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Vazeny zakazniku!

Tento navod k pouziti obsahuje dilezité
pokyny a informace k pouziti, nastavovani
a udrzbé soustruhu na kov ED 400FD.

Tento navod k pouZiti je soucasti stroje a
nesmi byt od ného odstranén. Pokud st-
roj pfedavate nékomu tfetimu navod vzdy
prilozte!

Sehr geehrter Kunde!

Diese Bedienungsanleitung enthalt Infor-
mationen und wichtige Hinweise zur Inbe-
triebnahme und Handhabung Metalldreh-
bank ED 400FD

Die Bedienungsanleitung ist Bestandteil
der Maschine und darf nicht entfernt wer-
den. Bewahren Sie sie flr spatere Zwecke
auf und legen Sie diese Anleitung der Ma-
schine bei, wenn sie an Dritte weitergege-
ben wird!

Pred uvedenim do provozu si pozorné
preCtéte tento navod. Usnadni vam to
spravne pouziti stroje.

DodrZujte bezpecCnostni predpisy. Vy-
hnete se zbytecnym Skodam na stroji a
zranénim.

Vzhledem ke stalému vyVOJl a zlepsovani

stroje muZe dojit ke zmé&ndm ve vyob-
razeni nebo provedeni stroje. V pfipadé
zjisténych nedostatkl nebo chyb vas
pr05|me o jejich zaslani na prilozeném
formulafri.

Technické zmény jakoz i chyby tisku vy-
hrazeny!

Autorské pravo © 2010

Tento dokument je chranén mezinarodnim
autorskym pravem. Nedovolené kopiro-
vani, preklady nebo pouziti obrazki je
prisné zakazano a bude trestné stihano.
Eoludnlm mistem je A-4020 Linz, Rakous-
0

Lesen Sie vor Inbetriebnahme diese Anlei-
tung aufmerksam durch. Der sachgemaBe
Umgang wird Thnen dadurch erleichtert,
Missverstandnissen und etwaigen Scha-
den wird vorgebeugt. Halten Sie sich an
die Warn- und Sicherheitshinweise. Miss-
achtung kann zu ernsten Verletzungen
fUhren.

Durch die standige Weiterentwicklung un-
serer Produkte kénnen Abbildungen und
Inhalte gering-fligig abweichen. Sollten
Sie jedoch Fehler feststellen, informieren
Sie uns bitte Uber E-Mail oder Fax mit Pro-
duktinformationsformular am Ende dieser
Anleitung.

Technische Anderungen und Irrtimer vor-
behalten!

Urheberrecht © 2010

Diese Dokumentation ist urheberrechtlich
geschutzt. Die dadurch verfassungsmaBi-
gen Rechte bleiben vorbehalten! Insbe-
sondere der Nachdruck, die Ubersetzung
und die Entnahme von Fotos und Abbil-
dungen werden gerichtlich verfolgt - Ge-
richtsstand ist A-4020 Linz, Austria!
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1. BEZPECNOSTNI PO

PRECTETE SI NAVOD

Prectéte si a porozuméjte nadvodu k pouziti a Stitktdim, umlstenym
na stroji. Seznamte se s pouzitim stroje a jeho omezenimi, jakoz
i se vSemi pripadnymi riziky.

PREDCHAZEJTE NEBEZPECNYM SITUACIM

Dbejte na to, aby bylo pracovisté Cisté, bez oleje, mastno-
ty a zbytku materialu! Neobsluhujte strOJ, pokud je podlaha
pracowste vlhkd nebo kluzka.

Zabezpecte dostatecné osvétleni pracovisté!

NepouZivejte stroj venku!

NepouZivejte stroj pfi unave, nesoustfedénosti nebo pod viivem
|ékd, alkoholu nebo drog. StrOJ neni uréen pro praci ve vybusném
nebo vihkém prostredi.

OBSLUHA STROJE

Stroj smi byt obsluhovan pouze vySkolenou osobou starsi 18 let.
Nepovolane osoby a zejména pak déti se nesmi zdrZovat v bliz-
kosti stroje! Dilnu méjte vzdy dobre zabezpecenou.

OBLECENI

Pri praci se strojem noste upnuté obleceni, dlouhé vlasy meijte

sepnuté, nenoste volné Sperky. Volné predmety se mohou za- 4

chytit do otaéejicich se dilu stroje a zpUsobit vazna poranéni.

BEZPECNOSTNI VYBAVENI N

Pri praci se strojem pouzivejte vhodné pracovni obleceni,
bezpecnostni bryle a chranice sluchu!

ELEKTRICKE PRIPOJENI

Zkontrolujte, Ze napajeci napéti odpovida pozadavkim na Stitku
motoru.

Electricka kontrola a pfipojeni stroje smi byt provedeno pouze
elektromechanikem s prislusnym opravnénim.

Nedotykejte se Casti stroje pod elektrickym napétim.

Pred cisténim, udribou nebo nastavovanim stroje musi byt
napajeci napetl odpojeno, aby se zabranilo Urazu elektrickym
proudem a nechténému spusteni stroje.
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MIS3TD

STROJ NIKDY NEPRETEZUJTE
\Nejlepsich vysledku dgsahnete, jestlize se strojem pracujete v
mezich jeho parametrd.

Pfetézovani stroje zkracuje jeho Zivotnost a mizZe zpUsobit
poskozeni stroje a zvysit riziko Urazu.

DBEJTE NA JISTY POSTOJ

Pouzivejte vhodnou obuv a udrzujte stabilni postoj

ZAJISTETE MALE OBROBKY

Pokud obrabité malé obrobky, radné je upevnéte, abyste predesli
nehodam a zranénim.

Nikdy je nepfidrzujte rukou.

Ruce nedavejte do pracovniho prostoru béhem obrabéni.

PECUJTE O SVE NASTROJE

Zkontrolujte, Ze jsou vase nastroje v bezvadném stavu a spravné
naostfend. Vadné nebo tupé nastroje zvysuji nebezpedi Urazu a
poskozeni stroje.

BEZPECNOSTNI KRYTY, PRVKY A NAPISY

Zkontrolujte, Ze vSechny bezpecnostni prvky a kryty jsou na-
montovany a v bezvadném stavu. PoSkozené bezpecnostni kryty
a prvky opravte nebo vyméiite pred zahajenim prace. _
Pravidelneé kontrolujte funknost bezpecnostnich prvkd, jako je
nouzovy vypinac OFF.

