et le corps
du mandrin avec une huile de machine appropriée.

Ensuite, soulever le mandrin de mors jusqu'au taquet de la broche et le
compresser sur la broche. Serrer le boulon de la came de retenue en tournant les
cames de retenue dans le sens inverse des aiguilles d'une montre. Aprés le
serrage, la ligne de verrouillage de chaque came doit se trouver entre les deux
marques en V - voir l'illustration a gauche.

Si une came ne se trouve pas a l'intérieur de ce repére, retirer le mandrin ou le
plateau porte-outils et ajuster la hauteur du boulon de la came de retenue- voir
I'illustration suivante.

Le boulon de la came de retenue est en régle générale correctement réglée
lorsque les boulons du repére rainuré (C) sont en contact avec I'envers du
mandrin.

Si la ligne de verrouillage de la came est en dehors des reperes en V, ajuster la
hauteur du boulon de came de retenue correspondant.

L Pour cela, il faut d'abord desserrer la vis de retenue (B), ajuster le réglage du
boulon de la came de retenue en serrant ou desserrant d'un tour complet et
resserrer fermement la vis de retenue.

Si le mandrin (dispositif de serrage) est correctement fixé, un repére de
référence doit étre appliqué a la broche et au dispositif de serrage afin que le
dispositif de serrage puisse toujours étre libéré et refixé dans la méme position
pour assurer une concentricité optimale.

Ne pas changer les mandrins ou les plateaux porte-outils entre les tours sans
vérifier le bon verrouillage des cames.
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40.1.7 Controle visuel

AVIS

La machine est livrée sans lubrifiant ! Ceux-ci doivent étre ajoutés ou appliqués avant
la mise en service du tour. Le non-respect peut causer de graves dommages a la
machine. Pour |'exploitation courante, utiliser une huile épaisse a viscosité ISO 220
(par exemple GOE5L) ou une huile comparable SAE140 ou, pour la lubrification, une
graisse multi-usages de la classe 2NLGI.

AVIS

Les lubrifiants sont toxiques et ne doivent pas pénétrer dans
I'environnement ! Suivez les instructions du fabricant et, si nécessaire,
contactez vos autorités locales pour obtenir des informations sur

I'élimination appropriée.

Les points de lubrification du guide du banc, du guide coulisseau transversal a queue d'aronde, du
guide de chariot pour course longitudinale a queue d'aronde et du fourreau de contrepointe sont
lubrifiés a I'aide d'un bidon d'huile disponible dans le commerce par déplacement d'avant en
arriere du chariot ou du fourreau.

Points de lubrification :

A,.._.*'

A: Chariot B: Coulisseau transversal C: Roue dentée D: Vis-mére

40.2 Branchement au réseau

La machine est congue pour fonctionner avec un courant alternatif monophasé (230 V/~/50 Hz)

et est isolée par contacteur-disjoncteur.

e Assurez-vous que la tension secteur présente sur le lieu d'installation correspond a celle
indiquée sur la plague signalétique.
Assurez-vous que la source d'énergie est protégée par un disjoncteur de courant résiduel.
Branchez I'appareil dans une prise avec une prise de terre appropriée.
Le céble ou la fiche de raccordement ne peut étre remplacé que par le fabricant ou son service
clientéle ou par des personnes ayant une qualification similaire.

e Si vous utilisez une rallonge, veillez a ce que celle-ci ait une section d'au moins 1,5 mm2 . Le
cable de rallonge doit étre complétement déroulé du tambour de cable.

41 FONCTIONNEMENT
41.1 AVANT LA MISE EN SERVICE

Lubrifiez les parties nues de la machine avec une huile lubrifiante sans acide.

Vérifiez le fonctionnement des parties mobiles et fixes.

Lubrifiez le tour selon le plan de lubrification.

Vérifiez la mobilité de toutes les broches.

Vérifiez si les vis de fixation du mandrin du tour sont bien serrées.

Serrez une piéce dans le mandrin du tour ou vissez complétement les mors du mandrin de
tour avant de mettre le tour en marche.
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41.2 Rodage avant la premiere mise en service

Le rodage doit étre effectué a la vitesse de broche la plus basse. Laissez la machine fonctionner a
cette vitesse pendant environ 20 minutes. Vérifiez les irrégularités, telles que les bruits
inhabituels, les balourds, etc. si tout fonctionne normalement, augmentez progressivement la
vitesse.

41.3 Instructions d’utilisation

AVIS

Réglez le régulateur de vitesse sur le niveau le plus bas a chaque
k démarrage. Le non-respect de cette consigne entraine I'endommagement
Pii  du moteur et I'annulation de la garantie !

41.4 Utilisation

41.4.1 Allumage/arrét du moteur

Pour commencer, appuyez sur le bouton vert « I »
Pour arréter, appuyez sur le bouton rouge « 0 »

41.4.2 Sélection de la plage de vitesse de rotation de la broche

La machine peut fonctionner dans deux plages de vitesse (A, B). Pour modifier la plage de
vitesse, la courroie d'entrainement doit étre repositionnée :

o Desserrez et retirez les deux vis molestées (H) du cache de
protection d'engrenage a changement de vitesse et retirez le
cache.

e Desserrez la vis a six pans creux marquée - a gauche derriére
la roue d'entrainement - et desserrez la courroie (C).

e Placez la courroie trapézoidale C sur les poulies
correspondantes.

A B e Il y a2 positions (voir illustration a gauche) : AetB

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED400FD | ED400FDDIG



MANN

N MASCHINEN
3 //
/s s

100-2500 Position A (poulies a courroie extérieures) : 50-1.250 min!
Position B (poulies a courroie intérieures) : 100-2.500 min!

50-1250

Apres le remplacement de la courroie, la tendre et remonter le cache !

41.4.3 Réglage de la vitesse de broche

La vitesse (faible/élevée) dans une plage de vitesse est sélectionnée au
moyen du régulateur de vitesse (D).

La vitesse actuelle est indiquée sur I'affichage de la vitesse (C).

41.4.4 Réglage du sens de rotation de broche

AVIS

Avant de changer le sens de rotation, attendez toujours que la machine s'arréte,
sinon elle risque d'étre endommagée !

Positionnez le commutateur de sens de rotation (1) sur la position « F » pour
un fonctionnement de la broche dans le sens anti-horaire et sur la position
« R » pour un fonctionnement de la broche dans le sens horaire.

Dans la position « O », le ralenti est activé.

41.4.5 Serrage de I'outil dans le porte-outil

La fonction principale du porte-outil est de fixer I'outil. Si nécessaire, le porte-outil peut contenir
plus d'un outil (maximum 4).

Lors de l'insertion de I'outil, assurez-vous que la cage de filiere de I'outil est orientée dans la
direction de I'axe de rotation de la piéce.

Fixez le burin de tour dans le porte-outil.

L'outil de tournage doit étre serré aussi court et fermement que
possible afin de pouvoir absorber correctement et de maniére
fiable I'effort de coupe qui se produit lors de la formation des
copeaux.

Veillez également a serrer le burin de tour a angle droit par
rapport a I'axe de rotation (voir illustration a gauche). En cas de
serrage en biais, le burin de tour peut étre tiré dans la piéce.

Alignez le burin de tour en hauteur. Utilisez la contrepointe avec pointe de centrage pour
déterminer la hauteur requise. Si nécessaire, placez des supports en acier sous le burin
de tour pour obtenir la hauteur nécessaire.
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Lors du surfacage, I'outil de coupe du burin de tour doit étre
placé exactement a la hauteur de pointe afin de produire une
face frontale sans tourillon. Le surfagage produit des surfaces
planes qui sont perpendiculaires a I'axe de rotation de la piéece.
Une distinction est faite entre le surfacage transversal, le
trongonnage transversal et le surfagage longitudinal.

Si le porte-outil doit étre tourné, ouvrez le levier de blocage en
le tournant dans le sens inverse des aiguilles d'une montre.
Tournez le porte-outil dans la position souhaitée, puis fixez-le a
nouveau en tournant le levier de blocage dans le sens des
aiguilles d'une montre.

41.4.6 Montage des appuis fixes

Utilisez un appui mobile ou un appui fixe pour soutenir des piéces tournées longues si |'effort de
coupe du burin de tour est susceptible de faire fléchir la piéce tournée.

41.4.7 Nivellement de la contrepointe a la poupée fixe

!_ N

K 200mm "'—I - L ﬂc A

a I F \
kY | \ Lﬂ]]: mﬂ: Contrepointe -

Vis de réglage

Poupée fixe Chariot & mouvements croisés
Serrez correctement un morceau de tube solide de 200 mm de long entre la contrepointe et la
poupée fixe.

Maintenant, fixez un comparateur a cadran dans le porte-outil.

Utilisez I'avance manuelle (volant) pour guider le chariot 8 mouvements croisés le long de la
piéce. En cas de différences de mesure, la contrepointe doit étre ajustée a la poupée fixe au
moyen d'une vis d'ajustage afin qu'aucune différence de mesure n'apparaisse plus sur la
contrepointe (9).