Vadné prvky ihned vymérite.

Kontrolujte bezpecnostni napisy a tabulky na stroji. Chybé&jici a
poskozené napisy neprodlené vymeénte.

NIKDY NENECHAVEJTE STROJ BEZET BEZ OBSLUHY

Pfed opusténim stroje vyckejte, aZ se po vypnuti vSechny (asti
stroje zastavi.

ODSTRANTE NEPOUZIVANE NASTROJE A PRIPRAVKY

Zvyknéte si kontrolovat, ze vSechny nastroje, naradi a pfipravky
jsou mimo pracovni prostor pred spusténim stroje.

VSechny nastroje, naradi a pfipravky odstrante z pracovniho
prostoru pred zapnutim stroje.

www.holzmann-maschinen.at



2. ZVLASTNI PRAVID

ZPUSOB POUZITI

Tento soustruh je yyhradné urcen k tfiskovému obrabéni vhod-
nych kovu a plastu
Obrabéni jinych materiald neni dovoleno!

Nikdy neobrabéjte horcik - nebezpeci pozaru!

ZVLASTNI POKYNY PRO KOVOOBRABECI SOUSTRUHY

Kromé informaci v tomto navodu a obecnych bezpecnostnich
pravidel je nutné se seznamit s pravidly spravné a bezpecné
prace na kovoobrabécich soustruzich.

PFi praci se strojem nenoste rukavice.
Mohly by se zachytit do otacejicich se Casti stroje a zpUsobit
vam zranéni.

PFi praci dodrzujte maximalni technické parametry stroje (toc¢ny
pramér, délku obrobku atd.)

Pred zahajenim prace zkontrolujte, zda jsou obrabéci nastroje
Fadné upevnény a nemohou se uvolnit.
Zkontrolujte, Ze i obrobek je radné upnut.

Obrobky upinejte do vhodného sklicidla, které je k tomu urceno.
Neupinejte obrobky do sklicidel, ]e]IChZ prumér k tomu neni
vhodny. Sklic¢idlo nepretézujte.

Bez upnuti mezi hroty smi byt obrabény pouze kratké obrobky.
Pokud je délka obrobku 3x vétsi nez jeho prumer upinejte ho
vzdy mezi hroty, popf. pouzijte pro podepfreni lunetu.

Vyhnéte se kombinaci kratkych upnuti s dlouhym chodem
ollgragem nebo malym upinacim primérem s velkym primérem
obrabeéni

VZdy se informujte o technickych omezenich vasich nastroja.
Zvlaste pak nikdy neprekracujte obrabéci rychlost nastroje.
Obecné provadejte Fezani Zavitl a obradbéni nevyvaZenych
obrobkd pfi nizkych rychlostech otaceni.




POZADAVKY NA PRACOVISTE

Pracovisté musi splhovat nasledujici

pozadavky:
- dostatecné osveétleni

- Cistd, rovna a vibracim odolna podlaha.
Doporucu1eme stroj instalovat na vib-
racim odolny pracovni stul (ponk).

- dostatek mista kolem stroje pro
bezpecnou manipulaci a skladovani ma-
terialu.

elektrické

- dostatecné a vhodné

pripojeni.

Vlhkost: max. 90% pfi max. 25°C
max. 70% pri max. 40°C
Vyska pracovsté: max. 1000 mnm

Stroj neprovozujte venku.
Stroj neprovozujte ve vybusnych nebo
snadno zapalnych prostorech.

OSTATNI RIZIKA

Prace se soustruhem vzdy obsahuje urcita
rizika, ktera nelze zcela vyloucit. Nasle-
dUJICI seznam, ktery nezahrnuje vSechna
rizika, na né chce upozornit:

Riziko zranéni pri kontaktu s rotujicimi
c¢astmi stroje a obrobku.

Riziko zranéni odletujicimi tfiskami - vzdy
noste bezpecnostni bryle.

Riziko Urazu elektrickym proudem pfi do-
tyku c¢asti stroje pod napétim.

Riziko poranéni pfi dotyku s ostfim nast-
roje.

Tato rizika muUZete minimalizovat
dodrzovanim vsSech bezpecnostnich a
provoznich pravidel.

NESPRAVNE POUZITI STROJE

Kazdé pouziti stroje, které neodpavi-
da bezpecnostnim praV|dIum pravidium
udrzby a provozu, popsaném v tomto na-
vodu, je povazovano za nevhodné.

Jakékoliv  pouziti, pfi kterém  jsou
prekroCeny max. rozmery obrobku nebo
max. rezna rychlost nebo dalsi technické
parametry.

Pouziti stroje nevyskolenou obsluhou.

Firma HOLZMANN Maschinen neodpovida
za jakoukoliv Skodu nebo zranéni, vznik-
l&€ pfimo nebo nepfimo pfi nespravnem
pouziti stroje.

www.holzmann-maschinen.at



1 POZOR

Prectéte si a porozumeéjte bezpecnostni
pokynum a nastaveni stroje podle to
hoto navodu predtim, nez stroj budets
pouZivat

Nedodrzeni téchto pokynu muze vést K
poskozeni stroje a tézkym zranénim!

Stroj vybalte z obalu.

ZKONTROLUJTE OBSAH DODAVKY

Zkontrolujte Uplnnost dodavky:

ED 400FD soustruh na kov
Navod k pouziti
Nastroje

Obsah néstroji:
Viz Obr. 2

Hrot MK3

Hrot MK2

Vnéjsi Celisti

Olejnicka

KFizovy Sroubovak

Plochy Sroubovak

Klicka pro 3- Celistové sklicidlo
Imbus klice

Ploché klice

Kolec¢ko prevodovky

PRIPRAVA PRACOVISTE

Odsroubujte soustruh od spodni prepavni
desky.

HWUIRRRRWR R

Vyberte pro soustruh misto, které:

- vypliiuje poZadavky kapitoly Bezpecnost
prace.

- vhodnym zvedacim zafizenim stroj po-
malu zvednéte z prepravni desky. Stroj
nezvedejte za vreteno. Ujistéte se pred
zvednutim, Ze je stroj v rovnovaze.

Vyzvednuti stroje by mél provadeét
vyskoleny personal.

Misto pro stroj musi byt absolutné rov-
né, aby se predeslo zkrouceni loze. St-
rOJ prisSroubujte k podkladu. Otvory pro
upevneni pfipravte ve vzdalenosti podle
obrazku 1.