41.4.8 Chariot de banc - tablier du chariot-pinces

AVIS

Le dispositif de verrouillage doit étre déverrouillé avant que I'alimentation
automatique ne soit mise en marche !

Pour un fonctionnement manuel, le chariot de banc peut étre bloquée
comme suit :

e Utilisez la clé a six pans creux (6mm) pour tourner la vis (A) dans
le sens des aiguilles d'une montre et serrer le chariot de banc.

e Pour desserrer, tournez dans le sens inverse des aiguilles d'une
montre.
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41.4.9 Mode manuel

Le chariot de banc est déplacé par le volant (18), le coulissant transversal a I'aide du volant (17)
et le chariot @ mouvements croisés par le volant (15).

41.4.10 Rectification longitudinale avec avance automatique

ATTENTION

Lorsque le tour est mis en marche a grande vitesse et que le levier d'enclenchement
est activé, le chariot de banc se déplace a grande vitesse.

AVIS

Le serrage du chariot de banc doit étre déverrouillé avant la mise en marche de
I'avance automatique !

A I'aide des tableauy, il est possible de sélectionner et de régler la vitesse d'avance ou la vitesse
souhaitée.

Si nécessaire, changez les roues d'engrenages un changement de vitesse. La combinaison des
roues est indiquée dans la table de coupe du fil.

L
F
&

6

Avance longitudinale automatique :

e Poussez le levier d'enclenchement avance/fil (16) vers le bas pour
v activer l'avance angitudinale automatique.

16 e Sile Ie\A/ie,r est tiré vers le haut, I'avance longitudinale automatique
est arretee.

41.4.11 Remplacement des roues de rechange

19. Débranchez |'appareil de la source d'alimentation.

20. Dévissez les deux vis moletées et retirez le cache de protection.

21. Desserrez la vis de sécurité (B) de I'étrier de roue de rechange.

22. Faites pivoter le I'étrier de la roue de rechange (C) vers la droite.

23. Dévissez I'écrou (D) de la broche ou desserrez les écrous (E) et
retirez les roues de rechange.

24. Installez les nouvelles roues de rechange.

25. Faites pivoter I'étrier de roues de rechange vers la gauche jusqu'a
ce que les roues dentées s'engrénent a nouveau.

26. Fixez a nouveau l'étrier de la roue de rechange avec la vis de
sécurité.

27. Installez le couvercle de protection et branchez I'appareil a
I'alimentation électrique.

41.4.12 Alésage

La vis-mére tourne pendant le fonctionnement.

Si vous disposez le levier d'enclenchement avance/fil (16) vers le bas, le chariot de banc se
déplace.
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41.4.13

Réglage de I'avance et des pas de filet

Pour sélectionner I'avance longitudinale, ainsi que pour régler les filetages métriques ou anglais,
utilisez les tableaux correspondants, que vous trouverez également sur la machine a gauche.

hod 3 0l ‘

72 H

INFORMATION :

les roues de rechange sont
remplacées selon les lettres du
tableau comme indiqué ici.

H "
o

i3

e ey

8

Pas de filetage
1,5mm

A|B |66 | H

C|D |40 |60
F| H |80

La sortie de la roue dentée avec 40 dents en haut s'engrene dans la roue
dentée A

La roue dentée A s'engréne dans la roue dentée C
La roue dentée D s'engréne dans la roue dentée F

« H » symbolise un espace creux (douille). A la place d'une douille,
une petite roue dentée peut également étre utilisée et ne s'engréne avec
aucune autre roue dentée.
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41.4.14 Montage du mandrin de tour/plateau porte-outils

Si vous voulez monter ou démonter le mandrin de tour ou
un plateau porte-outils, assurez-vous d'abord que les
cames de retenue sont bloquées.
Dévissez les trois vis (A) et retirez le mandrin de tour.
Ensuite, montez le mandrin ou le plateau porte-outils sur
le nez de broche et serrez les vis par ordre.
¢ Ne remplacez pas le mandrin ou le plateau porte-outils
entre différents tours sans contréler la came de retenue
correcte.

A (3x)

41.4.15 Chariot a mouvements croisés

e Pour le réglage de I'angle du chariot a mouvements
croisés, desserrez les vis de réglage, tournez le chariot
dans la position souhaitée est fixez a nouveau le chariot
avec les vis de réglage.

Vis de réglage (1)

41.4.16 Contrepointe

Contrepointe

La contrepointe fait office de butée lors de la rectification entre des
pointes ainsi que pour la réception des outils d'alésage, de chanfreinage et
d'abrasion. Elle est guidée sur la face du banc de tour est peut-étre blogué
a n'importe quel endroit via un levier de blocage.

La contrepointe est fixée par une vis de butée de fin de course dans le
~~~ Bancenfonte} banc du tour (banc en fonte) afin d'éviter que la contrepointe ne soit
poussée involontairement vers I'extérieur (voir illustration a gauche).

.
. e Le fourreau de contrepointe peut étre déplacé par une broche filetée
i . et un volant et peut étre serré a l'aide d'un levier de blocage. Un
> cone interne dans le fourreau permet de loger la pointe de centrage,
ﬁ un mandrin de percage ou des outils a tige conique.
Fourreau de contrepointe
‘ S

Vis

e Serrez I'outil dont vous avez besoin dans le fourreau de
i contrepointe.
Volant — Pour le réglage, utilisez I'échelle de graduation sur le fourreau
(graduation 0,02 mm).
e Bloquez le fourreau avec le levier de blocage.
— Le volant permet de déplacer le fourreau d'avant en arriére.

Vis d'ajustage
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Réglage transversal de la contrepointe

Le réglage transversal de la contrepointe est nécessaire pour tourner des
) pieces plus longues et coniques.

Pour ce faire, il faut desserrer le levier de blocage de la contrepointe (A)
et les vis de réglage (S) a gauche et a droite de la contrepointe.

L Le décalage transversal souhaité peut étre réglé a I'aide de I'échelle
située a l'arriere de la contrepointe.

Enfin, resserrez le levier de blocage et les vis de réglage.

41.5 Instructions générales de travail

41.5.1 3-Mandrins de mors

Le mandrin a 3 mors fourni avec votre tour est un mandrin a défilement, c'est-a-dire que les trois
mors se déplacent de maniére égale lorsque la clé de mandrin est tournée. Cette configuration de
mors est utilisée pour maintenir des pieces concentriques qui sont centrées avec une pression
égale des trois mors. Un jeu de mors supérieurs réversibles est également inclus dans la
livraison, ce qui permet d'autres configurations de pieces.

L

Serrage sur la surface intérieure

Les deux jeux de mors peuvent tenir une piece a la fois a
I'intérieur et a I'extérieur - voir l'illustration de gauche.

Quelle que soit la configuration des mors, assurez-vous que la
piéce est bien serrée dans le mandrin.

Il

Serrage sur la surface extérieure

Serrage de la piéce a usiner

11. Débrancher le tour du secteur.

12. Placez une planche robuste ou un berceau de serrage sous la broche pour protéger les
surfaces rectifiées avec précision.

13.Insérez la clé du mandrin dans une rainure de défilement et tournez-la dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre pour ouvrir les mors jusqu'a ce que la piéce repose a
plat sur la surface de serrage ou uniformément sur les étages de mors ou s'inseére dans le
trou du mandrin et dans I'alésage de la broche.

14.Fermez les mors jusqu'a ce qu'ils aient un Iéger contact avec la piéce.

15. Tournez le mandrin a la main pour vous assurer que la piéce est tenue uniformément par
les trois mors et qu'elle est centrée sur le mandrin.

Si la piéce n'est pas centrée, relachez les mors et réalignez la piéce. Resserrez les mors et
répétez |'étape 5. Lorsque la piéce est centrée, serrez les mors a fond.
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41.5.2 Chariotage longitudinal

Lors du chariottage longitudinal, le burin de tour est déplacé
parallelement a I'axe de rotation. L'avance s'effectue soit
manuellement en tournant le volant sur le chariot de bancs ou
sur le chariot 8 mouvements croisés, soit en mettant en
marche l'avance automatique. L'approche pour la profondeur
de coupe est effectuée par le chariot transversal.

Approche

Lors du chariottage longitudinal, le burin de tour est déplacé
perpendiculairement a I'axe de rotation. L'avance est
effectuée manuellement a I'aide du volant du chariot
transversal. L'approche de la profondeur de coupe est
effectuée par le chariot a mouvements croisés chariot de
banc.

41.5.4 Fixation du chariot de banc

L'effort de coupe qui se produit lors des opérations de
surfacage, de coupe en plongée ou de trongonnage peut
provoquer le déplacement du chariot. Pour cette raison, fixez
le chariot de bancs avec la vis de blocage (A).

41.5.5 Rectification entre des pointes

Toc du tour

Pointe de
centrage fixe 60°

Bride du
mandrin

Broche
d'entrainement

Les piéces qui nécessitent une grande concentricité

Piéce & usiner sont usinées entre les points. Pour la prise de

logement, un trou de centrage est percé dans les

Pomte domenie | d€UX faces frontales tournées de la piéce. Le toc du

tour est serré sur la piece. La broche d'entrainement,
qui est vissée dans la bride du mandrin, transmet le
couple au toc du tour. La pointe de centrage fixe est
située dans le trou de centrage de la piece du coté du
nez de broche. La pointe de centrage mobile est
située dans le trou de centrage de la piece du coté de
la contrepointe.

41.5.6 Rectification de cone court avec le chariot a mouvements croisés

La rectification cone court est réalisée a la main avec le chariot a
mouvements croisés. Le chariot a mouvements croisés est pivoté
selon l'angle souhaité. L'approche est réalisée avec le chariot

transversal :
- 7. Desserrez les deux vis de blocage avant et arriére sur le
5 chariot a mouvements croisés.
s 8. Tournez le chariot a mouvements croisés dans la position
< souhaitée.

9. Bloguez a nouveau le chariot a mouvements croisés.
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41.5.7 Tournage de filets

Le tournage ou le taraudage de filets exige de bonnes compétences en matiere de rectification et
une expérience suffisante de la part de 'opérateur.

Exemple de filetage extérieur :

e Le diameétre de la piece doit étre rectifié au diametre du

- filetage souhaité.

/ e La piece a usiner nécessite un chanfrein au début du filet et

& une rainure de dégagement a la fin du filet.

La vitesse doit étre aussi faible que possible.

Le burin de tour de filetage doit correspondre exactement a

la forme du filet, doit étre absolument a angle droit et serré

exactement au centre du tour.

e Le levier d'enclenchement de |'alésage doit rester fermé pendant tout le processus
d'alésage. Les exceptions sont les pas de vis qui peuvent étre réalisés avec le compteur
d'alésage.

o Le filetage est réalisé en plusieurs opérations de coupe, de sorte que le burin de tour doit
étre complétement dévissé (avec le chariot transversal) du filetage a la fin d'une opération
de coupe.

e La course de retour s'effectue avec I'écrou d'entrainement fermé et le burin de tour de
filetage non engagé en actionnant le « sens de rotation du levier de commutation ».

e Eteignez le tour et réajustez le burin de tour de filetage dans les petites profondeurs de
coupe avec le chariot transversal.

e Avant chaque passage, déplacez la chariot a mouvements croisés d'environ 0,2 a 0,3 mm
alternativement vers la gauche et vers la droite pour obtenir le dégagement du filetage. Le
burin de tour de filetage ne coupe donc que sur un seul flanc de filet a chaque passage.
N'effectuez plus de coupe libre que peu de temps avant d'atteindre la pleine profondeur du
filet.

42 NETTOYAGE

AVIS

Des produits de nettoyage incorrects peuvent attaquer la peinture de la machine. Ne
pas utiliser de solvants, de diluants nitro ou d'autres agents de nettoyage qui
pourraient endommager la peinture de la machine. Respecter les spécifications et les
instructions du fabricant du produit de nettoyage !

Préparer les surfaces et lubrifier les parties nues de la machine avec une huile lubrifiante sans
acide. En outre, un nettoyage régulier est une condition préalable a un fonctionnement s(ir de la
machine et a une longue durée de vie. Il faut donc nettoyer I'appareil aprés chaque utilisation
pour le débarrasser des copeaux et des saletés.

43 MAINTENANCE

%

Danger dii a la tension électrique ! Manipuler la machine avec l'alimentation
électrique intacte peut entrainer des blessures graves, voire mortelles. Débrancher
toujours I'appareil de I'alimentation électrique avant d'effectuer des travaux
d'entretien ou de réparation et protéger-le contre une remise sous tension
involontaire !
La machine nécessite peu d'entretien et seules quelques piéces doivent étre réparées.
Indépendamment de cela, les fautes ou défauts qui pourraient nuire a la sécurité de I'utilisateur
doivent étre éliminés immédiatement !
e Avant chaque mise en service, assurez-vous que les dispositifs de sécurité sont en parfait
état et fonctionnent correctement.
e Controler I'ensemble des connexions au moins une fois par semaine.
e Vérifier régulierement que les étiquettes d'avertissement et de sécurité sur la machine
sont en bon état et lisibles.
e Utiliser uniqguement des outils appropriés et adéquats
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e N'utiliser que les pieces de rechange d'origine recommandées par le fabricant

43.1.1 Lubrification

Le tour doit étre lubrifié toutes les 10 heures de service. Les points de lubrification du guide du
banc, du guide coulisseau transversal a queue d'aronde, du guide de chariot pour course
longitudinale a queue d'aronde et du fourreau de contrepointe sont lubrifiés a I'aide d'huile (ISO