Ocistéte nakonzervované povrchy jem-
nym Cisticim prostfedkem, petrolejem
nebo naftou. NeuZivejte redldla benzin
nabo abrazivni prostredky. Dolo by k
poskozeni lakovanych soucasti. Vycisténé
povrchy lehce namazte strojnim olejem s
viskozitou 20W.

Odstrante kryt z konce prevodovky. Prv-
ky konce prfevodovky vycistéte od kon-
zervace a namazte vhodnou vazelinou.

Pfed uvedenim do provozu namazte
vSechny mazaci body stroje a naplnte
olejovou nadrzku na provozni uroven!

Pokyny pro mazani jsou v oddilu Udrzba
tohoto navodu k pouziti.

PRED , KAZQYM POUZITIM, ZLEHKA
NAMAZTE VSECHNA K6 KLUZNA VEDENI,
PREVODOVKU A VODICI SROUB.

Pred zapnutim stroje zkontrolujte:

- zda jsou vSechny dily spravné namon-
tovany a vSechny pohyblivé dily se lehce
pohybuji.

- kryt skli¢idla je zaklapnuty v dolni po-
loze.

- vSechny rotujici dily se zlehka otaceji.




POPIS STRC

Soustruh ED 400FD je vysoce kvalitni,
kovoobrabéci soustruh, navrzeny pro po-
délné a Celni obrabéni a fezani zavitu_u
malych kovovych a plastickych obrobku.

LOZE STROJE - OBR.. 3

Loze stroje je vyrobeno z kvalitni oce-
li s velkou tuhosti. Obsahuje vretenik a
pohdnéci jednotku. Precizné brousené
vedeni ve tvaru V zajistuje presné vedeni
suportu a koniku. Motor je namontovan
vzadu vlevo od loze.

VRETENIK - OBR. 4

Litinovy vretenik je pfiSroubovan k lozi
¢tyfmi Srouby. Ve vreteniku je ulozeno
hlavni vreteno na dvou kuzelovych
loziscich, spolu s pohanécim ustrojim.
Hlavni vieteno prendsi tocivy pohyb
na obrobek béhem soustruzeni. Také
nese upinaci ustroji a obrobek (napf.
3-Celistové sklicidlo)

PRICNE SANE - OBR. 5

Pricné sané jsou vyrobeny z kvalitni li-
tiny. Kluzné casti jsou jemné brouseny.
Odpovidaji V vedeni podélnych sani bez
vule. Spodni kluzné ¢asti mohou byt leh-
ce nastaveny. Pfri¢né sané jsou namon-
tovany na podélnych sanich a pohybuji
se na rybinovém vedeni. Vule na vedeni
pricnych sani mohou byt snadno vyme-
zeny .

PFicné sané jsou ovladany ru¢nim kolem.

CtyFstranna nastrojova hlava je umisténa
navrchu sani a zajistuje upnuti 4 nastroju.
Uvolnénim stfedni paky umoznite rotaci
nastroju do obrabéci pozice

PODELNE SANE - OBR. 6

Podélné sané jsou namontovany na loZi.
Obsahuji mechaniku automatickeho po-
suvu s ovladaci pakou.

V suportové skrini se nachazi matice su-
portu pro pohyb suportu

Vodici Sroub s_matici suportu zajistuji
rychly presun pricnych sani.

VODICI SROUB - OBR. 8

Vodici Sroub A je namontovan na predni
strané loze. Je uloZzen v kulickovych
loziscich na obou stranach a leyym kon-
cem je pripevnén k prevodovce. Sestihran
B na pravém konci vodiciho Sroubu slouZi
k vymezeni vule.

KONIK - OBR. 9

Konik se presunuje na V vedeni a mize
byt upevnén v libovolné pozici na lozi st-
roje s pomoci fixacni paky. Konik ma pino-
lu s vnitfnim kuzelem MK2 a odmérovaci
stupnici. Vreteno pinoly se nastavuje s
pomoci ru¢niho kola na konci konika.

Nastavte zajiStovaci Sroub C na konci loZe
tak, abyste zamezili padu konika z loze.

BEZPECNOSTNI VYPINAC ON/OFF

Viz obr. 10, pozice D. Stroj muze byt zap-
nut a vypnut tlacitkem ON/OFF. Stlacenim
vypnete vsSechny funkce stroje. Stroj
zapnete stlacenim zeleného tlacCitka ON.

PREPINAC OTACENI VRETENE

Viz obr. 10, pozice E. Po zapnuti stroje
prepnéte prepinac otaceni E do polohy
»F* pro otaceni proti sméru chodu hodi-
novych rucicek nebo do polohy ,R™ pro
opacne otaceni. ,0" znamena vypnuto -
vreteno se neotaci.

OVLADANI OTACEK VRETENE

Viz obr. 10, pozice F. Otocte knoflik ve
sméru hodinovych ruciCek pro zvyseni
rychlosti otaceni a opacné pro jeji snizeni.
Rozsah otacek zavisiod polohy pohanéciho
remenu.

www.holzmann-maschinen.at



ZAJISTENI SUPORTU - OBR. 11

Pootocte Sestihrannym Sroubem A ve
smeru hodinovych ruciCek pro zajisténi
suportu. Opacnym otacenim suport
uvolnite.

POZOR: Sroub zajisténi posuvu suportu
uvolnéte pred zapnutim automatického
posuvu! Jinak dojde k poskozeni stroje.

RUCNI KOLO PODELNEHO POSUVU

Viz obr. 12, pozice B.

Otacejte ruc¢nim kolem ve sméru hodino-
vych rucicek k posunuti suportu smérem
doprava (ke koniku).

Otacejte rucnim kolem proti smeéru
otaceni hodinovych ruci¢ek pro posun su-
portu k vieteniku (doleva).

PAKA PRICNEHO POSUVU

Viz obr. 12, pozice C.
Otacenim klicky ve smeéru hodinovych
rucCicek posunuje pri¢ny stul dozadu.

PAKA ZAPNUTI POSUVU

Viz obr. 12, pozice D.
Pohybem paky dolu posuv zapnete. Po-
hybem paky nahoru posuv vypnete.

PAKA POSUVU HORNICH SANI

Viz obr. 12, pozice E.
Otacenim klicky ovladate posuv hornich
sani.

ZAJISTOVACI PAKA NASTROJOVE HLAVY

Viz obr. 12, pozice F.