32) disponible dans le commerce par déplacement d'avant en arriere du chariot ou du fourreau.

Points de lubrification :

A:Chariot B: Coulisseau transversal C: Roue dentée ' D: Vis-mére

43.1.2 Remplacement des mors

R\ Se?mem de
\ file
| Guide de
mors 1

Pour le remplacement des mors, vous devez ouvrir le mandrin de tour avec une clé a mandrin. En
position entierement ouverte, les mors peuvent ensuite étre retirés I'un aprés l'autre.
Lors de la mise en place des mors rapportés, il faut veiller a ce que :
e Les segments de filetage des mors soient étagés comme indiqué dans l'illustration ci-
dessus.
¢ Ils sont également numérotés de 1 a 3 pour indiquer le pas réel dans le mandrin du tour.
Par conséquent, veillez a assembler les mors dans le bon ordre :
1. Disposez les mors comme indiqué sur illustration ci-dessus et insérez-les dans cet ordre
dans les fentes du mandrin du tour, dans le sens des aiguilles d'une montre.
2. Tenez les mors et serrez-les avec la clé du mandrin.
3. Fermez complétement le mandrin du tour et vérifiez que les mors se rejoignent au centre.
Si un mors ne s'adapte pas correctement, ouvrez le mandrin du tour, appuyez fermement sur le
mors et tournez la clé du mandrin jusqu'a ce que le mors soit dans la bonne position. Contrdlez a
nouveau que les mors se rejoignent au centre.

44 ENTREPOSAGE

AVIS

Un mauvais entreposage peut endommager et détruire des composants importants.
Ne stocker les pieces emballées ou non emballées que dans les conditions ambiantes
prévues !
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Lorsqu'elle n'est pas utilisée, stocker la machine dans un endroit sec, a I'abri du gel et verrouillable pour
éviter la formation de rouille, d'une part, et pour garantir que les personnes non autorisées et surtout les
enfants ne puissent pas accéder a la machine, d'autre part.

Respecter les réglementations nationales en matiere d'élimination des déchets.
Ne jamais jeter la machine, les composants de la machine ou les matériaux
d'exploitation dans les déchets résiduels. Si nécessaire, contacter les autorités
locales pour connaitre les options d'élimination disponibles.

En cas d’achat d’'une machine neuve ou d’un appareil équivalent chez votre

45 ELIMINATION
|
46

RESOLUTION DE PANNE

revendeur spécialisé, il est tenu, dans certains pays, de se débarrasser de votre
ancienne machine de maniére appropriée.

AVERTISSEMENT

Danger di a la tension électrique ! Manipuler la machine avec I'alimentation
électrique intacte peut entrainer des blessures graves, voire mortelles. Débrancher
toujours la machine de I'alimentation électrique avant d'effectuer des travaux de
dépannage et la protéger contre une remise en marche involontaire !

De nombreuses sources d'erreur possibles peuvent étre éliminées a I'avance si la machine est
correctement connectée au systéeme d'alimentation électrique.

Si vous ne pouvez pas effectuer correctement les réparations nécessaires et/ou si vous n'avez
pas la formation requise, faites toujours appel a un spécialiste pour résoudre le probleme.

Défaut

cause possible

Résolution

La machine ne
démarre pas

La machine n'est pas branchée
Disjoncteur ou contacteur
endommagé

Cable endommagé

Controler tous les branchements
électriques

Remplacer le fusible, activer le contacteur
Remplacer le cable

Controler la protection de broche/le cache
d'entrainement

La machine ne monte
pas en vitesse

Rallonge trop longue

Moteur non adapté a la tension
présente
Faible courant de réseau

Remplacement par un céble de rallonge
approprié

voir le couvercle du boitier de
I'interrupteur pour un cablage correct
Contacter I'électricien qualifié

La machine vibre

Disposer sur un sol irrégulier

Refaire I'alignement

Refroidissement insuffisant

fortement Fixation du moteur desserrée = Serrer les vis de fixation

Le burin de tour a une Cro(te de moulage dure » Briser la croQte de moulage en amont
courte Vitesse de coupe trop élevée = Sélectionner une vitesse de coupe plus
durabilité Approche trop rapide faible

Approche moins rapide (excés de finissage
pas supérieur a 0,5 mm)
Augmenter le refroidissement

La coupe s'interrompt

Angle de clavette trop petit
(Accumulation de chaleur)

Crique de rectification due a un
refroidissement insuffisant

Je trop important dans le roulement
de broche (apparition d'oscillations)

Sélectionner un angle de clavette plus
grand

Appliquer un refroidissement homogéne
Ajuster le jeu du roulement de broche. Si
nécessaire, remplacer le palier a rouleaux
coniques.

Filetage rectifié
erroné

Le burin de tour de filetage est mal
serré ou mal rectifié

Pas erroné

Mauvais diamétre

Régler le burin de tour au centre
Rectifier I'angle correctement

Régler un pas correct

Effectuer une pré-rectification de la piéce
a usiner au diameétre exact
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47 AFFICHAGE NUMERIQUE DE LA POSITION (DITRON DL50

SERIE)
47.1 Eléments d'affichage et de commande
C B
X 12,1234 |
Y 2. 150m|11o
Z 8. 600m|| |<

| -

ED400FDDIG
a | Valeur d'affichage axe X (mm) g Curseur (vers la gauche)
b | Valeur d'affichage axe Y (mm) h Curseur (vers le bas)
c* | Valeur d'affichage axe Z (mm) i Curseur (vers le haut)
D Remise a zéro, restauration des données . Remise a zéro, restauration des
de l'axe Z ] données de l'axe X
, . ) . Remise a zéro, restauration des
E | Touche de sélection et de confirmation k données de l'axe Y
f | Curseur (vers la droite)

*) uniquement axe triple | 3-axis DRO only

47.2 Données techniques / Technical Data
Parameétres / parameters ED400OFDDIG

Tensions de service (fréquence) / supply _ _
voltage (frequency) 80-260 V (50-60 Hz)

Puissance / power 5W
Température d'exploitation / operating 1no_gno
temperature 10°-60° C
Température de stockage / storage 0. 7M0
temperature 30°-70°C
Humidité relative / relative humidity <90% (25)>
Dimensions de I'écran / screen dimensions 3.5”

Axes affichés / axis to be displayed 1 axe, 2 axes, 3 axes
Signal d'entrée autorisé / input signal allowed

by the DRO RS422/TTL

Signal d'entrée de la fréquence autorisé /

allowable input signal frequency < 2 MHz

0.1 um, 0.2um, 0.5um, 1 um, 2 um, 2.5

um, 5 um und/and 10 um
Résolution minimale de I'affichage angulaire /
minimum resolution of angle display 0.0001/pulse

Poids / weight 0.4 kg
Dimensions / size 160 x 105 x 67 mm

Résolution longitudinale / lenth resolution
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Définition de l'interface a
neuf poéles / interface o ot /g
definition of the grating fo7oto%0

ruler (DB 9-pins socket)

Pin| 1123 |4|5]|6|7|8]¢9
signalf a- [ ov | B-| PE|R-| A [+5V| B | R

47.3 Fonctions essentielles

47.3.1 Remise a zéro et restauration des données

g) Remettre a zéro les valeurs d'affichage d'une coordonnée
Appuyez sur la touche . pour remettre a zéro la valeur d'affichage de I'axe X.
Appuyez sur la touche . pour remettre a zéro la valeur d'affichage de I'axe Y.

Appuyez sur la touche . pour remettre a zéro la valeur d'affichage de I'axe Z.

h) Restaurer la valeur d'affichage d'une coordonnée effacée par erreur
Appuyez sur la touche . pour restaurer la valeur d'affichage de I'axe X effacée par erreur.
Appuyez sur la touche . pour restaurer la valeur d'affichage de I'axe Y effacée par erreur.
Appuyez sur la touche . pour restaurer la valeur d'affichage de 'axe Z effacée par erreur.
47.3.2 Mode ABS/INC

L'affichage de la position comporte deux types de valeurs standard d'affichage des coordonnées,
a savoir les coordonnées ABS (absolues) et INC (relatives).

L'opérateur pourrait enregistrer le point zéro de référence de la piéce dans la coordonnée ABS et
convertir la coordonnée ABS en coordonnée INC pour l'usinage.

Le point zéro a une position quelconque de la coordonnée INC n'a aucune influence sur la valeur
de la longueur par rapport au point zéro de référence de la piéce a la coordonnée ABS, qui peut
étre enregistrée pendant tout le processus d'usinage et vérifiée si nécessaire.

Appuyez sur [:J ou \:] pour passer a un autre mode.
47.3.3 Saisie des coordonnées
Cette fonction permet a I'opérateur de régler une valeur au choix a la position actuelle.

Dans le mode ABS, appuyez sur la touche .jusqu'é ce que les chiffres commencent a clignoter
pour commencer la saisie des coordonnées de I'axe X.

Réglez la valeur souhaitée en appuyant sur les touches Ii] et Iﬂ
avec [:J et \:]permettent de passer au chiffre précédent/suivant.

Une fois le réglage de la valeur souhaitée effectuée, appuyez sur la touche . pour quitter le
menu.

Dans le mode ABS, appuyez sur la touche . jusqu'a ce que les chiffres commencent a clignoter
pour commencer la saisie des coordonnées de l'axe Y.

Dans le mode ABS, appuyez sur la touche .jusqu'é ce que les chiffres commencent a clignoter
pour commencer la saisie des coordonnées de I'axe Z.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

ED400FD | ED400FDDIG



MANN
N MASCHINEN
- |

/7

47.3.4 Fonction de division par deux (fonction 1/2)

L'écran dispose d'une fonction de centrage automatique qui divise par 2 la position actuellement
affichée et fixe le point zéro au centre de la piéece.

Pour appeler la fonction, appuyez d'abord sur la touche m et ensuite sur la touche de la
coordonnée dont vous voulez réduire la valeur de moitié.

Par exemple, pour réduire de moitié la valeur de I'axe X, appuyez sur m puis . pour réduire

de moitié la valeur de I'axe Y, appuyez sur ' puis .
Pour réduire de moitié la valeur de I'axe Z, appuyez sur t puis .

47.3.5 Affichage du diameétre/rayon
Pour passer a l'affichage du diamétre sur 'axe X, appuyez sur m puis [ﬂ Change
simultanément la couleur de la colonne de I'axe X en rouge.

En appuyant a nouveau sur l i ] et l ‘], vous reviendrez a l'affichage du rayon, et la couleur rouge
disparaitra a nouveau.

Procédez de la méme maniére pour passer du diameétre au rayon des axes Y et Z.
47.3.6 Fonction Y+2Z (utilisable uniquement sur les tours a trois axes)

Si I'affichage est utilisé sur un tour a 3 axes, les valeurs de Y et Z peuvent étre combinées. La
valeur combinée est affichée sur I'axe Y.

Pour afficher la valeur combinée des axes Y et Z sur I'axe Y, appuyez sur l ‘ , en méme temps la
couleur de la colonne passe de Y et Z au rouge.

Appuyez a nouveau sur [ﬂ, la couleur rouge disparait et les valeurs des deux axes sont a
nouveau affichées normalement.

47.3.7 Fonction mémoire

En cas de panne de courant soudaine pendant le processus d'usinage, I'écran dispose d'un
module de sauvegarde des données qui enregistre les coordonnées et les données avant de
s'éteindre. Lorsque l'affichage est a nouveau allumé, les données sont automatiquement
restaurées.

47.3.8 Compensation d'erreur linéaire

Cette fonction est utilisée pour corriger les erreurs de systéme du systéme de mesure de la régle
a grille. La formule de calcul du coefficient correcteur est la suivante :

Coefficient correcteur S = (L - L1) / (L/1000) mm/m

L longueur véritable mesurée
L1 valeurs affichées sur I'affichage de la position (mm)
S Coefficient correcteur en mm/m (+ prolongation affichée/ -réduction affichée)

Plage de compensation : + 1,9 mm/m
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Exemple :

La longueur réelle du plateau de I'axe X de la machine est de 1000 000 mm et la valeur affichée a
I'écran est de 999 880 mm. Le coefficient correcteur est calculé comme suit :

Coefficient correcteur S = (1000.000 - 999 880) / (1000/1000) = 0 120 mm/m

Les étapes pour la compensation linéaire : En mode comptage, appuyez sur . pour entrer la
compensation linéaire.

Appyez sur . pour entrer la correction de I'axe X.

En appuyant sur la touche fléchée Eﬁlﬂﬂ, vous déterminez la valeur de compensation
souhaitée.

Apreés le réglage, appuyez a nouveau sur . pour enregistrer la compensation d'erreur et quitter
la fonction.

Procédez de la méme maniére pour la compensation des erreurs sur les axes Y et Z.

Interfaces de compensation linéaire : E DBBB

Remarque : Lorsque la valeur affichée est saisie, I'affichage ne peut pas passer a la fonction de
« compensation linéaire des erreurs ». Veuillez donc d'abord mettre la valeur correspondante a
zéro et ensuite seulement appeler la fonction.

47.4 Réglage des parametres du systeme

L'interrupteur d'alimentation est situé au dos de I'affichage. L'affichage passe en mode d'autotest
aprés la mise sous tension, notamment pour vérifier que I'affichage LED est normal et que la
résolution du systéme et les paramétres du modeéle correspondent.

L'état d'autotest se poursuit jusqu'a ce que I'écran passe a I'état d'affichage normal.

Appuyez une fois sur la touche . pendant le processus d'autotest, puis I'écran passe a I'état de
réglage des paramétres du systéme.

Vous pouvez y effectuer les paramétrages suivants du systeme :
1. Sélection du type de codeur (codeur linéaire ou rotatif)

2. Réglage de la résolution (Sélection avec une résolution fixe : 0.1 um, 0.2 um, 0.5 m, 1 um, 2
um,
2.5um, 5 um und 10 um).

3. Réglage du sens de comptage (0 : sens positif, 1 : sens négatif)

4. Définition du type de compensation (compensation linéaire ou non linéaire)
5. Régler les paramétres du code rotatif

6. Sélectionner le type d'affichage

47.4.1 Sélection du type de codeur

LINER signifie un capteur de déplacement linéaire qui correspond a I'axe, ROTARY signifie un codeur

rotatif qui correspond a I'axe.
Ly nEr => = | RakdrV

Appuyez sur la touche . pour modifier le type de codeur de I'axe X
Appuyez sur la touche . pour modifier le type de codeur de l'axe Y
Appuyez sur la touche . pour modifier le type de codeur de I'axe Z
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Appuyez sur \:] pour entrer dans |'étape 2 et appuyez sur . pour enregistrer et quitter le
paramétrage.

47.4.2 Régler la résolution

En cas de capteur de déplacement linéaire, réglez la résolution comme suit :

5. Appuyer sur sélectionner une résolution fixe (0,1 um, 0,2 um, 0,5 m, 1 um, 2 um, 2,5 um,
5um, 10 um)

6. , pour modifier la résolution de I'axe X ou . pour modifier la résolution de I'axe Y ou

pour modifier la résolution de I'axe Z.

G- % = 0
0

Pour les codeurs, entrez dans le paramétrage du systéme et sélectionnez codeurs.
L'écran d'information affiche le type L\R et I'axe X affiche Rotary.

Ensuite, appuyez sur |:] pour entrer le réglage de la résolution du codeur lorsque I'écran
d'information affiche XYZ-Res.

La résolution varie en fonction du type de codeur, vous devez donc entrer la résolution pour le
type de codeur correspondant.

Lors de la saisie de la résolution, une valeur négative donne le mode de comptage en
degrés/minutes/secondes (DMS) et une valeur positive donne le mode de comptage en degrés

(D).
L'écran supporte une résolution maximale de 99999.
Exemple : Régler la résolution du codeur a 1000 P/R.

==>==> Fokdrt]« = «

Echelle linéaire Codeur
Oof~m@=|  |+0res
4 4
Affichage de la résolution du codeur Saisie de la résolution du codeur

E,DBE=>¢> c00d

Apres avoir saisi la résolution du codeur, appuyez sur . pour sauvegarder. Le réglage des axes
Y et Z est analogue a celui de I'axe X.

47.4.3 Sélection du sens de comptage

OB - |

La sélection du sens de comptage peut étre dans le sens positif ou négatif (0 dans la fenétre de
gauche indique le sens de comptage positif de la fenétre. 1 dans la fenétre de gauche indique le
sens de comptage négatif de la fenétre).

Pour changer le sens de comptage de I'axe X, appuyez sur .
Pour changer le sens de comptage de l'axe Y, appuyez sur .
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Pour changer le sens de comptage de l'axe Z, appuyez sur .

Appuyez sur \:] pour aller dans « Paramétres en pouces et métriques », appuyez sur . pour
enregistrer et quitter le paramétrage.

47.4.4 Conversion en pouces et en métriques

Si vous souhaitez passer du systéme en pouces au systéme métrique, appuyez sur ., pour
sélectionner. La poursuite de I'ajustement est la suivante :

=7 = il H
mm &] inch

Une fois que vous avez effectué le réglage souhaité, appuyez a nouveau sur . pour enregistrer
le réglage et passer au « Réglage du point décimal sous pouce ».

Si vous avez sélectionné « Métrique », appuyez maintenant sur |:] pour entrer dans le réglage
du mode d'affichage.

Si vous avez sélectionné « Pouce », appuyez sur \:] pour passer au réglage du point décimal.
47.4.5 Réglage du point décimal sous « pouce »

Lorsque |'affichage est en mode pouces, il supporte 4 ou 5 décimales.
5 décimales sont réglées en usine.
Les utilisateurs peuvent modifier le paramétre selon leurs besoins. Effectuer les réglages comme

" I a-dak 5==>é=>\nn-dnli y

ﬁés avoir effectué les réglages, appuyez sur . pour sauvegarder et quitter, puis appuyez sur

pour entrer dans le réglage du mode d'affichage.

47.4.6 Réglage du mode DRO

Effectuer les réglages comme suit :

M LU= % =| LAEHE

ﬁés avoir réglé le mode DRO, appuyez sur . pour sauvegarder et quitter, puis appuyez sur

pour passer au réglage du numéro d'axe.
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47.4.7 Réglage du numéro d'axe

L'utilisateur peut activer ou désactiver un ou deux axes. Effectuer les réglages comme suit :

Rity G-d|= & = Bl 5-2)=
3 Axes &] 2 Axes

£ = | Rt 5= |
@ 1 Axe

La fonction « Réglage du numéro d'axe » n'est pas disponible pour les affichages numériques a 1
axe.

ﬁés avoir réglé le mode DRO, appuyez sur . pour sauvegarder et quitter, puis appuyez sur

pour passer au réglage de la vérification de I'ID de l'indicateur de position.
47.4.8 Controle de l'identification de I'unité d'affichage

Chaque indicateur de position posséde sa propre identification composée de 24 chiffres.
L'identification peut étre déterminée comme suit :

) d [ = QBELFFS0 = =
N &

Bi2221 (7= % - G552HEBS |

Pour les affichages de position a 1 axe, I'ID est affiché sur I'axe X, pour les affichages de position

a 2 axes, I'ID est affiché sur I'axe Y - appuyez sur pour afficher ; revenez avec la touche ' .
Avec les affichages de position sur 3 axes, I'ID est affiché sur les axes X, Y et Z. Aprés avoir

vérifié l'identité, appuyez sur pour quitter le menu du systéme.