Paku uvolnite proti smeéru hodinovych
ruCicek a dotadhnete opacné. Otacenim
nastrojové hlavy pfi uvolnéné pace nas-

tavte Eoiadovanﬁ’ néstroi.

Viz obr. 13, pozice G.
Matku zajistite otacenim ve sméru hodi-
novych rucice a opacne ji uvolnite.

ZAJISTOVACI PAKA PINOLY KONIKU

Viz obr. 13, pozice H.

Otacenim paky ve smeéru hodinovych
rucicek vreteno zajistite a opacnym po-
hybemji uvolnete.

RUCNI KOLO NASTAVENI PINOLY

Viz obr. 13, pozici I

Otacenim ve smeéru hodinovych rucicek
dochazi k vysouvani pinoly. Otacenim
opacne dochazi k zasunuti pinoly.

NASTAVENI PRO OBRABENI KUZELU

Viz obr. 13, pozici ]

Sada tfi Sroubl na podstavci konika se
pouziva pro nastaveni fezani kuzelu.
Uvolnéte zajistovaci Sroub na konci koni-
ku. Nyni uvolnéte vnéjsSi nastavovaci
Srouby J a soucasné utahujte Srouby
na opacni strané, az dojde k natoceni
koniku na pozadovany uhel na stupnici.
Dotahnéte zajistovaci Sroub.




5. TECHNICKA DATA

ROZMERY
Obézny prgmér nad lozem 210mm
Obezny prumer nad suportem 110mm
Vzdalenost mezi hroty 400mm
Sirka loze 100mm
VRETENIK
Vrtani vietene 21mm
KuZel vietene MK3
Otacky vretene nastavielné
Rozsah otacek vietene 50-2500 ot/min.
ZAVITY

Poget metrickych zavitd _ 10

Rozsah metrickych zayitu 0-5~3.0mm
PocCet palcovych zavitu 8

Rozsah palcovych zavitu 8~44 T.P.I.
Rozsah podélného posuvu 0.1~0.2mm

Nastrojova hlava 4-stranna
Posuv hornich sani 85mm
Max. pricny posuv 80mm
Max. podélny posuv sani 290mm

Zdvih pinoly 55mm
Kuzel pinoly MK2

Hlavni motor 600W
Napéti/kmitocet. 230V/1faze/50Hz
Délka 930mm
Sirka 390mm
Vyska 370mm
Hmotnost 65kg

Technické zmény v ramci zlepSovani vyrobku vyhrazeny.

www.holzmann-maschinen.at



6. PROWV(

VYMENA SKLICIDLA

Drzak sklic¢idla je valcovity. Uvolnéte
Srouby A a matky (viz obr. 14 - na obraz-
ku jsou viditelné pouze dva).
Umistéte nové skli¢idlo a
stejnymi Srouby a matkami.

upevnéte
ZMENA RYCHLOSTI OTACENI
1. Viz obr. 16

Uvolnéte dva Srouby B a odmontuj-
te ochranny kryt.

2. Vizobr. 17

Nastavte klinovy femen C do
pozadované polohy.
FL“ B
1 11/
[F
M
A B
SPINDLE SPEED C ¥/ min

100-2500

50-1250

Klinovy Femen ma dvé polohy:

Pol. A (vnéjsi Femenice) pro nizsi rozsah
otacek Lo -
Pol. B (vnitrni Femenice) pro vyssi rozsah
otacek
3. Utahnéte femenici a

J napinaci
zajistete.

UPNUTI NOZE

Upevnéte soustruznicky nuz do drzaku.
Nuzmusibytpevné utazen. Pfisoustruzeni
ma nuz tendenci se ohybat pod feznym
odporem. Proto pfesah nastroje z drzaku
by mél byt maimalné 3/8" (~ 9mm) nebo
méneé.

Rezny Uhel je spravné nastaven pokud
je Fezna hrana v ose obrobku. Sprav-
nou vysku nastroje muzeme dosahnout
srovnanim vysky nastroje s vyskou hrotu
konika. Pokud je to nutné, pouZijte oce-
lové podlozky pod nuz, abyste dosahli
pozadované vysky noze (viz obr. 15).

RUCNI SOUSTRUZENI

Viz obr. 19

Obrobky mohou byt rucné soustruzeny s
pomoci rucnich kol podélného a pricného
posuvu suportu.

PODELNE SOUSTRUZENI S AUTOPOSUVEM

Viz obr. 18

Pouzijte tabulku A pro vybér rychlosti po-
suvu a rychlosti otaceni. Vymeéte kolecko
v prevodovce, pokud nemuzete dosahn-
out pozadovanych rychlosti v nastave-
ném rozsahu.

VYMENA KOLA V PREVODOVCE

1. Odpojte stroj od elektrického
napajeni

2. Odsroubujte dva upevriovaci Srouby
a odmontujte ochranny kryt.
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VYMENA PREVODOVKOVEHO KOLA

Viz obr. 20:
3. Uvolnéte jistici Sroub B na ose.

4, Posunte osu C doprava.

5. Uvolnéte matku D z vodiciho Sroubu
nebo matku E z osy abyste
mohli vymeénit kolecko .

6. Namontujte kolecko podle
zavitu a tabulky posuvu
(Obr, 21 a 22) a nasroubujte
kolecko prevodovky opét na osu.

7. Naklonte osu C doleva dokud
dokud zuby opét nezapadnou.

8. Nastavte vili mezi koly v prevodovce
s pomoci obycejného papiru, jako
pomuckou pro vzdalenost mezi koly.

9. Osu opét zajistéte matkou.

10. Namontujte zpét kryt prevodovky
a pripojte stroj k privodu elktriny.

PRIME SOUSTRUZENI - OBR. 39

Pri pfimem soustruzeni se nGz posouva
rovnob&zné s osou otaceni obrobku. Po-
sum muze byt bud’ ru¢ni nebo automa-
ticky. Pfi€ny posuv pro hloubku obrabéni
se nastavi s pomoci pricnych sani.

SOUSTRUZENI CELA - OBR. 41

Pfi soustruzeni Cela obrobku se nastroj
pohybuje kolmo k ose obrobku. Posuv je
rucni pomoci kola podélnych sani. Pficny
posuv pro hloubku obrabéni je dosazen
posuvem hornich pfi¢nych sani.