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48 MONTAZNI VYKRES UKAZATELE POLOHY / ASSEMBLY
DRAWING POSITION INDICATOR / ESQUEMA DE
MONTAJE DEL INDICADOR DE POSICION / INDICATEUR
DE POSITION DU DESSIN D'ASSEMBLAGE

) 105 i
e e
X[ 12.125
Y 2. 150
7 8. 600
>
|
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_ 170 |
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49 PLAN ZAPOJENI / WIRING DIAGRAM / DIAGRAMA DE
CABLEADO / SCHEMA ELECTRIQUE
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50 NAHRADNI DILY / SPARE PARTS / PIEZAS DE RECAMBIO
/ PIECES DE RECHANGE
50.1 Objednavka nahradnich dilti / Spare Parts Order / Pedido de
piezas / Commande de piéces détachées

(CZ) Pouzitim originalnich dild od spole¢nosti HOLZMANN pouzivate dily, které spolu dokonale sedi a jejich
montdaz je ¢asové méné narocna. Origindlni nahradni dily jsou zarukou delsi Zivotnosti stroje.

DULEZITE

Pouziti jinych nez originalnich nahradnich dili ma za nasledek ztratu zaruky!
Plati: PFi vymé&né& komponent/dild pouzivejte pouze originalni nahradni dily.

PFi objednavani dilli pouzijte servisni formulaf, ktery najdete na konci tohoto ndvodu na obsluhu. Vzdy uvadé&jte typ
stroje, ¢Cislo nahradniho dilu a jeho ndzev. Aby se predeSlo neshoddm, doporucujeme spolecné
s objednavkou zaslat i kopii vykresu rozpadu nahradnich dilu, na kterém Vami pozadované dily oznacite.

Adresu pro objednéani dilll naleznete v kontaktech na z&kaznicky servis.

(EN) With Holzmann spare parts, you use spare parts that are ideally matched to your machine. The optimum fitting
accuracy of the parts shortens the installation time and extends the service life of the machine.

NOTICE

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.

Please use the service form at the end of this manual to order spare parts. Always state machine type, spare part number
and designation. In order to avoid misunderstandings, we recommend that you enclose a copy of the spare parts drawing
with your spare parts order, on which the required spare parts are clearly marked.

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

(ES) Con las piezas de recambio de Holzmann, utiliza piezas de recambio que se adaptan perfectamente a su maquina.
El ajuste dptimo de los componentes acorta el tiempo de instalacion y aumenta la vida util de la maquina.

AVISO

iLa instalacion de piezas de recambio no originales lleva a la pérdida de garantia! Por
lo tanto: Al llevar a cabo la sustitucion de componentes/piezas, utilice Unicamente
piezas de recambio recomendadas por el fabricante.

Para pedir piezas de recambio utilice el formulario del servicio de atencidn al cliente que se encuentra al final del presente
manual. Indique siempre el tipo de maquina, la referencia de la pieza de recambio y la denominacién. Para evitar
malentendidos, se recomienda adjuntar al pedido una copia del esquema de piezas de recambio en el que se marque
claramente las piezas de recambio necesarias.

Encontrard la direccion de pedidos en las direcciones del servicio postventa que se encuentra en el prélogo de esta
documentacion.

(FR) Avec les piéces de rechange Holzmann, vous utilisez des piéces de rechange qui conviennent parfaitement & votre
machine. La précision d’ajustage optimale des piéces réduit le temp de pose et augmente la durée de vie de la machine.

AVIS

Le montage de piéces autres que les piéces de rechange d'origine entraine la perte
de la garantie ! Par conséquent, la régle est la suivante : Utiliser uniquement des
piéces de rechange recommandées par le fabricant pour le remplacement des
composants/piéces.

Pour commander des piéces de rechange, veuillez utiliser le formulaire de service a la fin de ces instructions. Toujours
indiquer le type de machine, le numéro de piéce de rechange et la désignation. Afin d'éviter tout malentendu, nous vous
recommandons de joindre une copie du plan des piéces détachées a la commande de piéces détachées, sur laquelle les
piéces détachées requises sont clairement indiquées.

Pour 'adresse de commande, voir Adresses du service a la clientéle dans I'avant-propos de la présente documentation.
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50.2 Rozpadovy vykres / explosion drawing / Vista de despiece / Vue

éclatée

HEADSTOCK ASSEMBLY

Nr. Name Qty. Nr. Name Qty.
1 cover 1 25 thin nut 2
2 sensor rack 1 26 bolt 2
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3 screw 2 27 nut 6
4 main plate 1 28 screw 1
5 screw 6 29 bracket plate 1
6 washer5 2 30 bolt 1
6 screw 2 31 block 1
7 spindle box 1 32 screw 2
9 spindle 1 33 washer8 1
10 key 1 34 screw 2
11 cover 2 35 block 1
12 bearing 2 36 pin 1
13 cover 2 37 block 1
14 screw 3 38 bolt 1
15 speed ring 1 39 spring ring22 1
16 bush 1 40 bearing 2
17 gear 1 41 pulley 1
18 spindle puller 1 42 spring ring8 1
19 lock screw 1 43 motor puller 1
20 nut 1 44 lock screw 1
21 belt 2 45 screw 4
22 screw 3 46 key 1
23 rear cover 1 47 motor 1
24 washer10 2
CROSS SLIDE ASSEMBLY
am ) 29
@) oz () -
C VAR °
. 27
(26)
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1 handle 1 rack 1
2 lock nut A grade 1 27 lock screw 8
3 handle base 1 28 washer 1
4 spring 2 29 handle base 1
5 collar 1 30 handle 1
6 screw 2 31 gib 1
7 bracket 1 32 wiper 2
8 cross slide3 base 1 33 screw 8
9 screw 2 34 cross slidel 1
10 nut 8 35 screw 1
11 screw 9 36 oilcup6 6
12 gib 1 37 wiper 2
13 lead screw 1 38 cross slide2 1
14 key 2 39 bush 1
15 screw 2 40 screw 1
16 handwheel 1 41 lock screw 1
17 handle 2 42 nut 1
18 lock screw 1 43 limit baffle 1
19 lock nut 1 44 screw 2
20 collar 1 45 lead screw 1
21 bracket 1 46 micrometer pan 1
22 cross slide3 1 47 sliding block 1
23 spring 1 48 screw 6
24 pin 1 49 rear pressure plate 1
25 bolt 1

SADDLE ASSEMBLY
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1 apron 1 i5 plate rivet 2
2 bracket 1 16 nut 4
3 screw 2 17 screw 4
4 collar 1 18 gib 1
5 handwheel 1 19 screw 2
6 lock nut 1 20 lock screw 1
7 handle 1 21 plate 1
8 spring 1 22 pin 2
9 lock screw 1 23 half nut 1
10 spring 1 24 shaft 1
11 ball5 1 25 gear 1
12 hand base 1 26 gear shaft 1
13 handle 1 27 key 1
14 nut plate 1 28 lock screw 1

CHUCK SHIELD ASSEMBLY

Nr. Name Qty. Nr. Name Qty.

1 nut 4 4 screw 4
2 Perspective glass 1 5 safety shaft 1
3 chuck cover 1 6 screw 2
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Nr. Name Qty. Nr. Name Qty.
1 lockscrew 1 21 spring ring 2
2 custom nut 1 22 thin nut 4
3 bearing 2 23 gear 1
4 right support 1 24 gear 1
5 screw 4 25 bolt 2
6 oilcup6 2 26 bed 1
7 lead screw 1 27 nut 1
8 rack 1 28 screw 1
9 screw 5 29 screw 3
10 key 1 30 washer5 3
11 left support 1 31 rear Baffle 1
12 bearing 1 32 gear 1
13 frame 1 33 gear 1
14 screw 1 34 gear 1
15 bush 1 35 gear 1
16 gear 2 36 gear 1
17 washer10 1 37 gear 1
18 nut 1 38 gear 1
19 gear 1 39 gear 1
20 gear gleeve 2 40 gear 1

TURRET SHIELD ASSEMBLY

Nr. Name Qty. Nr. Name Qty.
1 turret glass 1 7 plate rivet 1
2 flat washer 3 2 8 rack shaft 1
3 screw 2 9 screw 2
4 rotation shaft 1 10 rack 1
5 nut 1 11 screw 2
6 screw 1
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TAILSTOCK ASSEMBLY

Nr. Name Qty. Nr. Name Qty.
1 hexagon bolt 1 18 spring 1
2 flat gasket 8 1 19 screw 4
3 binder plate 1 20 key 1
4 backplane 1 21 oil cup6 1
5 lock hanging piece 1 22 nut 1
6 screw 2 23 lock base 1
7 tailstock 1 24 lock screw 1
8 screw 1 25 handle 1
9 lead screw 1 26 long handle pole 1
10 bearing 1 27 electronic shaft lock 1
11 housing 1 28 limit screw 1
12 collar 1 29 sleeve 1
13 handwheel 1 30 screw 1
14 locknut 1 31 plate 1
15 handle 1 32 plate screw 4
16 handle shaft 1 33 plate 1
17 handle sleeve 1
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51 PROHLASENI O SHODE/CE-CERTIFICATE OF CONFORMITY /
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE / DECLARATION DE
CONFORMITE UE

Dovozce / Distributor

HOLZMANN MASCHINEN®
4170 Haslach, Marktplatz 4, AUSTRIA
Tel.: +43/7289/71562-0; Fax.: +43/7289/71562-4

www.holzmann-maschinen.at

Nazev / name / Denominacion / Désignation
SOUSTRUH NA KOV / METAL LATHE

Typ / model / Modelo / Type

ED 400FD, ED400FDDIG
Smeérnice ES / EC-Directives / Directivas CE / Directives CE
=2006/42/CE; =2014/30/UE
Pouzité normy / Applicable Standards / Normas aplicables / Normes applicables

*EN ISO 12100:2010, EN ISO 23125:2015, =EN 60204-1:2009+AC:2010,
*EN 61000-6-4:2007+A1:2011, EN 61000-6-2:2005; EN61000-3-2:2014: EN61000-3-3:2013

(CZz) Timto prohlasujeme, Ze vySe uvedeny typ stroje spliiuje bezpecnostni a zdravotni pozadavky smérnic ES. Toto prohlaseni
ztraci svou platnost, pokud by doslo ke zménam nebo Upravam stroje, které nami nebyly odsouhlaseny.

(EN) Hereby we declare that the above mentioned machines meet the essential safety and health requirements of the above stated
EC directives. Any manipulation or change of the machine not being explicitly authorized by us in advance renders this document
null and void.

(ES) Por medio de la presente, declaramos que las maquinas arribas mencionadas debido a su concepcién y construccion en la
version comercializada por nosotros cumplen todos los requisitos esenciales en materia de seguridad y de salud de las directivas UE