SOUSTRUZENI MEZI HROTY - OBR. 40

Pro soustruzeni mezi hroty je nutné de-
montovat sklicidlo z vreteniku. Do otvoru
vieteniku vlozte hrot s kuzelem MK3 a
hrot s kuzelem MK2 vlozte do koniku.
Vlozte obrobek s unaseCem mezi hroty.
Unasec je zachycen za zachycovac nebo
Celni desku.

Poznamka: Vzdy pouzivejte malé
mnozstvi vazeliny k zamezeni prehrivani
hrotd

SOUSTRUZENI KUZELU S POUZITIM
KONIKU

KuZele azdo uhlu 5 mohoubytsoustruzeny
vyosenim koniku. Uhel zavisi na délce
obrobku.

Viz obr. 7:

K vyoseni koniku uvolnéte zaystovaa
Sroub A. Uvolnéte nastavovaci sroub B
na pravé strané koniku. Uvolnéte predni
nastavovaci sroub C a o stejnou hodno-
tu nastavte zadni nastavovaci Sroub D
dokud nedosahnete poZadovaného uhlu.
PoZadovane nastaveni odectete na stup-
nici E. Nyni dotahnéte nastavovaci Sroub
B a potom dva (pfedni a zadni) nasta-
vovaci Srouby pro zajisténi koniku. Zno-
vu utahnéte zaJlstovaC| Sroub A koniku.
Obrobek musi byt upnut mezi hroty a
pohanén s pomoci Celni desky a unasece.

PQ vysoustruzeni kuzelu konik vratte do
pUvodni polohy 0 podle stupnice E koni-
ka.

REZANI ZAVITU - OBR. 42

Nastavte stroj na pozadoyany zavit (podle
tabulky pro fezani zavith). Zappéte stroj
a automaticky posuv. Jakmile nuz dosah-
ne k obrqobku, vyriznéte prvni pruchod.
Jakmile nG2 dosahne konce fezu, zastav-
te stroj vypnutim motoru a odJed’te nast-
rojem z rezu. Nevyplnejte automaticky
posuv. Zapnéte opacné otacky a najedte
s nozem do vychozi_polohy. Opakujte
tyto kroky aZ po dosazeni pozadovaneho
tvaru zavitu.

Vzdy pouzivejte vysoce kvalitni nastroje
pro rezani zavity.
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TRICELISTOVE SKLICIDLO

Viz obr. 26

S pouzitim univerzalniho skli¢idla mizete
upnout kuaté, tfihranné, Ctyfhranné
sestlhranne osmihranné nebo devitihran-
né obrobky.

| POZNAMKA

Nova skli¢idla maji velmi tésné Ccelisti
To je nutné pro zajisténi presného up

nuti a dlouhé Zivotnosti. Opakovany
upinanim a uvolfiovanim se celisti auto
maticky nastavuji a jejich chod je hladsi

Originalni  3- Celistové sklic¢idlo namon-
tované na stroji ve vyrobnim zavodé
zajistuje presnost upnuti se dvéma ,0",
viz A, obr. 26, zobrazeny na skli¢idle a
prlrube sklicidla.

Skli¢idla maji dva druhy Celisti: vnitfni a
vneJS| Mé&jte na pametl Ze Cislo vyrazene
na Celisti, odpovida Eslu na drazce
skli¢idla. Celisti nezaménujte. Pokud je
montujete, postupujte ve vzestupném
pofadi 1-2-3, pokud je demontujete, pos-
tupujte opacne 3-2-1, jedno po druhém.
Po skonceni montaze Celisti stahnéte na
nejmensi pramér a zkontrolujte, Zze jsou
spravné namontovany.

CTYRCELISTOVE SKLICIDLO

viz obr. 27:

Toto specialni sklicidlo ma Ctyfi Celisti ne-
zavisle nastavované. Pouziya se pro up-
nuti asymetrickych obrobku a umoZzriuje
presné uchyceni valcovych dild

VRTACI HLAVICKA (OPCE)

Pouzivejte vrtaci hlavicku (pozice B, obr,
28) pro upnuti vrtaku a otocnych Vrtaki
v koniku.

UPINACI POUZDRO S MK2 (OPCE)

Viz obr. 28, C

Pro upnuti vrtaci hlavicky do koniku je
nutné upinaci pouzdro s vnitfnim kuzelem
MK?2.

OTOCNE HROTY (OPCE)

Viz obr. 29:

Otocné hroty jsou uloZeny v kuliCkovych
loZiscich. Jejich pouziti se doporucuje pfi
otackach vyssich nez 600 ot/min.

PEVNA LUNETA

Viz obr. 30:

Luneta slouzi jako podpéra volného konce
obrobku. Pro mnohé operace nelze koni-
ka pouzit kvuli upnutemu nastroji nebo
vrtaci hlavicce. V tomto pfipadé slouzi lu-
neta jako podpéra, zajistujici upnuti kon-
ce obrobku. Luneta se montuje na loZe a
ZaJIStUJe se dole fixacni deskou. Kluzné
cellst| vyzaduji stalé mazani kontaktnich
bodu aby nedoslo k jejich predéasnému
opotrebem

Nastaveni pevné lunety:

e Uvolnéte tri Sestihranné matky A

e Uvolnéte vroubkovany Sroub B a ro-
zevirejte kluzné Celisti C tak, abyste
mohli lunetou pohybovat podel obrob-
ku. Lunetu zajistete.

e Dotdhnéte ryhované Srouby tak, aby
se Celisti dotykaly obrobku, ale ne
prilis tésné. Dotahnéte tfi matky A.
Celisti namazte strojnim olejem.

e Pokud dojde po dlouhém pouzivani k
opotrebeni Celisti, mohou byt plochy
Zznovu ofrezovany

POHYBLIVA LUNETA

Pohybliva luneta je namontovana na su-
portu a sleduje pohyb nastroje. PouZivaji
se pouze dve kluzné Celisti. Misto treti
Celisti je nahrazeno obrabécim noZzem.
Pohybliva luneta se pouZiya pro obrabéni
dlouhych tenkych obrobkl, aby se zame-
zilo prohnuti nebo vibracim.

Viz obr. 31.



| POZOR

Nikdy neprovadéjte udrzbu,nastaveni
nebo Cisténi stroje pokud je zapnuty.
Pfed jakymbkoliv Ukonem odpojte stroj
od napajeciho napéti.

Po urcité dobé s,eomﬁie projevit opotrebeni
pohyblivych dilu. Tyto je nutné znovu
nastavit.

HLAVNI LOZISKO VRETENIKU

Hlavni loZisko vieteniku je nastaveno pfi
vyrobg¢. Pokud se po del$im pouzivani ob-
jevi vule v lozisku, je nutné ho nastavit.
Viz obr. 32:

Povolte vnéjsi matici s drazkou B na zad-
nim konci vietene a matici s drazkou A
vuli vymezte. Vreteno se ale musi volne
otacet. VnéjSi matici B opét dotahnéte.
POZOR: priliSné dotazeni poskodi lozisko!

r v s v V4 ya

NASTAVENI PRICNYCH SANI

Viz obr. 33:

PFicné sané se posouvaji na vodicich
listach C a mohou byt nastaveny s po-
moci Sroubu D se zajistovacimi matka-
mi E. Uvolnéte zajistovaci matku a sadu
Sroubu dotahnéte tak, aby se sané mohly
volné pohybovat bez vule.
Dotazenim jisticich matek
zajistéte.

nastaveni

ra ra ra

NASTAVENI VRCHNICH SANI

Viz obr. 34:

Vrchni sané jsou vybaveny vodicimi
lisStami F a mohou byt nastaveny Srouby
G vybavenymi zajisStovacimi matkami
H. Uvolnéte zajistovaci matky a Sroub
dotdhnéte tak, aby se sané mohly volné
pohybovat bez vule.

Dotazenim jisticich matek H nastaveni
zajistéte.

NAST. MATICE VODICIHO SROUBU

Viz obr. 35:

Matice vodiciho Sroubu je mozné nastavit
s pomoci Sroubu I se zajistovacimi mat-
kami J.

Uvolnéte matky na pravé strané skfiné a
nastavte fidci Srouby tak, aby obé& polovi-
ny matice se mohly volne pohybovat, ale
bez vule. Srouby opét dotahnéte.

PRED UVEDENIM DO PROVOZU JE NUT-
NE NAMAZAT VSECHNA MAZACI MISTA
A NAPLNIT OLEJOVE NADRZKY NA PRO-
VOzZNi URQVEN! v .
NESPLNENI TQHQTO POZADAVKU MUZE
ZPUSOBIT VAZNE POSKOZENI STROJE!

1. Suport - Viz obr. 36

NamaZte Ctyfi mazaci mista A olejem s
viskozitou 20W jednou denne.

2. Pri¢né sané - Viz obr. 36

NamaZte dvé mazaci mista B olejem s
viskozitou 20W jednou denne.

3. Vodici Sroub - Viz obr. 37

Namazte mazaci misto C a mazaci ml'stvo
D olejem s viskozitou 20W jednou denne.

Neodstranujte kovové trisky holou rukou.
Nebezpedi zranéni!

Nikdy nepouZivejte hoflava rozpoustédia
na Cisténi stroje. Chrante elektrické Casti
stroje jako motor, vypinac, vedeni atd.

vvvvv

pred vihkosti pfi Cisténi.

Po praci stroj vy¢istéte od zbytkd materi-
lu a stroj nakonzervujte strojnim olejem.

K zajisténi pfesnosti obrabéni pecujte o
hroty, povrch nastroju, sklic¢idla a vedeni
loZe a zabrante mechanickému poskozeni
téchto Casti.

UDRZBA ANASTAVOVANISTRQJE MOHQU
BYT PRQVADENY POUZE VYSKOLENYM
PERSONALEM S PRISLUSNOU KVALIFI-
KACI!
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ZAVADY

ZAVADA

PRICINA

RESENT{

Povrch obrobku je prilis
hruby

Tupy nastrOJ
Pruzici nastroj

Vysoka rychlost posuvu
Prilis maly radius desticky
nastroje

Nabruste nastroj

Upnete nastroj s mensim
presahem

SniZte rychlost posuvu
ZvétSete radius nastroje

Obrobek je konicky

Hroty nejsou v ose(konik je
mimo osu)

Horni prlcne sane se nepo-
souvaji spravné

Nastavte konik do osy

Vymezte vili u pfiénych
sani

Soustruh vibruje

Vysoka rychlost posuvu
Vule v lozisku vretene

SniZte rychlost posuvu
Nastavte hlavni lozisko
vietene

Hroty se zahrivaiji

Obrobek se roztahl

Uvolnéte konika

Mala zivotnost hrotu noze

Vysoka fezna rychlost
Vysoky prlcny posuv
Nedostatecne chlazeni

SniZte Feznou rychlost
Snizte prlcny posuv
(Ubér ne vyssi nez 0.5 mm)

Vysoké opotrebeni noze

Spatny Uhel rezu
Desticka nastrOJe nenc; nas-
tavena na vysku hrotu

Opravte Uhel fezu nastroje
Opravte vysSku nastroje

Prasknuti hrany nastroje

Maly uhel nastroje

(ohriva se)

Praskliny vlivem Spatného
chlazeni

Vibrace vietene vlivem vile
loziska

ZvétsSete Uhel nastroje
Rovnomérné chladte

Nastavte vili loZiska

Spatny fez zavitd

Nespravne upevneny nast-
roj nebo spatne nastaveny
smer Fezapi

Spatny prumér obrobku

Nastavte nastrOJ mezi hroty
Nastavte spravny smer
rezu

Nastavte spravny prdmér
obrobku

VFeteno se neotaci

Nouzovy vypinac vypnuty

Uvolnéte nouzovy vypinac
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1. SICHERHEITSHIN

LESEN SIE DIE BEDIENUNGSANLEITUNG DURCH

Machen Sie sich mit den Funktionen und den spezifischen Ge-
fahrenquellen der Maschine vertraut.

BEUGEN SIE GEFAHRLICHEN SITUATIONEN VOR

DEUTSCH

Sorgen Sie flr eine saubere, trockene, aufgeraumte und gut
beleuchtete Arbeitsumgebung. Bedienen Sie die Maschine nie
bei rutschigem, nassen Boden.

Lassen Sie keine Werkzeuge oder sonstige Gegenstande im Ar-
beitsbereich herumliegen - Stolpergefahr!

Setzen Sie die Maschine nie Regen, Spritzndsse oder Wasser-
dampfen aus.

Betreiben Sie die Maschine nicht in feuer- oder explosionsge-
fahrlicher Arbeitsumgebung.

UNBEFUGTE VON DER MASCHINE FERNHALTEN

Halten Sie Unbefugte, insbesondere Kinder, von der laufenden
Maschine fern! Die Maschine darf nur durch Personen ab 18 mit
der notwendigen fachlichen Eignung betrieben werden.