mencionadas. Esta declaracion perdera su validez en caso de que se lleven a cabo modificaciones en la maquina que no hayan sido
acordadas con nosotros.

(FR) Nous déclarons par la présente qu'en raison de leur conception, les machines susmentionnées dans la version que nous
commercialisons sont conformes aux exigences fondamentales de sécurité et de santé des directives CE mentionnées. Cette
déclaration perd sa validité en cas de modifications non convenues avec nous apportées a la machine.

Technische Dokumentation ® “om, ""‘G'f.,f,‘“""'"‘"
HOLZMANN-MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4

www.holzmann-maschinen.

Haslach, 15.07.2019

Misto / Datum place/date DI (FH) Daniel Schérgenhuber

Jednatel / Director
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52 ZARUCNI PODMINKY (Cz)

1.) Zaruka:

Spole¢nost HOLZMANN poskytuje zaruku na mechanické a elektrické Casti stroje v trvani 2 let pro nekomercni pouziti
vyrobku a v délce 1 rok pfi pouZiti pro Uéel podnikani, a to pocinaje datumem nakupu stroje. Spole¢nost HOZMANN vyslovné
upozornuje na to, ze ne vsechny vyrobky z jejiho sortimentu jsou urceny pro komercni pouziti. Dojde-li v ramci vyse
uvedenych Ihit k zdvadam, které nejsou vylouc¢eny podminkami uvedenymi v ¢asti "Podminky", pak spoleénost HOLZMANN
opravi nebo vyméni zafizeni/stroj podle vlastniho uvazeni.

2.) Reklamace / Hlaseni zavad:

Pro ovéreni opravnénosti reklamace musi kupujici kontaktovat prodejce. Prodejce nasledné pisemné nahlasi reklamovanou
zavadu spolecnosti HOLZMANN. V pripadé opravnéné reklamce vyzvedne spole¢nost HOLZMANN reklamovany vyrobek

u prodejce. Zasilky prodejce, které nebyly predem koordinovany a schvaleny spole¢nosti HOLZMANN nebudou akceptovany.

3.) Podminky:

a) Reklamace budou akceptovany pouze tehdy, pokud spolec¢né s vyrobkem bude dodana kopie originalni faktury nebo
pokladniho dokladu autorizovaného prodejce spolecnosti Holzmann. Néroky ze zaruky zanikaji v pfipadé, Ze stroj nebyl
dodan kompletni nebo se strojem nebylo dodano jeho prislusenstvi.

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatné kontroly, Udrzbu, inspekci nebo servisni prace na stroji. Zavady zplsobené
nespravnym pouzitim koncovym uzivatelem nebo prodejcem stroje nebudou rovnéz akceptovany jako reklamace.

c) Vylouceny jsou zavady na spotfebnich dilech: uhlikové kartacky, odpadni vaky, noze, valce, fezaci desky, fezaci zarizeni
a ostfi, vedeni, spojky, tésnéni, obézna kola, pilové listy, hydraulické oleje, olejové filtry, posuvné cCelisti, spinace, retézy
atd.

vyrobku pro jiné nez jeho b&zné Gcely, nedodrzenim névodu na obsluhu a pokynd k Gdrzbé&, vyssi moci, dale pak opravy
nebo technické zmény a Upravy neautorizovanou dilnou nebo samotnym koncovym uzivatelem a pouzitim neoriginalnich
dild nebo pfislusenstvi, které nejsou od spole¢nosti Holzmann.

e) Vzniklé naklady (naklady na prepravu) a vydaje pfi neopravnénych reklamacich budou po kontrole nasimi kvalifi-
kovanymi pracovniky vyfakturovany zakaznikovi nebo prodejci.

f) Vadné vyrobky po uplynuti zaru¢ni doby: Oprava bude provedena pouze na zakladé Uhrady zalohové faktury nebo

na zakladé faktury prodejce podle nacenéni opravy (véetné nakladl na prepravu) spole¢nosti Holzmann.

g) Naroky ze zaruky budou uzndny pouze zakaznikim prodejce spole¢nosti Holzmann, ktery vyrobek pofidil pfimo
u spole¢nosti Holzmann. Tyto naroky jsou v pfipadé preprodeje vyrobku nepfenosné.

4.) Reklamace o nahradu skody a jiné naroky:

Odpoovédnost spolecnosti Holzmann je ve vsech pFiQadech omezena do vyse hodnoty zbozi. Nércgky na néhradoy Skody
z duvodu nedostate¢ného vykonu stroje, nedostatku nebo z nich vyplyvajicich vad nebo vypadku v obratu kvuli zavadé
vzniklé v zaruéni dobé nebudou uznany. Spole¢nost Holzmann trva na svém zakonném pravu provést vylepseni vyrobku.

SERVIS

Po uplynuti zaru¢ni doby mohou byt opravy realizovany i u neautorizovanych servisnich firem. K dispozici je Vam
samoziejmé i nadale servis spolecnosti HOLZMANN-Maschinen GmbH. V takovém pfipadé uplatnéte Vase nezavazné
poptavky/reklamace s Udaji dle bodu C) na nas zakaznicky servis nebo nam poslete vyplnény pfiloZzeny servisni formular.
Mail: info@holzmann-maschinen.at nebo pouZijte online formuladf pro reklamace & objednani nahradnich dilG uvedeny
na nasi webové strance: www.holzmann-maschinen.at pod sekci Service/News.
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1.) Warranty:

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

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

2.) Report:

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

3.) Regulations:

a) Warranty claims will only be accepted when a copy of the original invoice or cash voucher from the trading partner of
Holzmann is enclosed to the machine. The warranty claim expires if the accessories belonging to the machine are missing.
b) The warranty does not include free checking, maintenance, inspection or service works on the machine. Defects due to
incorrect usage through the final consumer or his dealer will not be accepted as warranty claims either.

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

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

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

4.) Claims for compensation and other liabilities:

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

loss of earnings due to defects during the warranty period will not be accepted.
Holzmann insists on its right to subsequent improvement of the machine.

SERVICE

After Guarantee and warranty expiration specialist repair shops can 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 filing
the SERVICE form on the following page and send it:

via Mail to info@holzmann-maschinen.at

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

Para los componentes eléctricos y mecanicos, HOLZMANN concede una garantia de 2 afios para el uso no comercial.

Para el uso comercial, hay un periodo de garantia de 1 afio a partir de la fecha de compra del usuario final/comprador.
HOLZMANN sefiala expresamente que no todos los articulos de la gama estan destinados al uso comercial. Si durante este
periodo se producen defectos que no estén excluidos en los detalles enumerados en el punto "Disposiciones", HOLZMANN
reparara o sustituira el aparato a su discrecion.

2.) Notificacion:

El distribuidor notificara por escrito a HOLZMANN el defecto que se ha producido en el aparato. En caso de que la reclamacion
de garantia sea legitima, HOLZMANN recogera el aparato en el distribuidor o éste lo enviarda a HOLZMANN. No se aceptaran
las devoluciones que no hayan sido coordinadas previamente con HOLZMANN. Todas las devoluciones deberan llevar un
nimero RMA proporcionado por HOLZMANN. De lo contrario, HOLZMANN no podra aceptar la mercancia ni procesar la
reclamacion ni la devolucion.

3.) Disposiciones:

a) Sdlo se aceptaran reclamaciones de garantia si se adjunta al aparato una copia de la factura original o del recibo de
compra del socio comercial de Holzmann. La reclamacidn de garantia expirara si el aparato no se envia completo con todos
los accesorios.

b) La garantia no incluye trabajos de comprobacion, mantenimiento, inspeccidén o de servicio gratuitos en el aparato. Los
defectos ocasionados por un uso incorrecto por parte del usuario final o su distribuidor tampoco

estaran cubiertos por la garantia.

c) Quedan excluidos los defectos en las piezas de desgaste, como p. €j., escobillas de carbdn, bolsas colectoras, cuchillas,
rodillos, placas de corte, dispositivos de corte, guias, acoplamientos, juntas, impulsores, hojas de sierra, aceites hidraulicos,
filtros de aceite, mordazas deslizantes, interruptores, correas, etc.

d) Quedan excluidos los dafos en los aparatos ocasionados por un uso inadecuado, un uso indebido del aparato (no conforme
a su finalidad de uso normal) o por un incumplimiento de las instrucciones de uso y de mantenimiento, o por fuerza mayor,
por reparaciones inadecuadas o modificaciones técnicas llevadas a cabo por talleres no autorizados o por los propios socios
comerciales, por el uso de piezas de recambio o accesorios no originales de HOLZMANN.

e) Los gastos (gastos de transporte) y costes incurridos (gastos de inspeccién) en caso de reclamaciones de garantia no
justificadas se facturaran al socio comercial o distribuidor después de que nuestro personal especializado haya realizado las
comprobaciones.

f) Aparatos fuera del periodo de garantia: las reparaciones sélo se llevaran a cabo tras el pago por adelantado o la factura
del distribuidor con arreglo a la estimacidn de costes (incluidos los gastos de transporte) de la empresa HOLZMANN.

g) Las reclamaciones de garantia soélo se concederan a los socios comerciales de un distribuidor de HOLZMANN que haya
comprado el aparato directamente a la empresa HOLZMANN. Estas reclamaciones no se podran transferir en caso de que el
aparato

se venda varias veces

4.) Reclamaciones por dafos y perjuicios y otras responsabilidades:

En todos los casos, la responsabilidad de la empresa Holzmann se limita al valor del aparato. No se aceptaran
reclamaciones por dafios y perjuicios debido al mal funcionamiento, defectos, dafios indirectos o pérdidas de ingresos
ocasionados por un defecto durante el periodo de garantia. La empresa Holzmann insiste en su derecho legal a una
mejora posterior del aparato.

SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE

Una vez expirado el periodo de garantia, los trabajos de reacondicionamiento y de reparacion sdlo podran ser llevados a
cabo por empresas especializadas debidamente cualificadas. HOLZMANN-Maschinen GmbH estara encantado de seguir
apoyandole con su servicio de atencion al cliente y de reparaciones. En este caso, realice una consulta no vinculante a
nuestro servicio postventa para obtener informacion sobre los costes indicando los datos que figuran en el punto C) o
envienos su consulta utilizando el formulario que se encuentra en la siguiente pagina.

Mail: info@holzmann-maschinen.at

o utilice el formulario de reclamacion o de pedido de piezas de recambio online que encontrarad en nuestra pagina web:
www.holzmann-maschinen.at en el apartado Servicio de atencion al cliente/Noticias
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1.) Garantie :

Toutes les machines HOLZMANN MASCHINEN GmbH, sont garanties dans les composants mécaniques et
électriques, 2 ans pour une utilisation privée, et 1 an pour une utilisation professionnelle ou industrielle, a
partir de la date de la facture de vente au client final. En cas de défauts pendant cette période, qui ne sont
pas exclus par le paragraphe 3, HOLZMANN peut réparer ou remplacer la machine a sa propre discrétion.

2.) Rapport:

Afin de vérifier la légitimité des réclamations en garantie, le consommateur doit contacter son revendeur. Le
distributeur est tenu d'informer par écrit le défaut détecté a HOLZMANN. Si la demande de garantie est
légitime, et le retour est approuvé, HOLZMANN fera le ramassage de la machine défectueuse du I'entrep6t du
distributeur. HOLZMANN fournira d’'un numéro RMA pour faire le suivi de la réparation. Aucune garantie ne
sera acceptée, par les distributeurs sans accord et coordination de HOLZMANN.

3.) Procédures :

a) Seulement seront acceptées les demandes en garantie, a condition d "ajouter a la machine, une copie de la
facture originale ou du ticket de caisse, du distributeur autorisé HOLZMANN. Toute demande de garantie est
nulle, si les accessoires fournis avec la machine ne sont pas retournés.

b) La garantie ne comprend pas | “entretien gratuit, | entretien normal, | inspection ou travaux techniques
sur la machine. Les défauts résultant d‘une mauvaise utilisation par ['utilisateur final ou le revendeur ne seront
pas acceptées comme garantie. Exemples : utilisation d'un carburant inadéquat, les dommages aux réservoirs
a cause d'eau gelée, garder le carburant dans le réservoir pendant ['hiver, les outils fournis,
etc., sauf qu’'un dommage initial que doit étre réclamé immédiatement aprés réception et vérification de la
machine.

c) Les défauts des piéces d'usure sont exclues de la garantie, par exemple, les charbons, sacs de collecte, des
fers, des vérins, des lames de coupe, embrayages, joints, roues, lames de scie, courroies, extensions, les
huiles hydrauliques, filtres a huile / chaines / carburant, bouchons, etc.

d) Sont également exclus les dommages a la machine causés par une mauvaise manipulation, si elle est
utilisée a des fins dont la machine n‘a pas été concu, en ignorant les instructions d'utilisation, de force majeure,
les réparations ou manipulations techniques par des ateliers non autorisés ou par le client, ['utilisation de
piéces de rechange ou des accessoires non-originaux HOLZMANN.

e) Aprés inspection par notre personnel qualifié, les colts pour le travail de réparation, et les colts de transport
et les colits de réclamations de garantie non Iégitimes seront supportés par le client final ou le distributeur.
f) Dans le cas de machines défectueuses en dehors de la période de garantie, il suffit de procéder a la
réparation, aprés le paiement de la facture, ou bien avec la facture du distributeur en fonction de I'estimation
des colts par HOLZMANN, compris les frais de transport.

g) La garantie ne peut accorder qu’‘aux clients des revendeurs agréés HOLZMANN, qui ont acheté la machine
directement a HOLZMANN. Ces droits ne sont pas transférables en cas de multiples ventes de la machine.

4.) Les demandes d "indemnisation et autres passifs :

La responsabilité de HOLZMANN MASCHINEN est limitée dans tous les cas, a la valeur des produits. Les
demandes d‘indemnisation en raison de mauvais résultats, les dommages ou la perte de revenu due a des
défauts pendant la période de garantie ne seront pas acceptés. HOLZMANN MASCHINEN insiste sur son droit
a l'amélioration subséquente de la machine.

SERVICE

Apres |'expiration de la période de garantie, les travaux de réparation et de réparation peuvent étre effectués
par des sociétés spécialisées appropriées. HOLZMANN-Maschinen GmbH est également heureux de vous aider
avec le service et les réparations. Dans ce cas, faites une demande de co(t sans engagement, en indiquant
les informations voire C) a notre service client ou envoyez-nous simplement votre demande en utilisant le
formulaire fourni au verso.

E-mail: info@holzmann-maschinen.at

ou utilisez le formulaire de réclamation en ligne ou de commande de piéces détachées disponible sur notre
page d'accueil: www.holzmann-maschinen.at dans la catégorie Service / News.
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56 SLEDOVANI VYROBKU | PRODUCT MONITORING

Po dodani nas zajimd Vade spokojenost | We monitor our products even after delivery.

s vyrobkem. 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:

- Potize, které se vyskytly béhem provozu - Problems that occur when using the

vyrobku product

- Malfunctions that occur in certain
operating situations

. , . ) i - Experiences that may be important for
- Vase vlastni zkuSenosti z provozu, které other users

mohou byt uzite¢né i pro ostatni uzivatele
stroje

Pfi procesu zlep$ovani vyrobkl jsme totiZ
zavisli na Vas a Vasich zkusenostech
s praci se strojem:

- Chybné funkce stroje, které se vyskytly
za urcitych provoznich podminek

Please NOTICE down such observations and
send them to us by e-mail, fax or letter post.
Prosime Vas o zaznamenani Vasich zkusenosti
a zaslani na nasi adresu emailem, faxem nebo
postou:

Moje postiehy / My experiences:

Jméno / name:

Vyrobek / product:

Datum nakupu / purchase date:

Zakoupeno v / purchased from:

E-Mail/ e-mail:

Dékujeme za Vasi spolupraci! / Thank you for your cooperation!

KONTAKT / CONTACT:
HOLZMANN MASCHINEN

4170 Haslach, Marktplatz 4 AUSTRIA
Tel : +43 7289 71562 0

Fax: +43 7289 71562 4
info@holzmann-maschinen.at
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SERVISNI FORMULAR / SERVICEFO

Zaskrnéte prosim poZadované policko/ Bitte kreuzen Sie eine der untenstehenden an:

Poptavka na servis y 4
Poptavka na nahradni dil /
O] Zarucni oprava /

Serviceanfrage
Ersatzteilanfrage
Garantieantrag

1. Udaje zakaznika (* povinné) / Daten Antragsteller (* sind Pflichtfelder)

*Jméno, prijmeni / Vorname, Nachname

*Ulice, Cislo domu / StraBe, Hausnummer

*pSC, mésto / PLZ, Ort

*Stat / Staat

*(mobilni)telefon/ Telefon bzw. Mobiltel.
vcetné kodu zemé

* E-Mail

Fax

2. Informace o stroji / Gerateinformationen

Sériové Cislo/Seriennummer:

*Typ stroje/Maschinentype:

2.1 Potrebné nahradni dily/ benétigte Ersatzteile

Cislo dilu / Ersatzteilnummer | Popis dilu / Beschreibung

Pocet/Anzahl

2.2 Popis zavady / Problembeschreibung

Popiste prosim zavadu. zvlasté pak s diirazem na:

Co zavadu zapfic¢imlo.? Jaka byla vase ¢innost pfed vyskytem zavady?

Pii zavadé na elektrické €asti stroje: Nechal jste s1 zkontrolovat vase sifové napéti a
piipojeni stroje kvalifikovanym elektromechanikem?

Bitte fiihren Sie in der Fehlerbeschreibung unter anderem an:

Was hat den Defekt verursacht bzw. was war die letzte durchgefiihrte Tatigkeit. bevor Th-
nen das Problem/der Defekt aufgefallen ist?

Bei Elektrodefekten: Wurde die Stromzuleitung sowie die Maschine bereits von einem
Elektrofachmann gepriift?

3. Doplnkové informace

NEUPLNE VYPLNENE FORMULARE NEMOHOU BYT ZPRACOVANY!

PRO ZARUCNI OPRAVY VZDY PRILOZTE KOPII PRODEINIHO DOKLADU. JINAK
ZARUKA NEBUDE UZNANA!

PRO NAHRADNI DILY PRILOZTE KOPI VYKRESU NAHRADNICH DILU S
VYZNACENYM DILEM NEBO JEHO FOTOGRAFIL

URYCHLI TO VYRIZENI VASI ZADOSTI A ZAMEZI ODESLANI CHYBNYCH DiLU.
DEKUJEME ZA VASI SPOLUPRACT!

Bitte Beachten

UNVOLLSTANDIG AUSGEFULLTE FORMULARE KONNEN NICHT BEARBEITET
WERDEN!

GARANTIEANTRAGE KONNEN AUSSCHLIESSLICH UNTER BEILAGE DES
KAUFBELEGES/ABLIEFERBELEGES AKZEPTIERT WERDEN.

BEI ERSATZTEILBESTELLUNGEN LEGEN SIE DIESEM FORMULAR EINE KOPIE
DER BETREFFENDEN ERSATZTEILZEICHNUNG BEI! MARKIEREN SIE DARAUF
DIE BENOTIGTEN ERSATZTEILE. DIES ERLEICHTERT UNS DIE IDENTIFIZIE-
RUNG UND ERMOGLICHT SO EINE RASCHERE BEARBEITUNG.

VIELEN DANK!