Sorgen Sie daflr, dass Ihre Werkstatt kindersicher gestaltet ist.

SCHUTZBEKLEIDUNG

Wahrend dem Arbeitsprozess kénnen Holzpartikel von der Ma-
schine ins Auge geschleudert werden.

Daher: Tragen Sie immer zertifizierte Schutzbrillen. Gewodhnliche |
Brillen kédnnen insbesonder bei gréBeren Holzsplitter nicht aus- |
reichenden Schutz bieten.

Abhangig von der Beschaffenheit des Arbeitsplatzes sowie dem
Umfang anderer Gerauschquellen in der Arbeitsumgebung kann
sich insgesamt ein hoher Gerauschpegel entwickeln. In diesem
Falle empfehlen wir Ihnen Ihrer Gesundheit zuliebe einen ausrei-
chenden Gehdrschutz zu tragen.

ELECTRIC CONNECTION

Vergewissern Sie sich, dass das Speisestromnetz den Anforde-
rungen des Motors entspricht- Angaben hierzu entnehmen Sie
bitte dem Typenschild, technischen Daten bzw. Motorplakette.
Elektrische Prifungen der Maschine dirfen nur durch einen qua-
lifizierten Elektriker erfolgen.

Berthren von leitenden Maschinenteilen verboten - LEBENSGE-
FAHR.

Vor jeder Tatigkeit wie Wartung, Reinigung etc. muss die Ma-

schine ausgeschaltet und von der Stromversorgung getrennt

\r/"v_e:jden, um unbeabsichtigtes Einschalten der Maschine zu ver-
indern.




UBERLASTEN SIE DIE MASCHINE NICHT

Sie erreichen bessere Ergebnisse, wenn Sie die Maschine im
Rahmen ihrer Leistungsmaoglichkeit nutzen.

Die Uberbeanspruchung der Maschine verklrzt die Lebenszeit
sowie stellt ein Sicherheitsrisiko dar.

ACHTEN SIE STETS AUF SICHEREN STAND

Ubergreifen Sie nicht mit den Armen.

HALTEN SIE WERKZEUGE STETS SHCHARF

([j)efekte oder stumpfe Werkzeuge stellen ein Sicherheitsrisiko
ar.

)
o
(e
—
(T2
(@)
T

SICHERHEITSZEICHEN, SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Beachten Sie die Sicherheitshinweise und -zeichen auf der Ma-
schine. Beschadigte oder unleserliche Sicherheitsaufkleber sind
umgehend zu ersetzen.

Prifen Sie vor jeder Inbetriebnahme den Zustand der Sicher-
heitseinrichtungen. Defekte Sicherheitseinrichtungen sind um-
gehend zu ersetzen

MASCHINE NIE UNBEAUFSICHTIGT LAUFEN LASSEN

Bevor Sie den Arbeitsbereich verlassen, schalten Sie die Maschi-
ne ab und warten Sie, bis sie still steht.

NICHT BENUTZTES WERKZEUG

Machen Sie es sich zur Gewohnheit, nicht benutztes Werkzeug
von der Maschine zu entfernen.

www.holzmann-maschinen.at



2. BESONDERE REGE

VERWENDUNGSGEBIET

Diese Metalldrehbank ist vorgesehen zum Bearbeiten von Metall
und Plastik durch Spanabtrag.
Die Bearbeitung anderer Materialien ist verboten.

Bearbeiten Sie nie Magnesium - Brandgefahr!

BESONDERE VORSCHRIFTEN FUR METALLDREHBANKE

Abgesehen von den Informationen in diesem Handbuch und
den einschlagigen Arbeitssicherheitsvorschriften in Threm Land
mussen Sie die allgemein glltigen Bedien- und Sicherheitsre-
geln, die bei der Arbeit mit einer Metalldrehbank vorgeschrie-
ben si)nd, verstehen und beherrschen (durch Ausbildung und
Praxis).

DEUTSCH

Tragen Sie beim Arbeiten mit Metalldrehbéanken keine Hand-
schuhe. Diese kdénnten sich in rotierenden Teilen verfangen und
zu schweren Verletzungen flhren.

Halten Sie bei der Arbeit die technischen Grenzen wie max.
Durchmesser etc. ein.

Prifen Sie stets vor der Arbeit, ob Werkzeughalter etc. ordent-
lich fixiert sind.

Spannen Sie nur Werkstlicke in Spannfutter ein, die von @ her
dafir geeignet sind.

Bearbeiten Sie fliegend, d.h. ohne Reitstockunterstitzunh le-
diglich kurze Werkstlcke.

Wenn das Werkstlck 3-mal langer ist, als der Durchmesser des
Werkstickes, sollte das Werkstiick auf jeden Fall mit dem Reit-
stock zusatzlich gesichert werden.

Vermeiden Sie die Kombination von geringem Einspanndurch-
messern mit groBen Bearbeitungsdurchmessern.

Vermeiden Sie bestmdéglich kurze Einspannsegmente

Seien Sie sich stets den technischen Grenzen Ihrer WErkzeuge
und Spannmittel bewuBt. Insbesondere sollten Sie NIE irgend-
ein Werkzeug bei Drehzahlen benutzen, flir die es nicht zuge-
lassen ist!

Gewindeschneiden sowie das Bearbeiten von unwuchten Objek-
ten dsollte generell bei sehr niedrigen Drehzahlen durchgefuhrt
werden.
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ARBEITSPLATZBEDINGUNGEN

Der Arbeitsplatz muss:

Uber ausreichende Beleuchtung verfl-
gen.

einen geraden, ebenen, Boden aufweisen
mit minimalen Vibrationswerten (z.B. Be-
ton). Die Maschine sollte auf einer soliden
Arbeitsflache montiert werden, welche
ebnfalls eben, gerade und vibrationsarm
ist (z.B. massive Werkbank)

Sorgen Sie fur ausreichend Platz rund um
die Maschine

Sorgen Sie fur einen passenden elektri-
schen Anschluss

Maximalwerte Arbeitsumgebung:
Luftfeuchtigkeit max. 90% bei
25°C

Seehdhe: max. 1000m

max.

Betrieb im Freien verboten. Betrieb in Ar-
beitsumgebung mit Brand- oder Explosi-
onsgefahr verboten!

RESTRISIKEN

Trotz bestimmungsmaBiger Verwendung
kdnnen bestimmte Restrisikofaktoren
nicht vollstandig ausgeraumt werden.
Bedingt durch Konstruktion und Aufbau
der Maschinen koénnen unter anderem
folgende Punkte auftreten:

Schweres Verletzungsrisiko durch Kon-
takt mit dem rotierenden Werkstlck,
bzw. durch Einklemmmen, Einziehen durch
rotierende Maschinenteile.

Schnittverletzung durch scharfe Werk-
stiickkanten bzw. durch Metallspane.

Verletzungen des Auges durch Metallspa-
ne. Tragen Sie daher eine Schutzbrille.

Lebensgefahr - bei Kontakt mit Elektro-
komponenten v.a. bei defektem Siche-
rungsschalter des Stromnetzes.

Sie kdnnnen diese Risiken weitestgehend
minimieren durch stete Achtsamkeit und
Einhaltung aller Vorschriften zu Inbe-
triebnahme, Betrieb, sowie Wartung.

UNSACHGEMASSE BENUTZUNG

Die Maschine darf nurnach Ihrer Bestim-
mung verwendet werden. Jede weiter
daruber hinausgehende Verwendung ist
nicht bestimmungsgemasB.

Flr daraus hervorgehende Schaden oder
Verletzungen aller Art haftet der Benut-
zer bzw. Bediener und nicht der Herstel-
ler. Bestandteil der bestimmungsgem
Ben Verwendung ist auch die Beachtung
der Sicherheitshinweise sowie die Monta-
geanleitung und Betriebshinweise in der
Bedienunganleitung.

Personen, die Maschine bedienen und
warten, mussen mit dieser vertraut und
Uber mdgliche Gefahren unterrichtet wer-
den. Daruber hinaus sind die gelten Un-
fallverhitungsvorschriften genauestens
einzuhalten.

Sonstige allgemeine Regeln in arbeitsme-
dizinischen und sicherheitstechnischen
Bereichen sind zu beachten.
Veranderungen an der Maschine schlie-
Ben eine Haftung des Herstellers und da-
raus entstehende Schaden ganzlich aus.
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I ATTENTION

Machen Sie sich vor der Erstinbetrieb
nahme mit den Sicherheitsvorschrifte
vertraut und befolgen Sie die Anweisun
gen in diesem Kapitel. Nichtbeachtund
kann zu Maschinenschaden fiihren big
hin zu schweren Verletzungen.

Entfernen Sie die Verpackung

LIEFERUMFANG

Prifen Sie den Verpackungsinhalt auf
Vollstandigkeit

ED 400FD Metalldrehbank
Bedienungsanleitung
WErkzeugbox

Inhalt der Werkzeugbox
Siehe Abbildung 2

Zentrierspitze MK3
Zentrierspitze MK2
Aussenbacken
Olpistole
Kreuzschraubenzieher
Schlitzschraubenzieher
Backenfutterschissel
Inbusschlissel
Gabelschlissel
Wechselgetrieberad

ARBEITSPLATZ VORBEREITEN

Passender elektrischer Anschluss an ein
Stromnetz mit Einphasenstrom 230V /50
Hz und ausreichender Sicherung.

Lassen Sie den elektrischen Anschluss
von einem qualifizierten Elektriker pra-
fen, insbesondere bzgl. Sicherung in Am-
pere sowie Erdung.

Schrauben Sie die Maschine vond er Bo-
denplatte los und heben Sie sie diese mit
einer geeigneten Einrichtung.

RWUIRRRRWR R

Alternativ kann die Maschine von 2 Per-
sonen gehoben werden.

Um ein Verziehen des Maschinenbettes
zu vermeiden, muss der Untergrund der
Maschine absolut eben sein.

Wir empfehlen, die Maschine am Arbeits-
platz durch die Bohrungen im Maschinen-
fuB zu fixieren.

Abbildung 1 zeigt die Abstande der vor-
zubereitenden Bohrungen.

Der Untergrund muss die Last der Ma-
schine tragen kénnen und vibrationsarm
sein.

Vor jeglicher Reinigung oder Montage:
Netstecker ziehen!

Reinigen Sie alle blanken Flachen mit
einem MILDEN handelsablichen Reini-
gungsmittel vom Korrosionsschutz.
Verwenden Sie keinesfalls Benzin oder
Farb.-Lésungsmittel - diese beschadigen
die lackierten Maschinenteile.

Bedecken Sie die gereinigten, trockenen
Flbchen abschlieBend mit einer dinnen
Schicht 20W Maschinendl.

Entfernen Sie die Getriebeabdeckung
(siehe Abb. 16). Reinigen Sie auch hier
alle Komponenten vom Rostschutzfilm
und schmieren Sie alle Getriebekompo-
Penten mit handelstblichem Getriebe-
ett.

AbschlieBend 6len Sie die Maschine an
allen Gleitflachen und flllen das Olreser-
voir auf.

Weitere Anweisungen zu Olen und
Schmieren der Maschine finden Sie im
Abschnitt Wartung

Bevor Sie die Maschine einschalten, pri-
fen Sie, dass

alles richtig montiert ist und bewegliche
Teile leichtgangig sind.

Die Schutzabdeckung fir das Backenfut-
ter heruntergeklappt ist.

Alle rotierenden Teile frei laufen kdnnen.
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Die ED 400FD ist eine hochwertige Me-
talldrehbank, zum Langs und Plandrehen
sowie zum Gewindedrehen von runden
oder geformten Werksticken aus Metall
und Plastik.

MASCHINENBETT - ABB. 3

Das Maschinenbett besteht aus Quali-
tatsstahl. Es beinhaltet den Spindelstock
und die Antriebseinheit.

Die 2 prazisionsgeschliffenen V-Flhrun-
gen bestehen aus hochtemperaturgehar-
tetem Stahl und sorgen somit flr einen
exakten Lauf fur Schlitten und Reitstock.

SPINDELSTOCK - Abb. 4

Der Spindelstock besteht aus hochwerti-
gem Stahlguss und ist mit 4 Schrauben
zum Maschinenbett befestigt.

Im Spindelstock befinden sich u.a. die
Hauptspindel, 2 Prazisionskegelrollenla-
ger und die Antriebseinheit.

PLANSCHLITTEN - ABB. 5

Der Planschlitten besteht aus hochwerti-
gem Gusseisen.

Die Laufflachen sind prazisionsgeschlif-
fen auf die V-Fihrungen.

Auf dem Planschlitten liegt der Oberschlit-
ten auf. Der Planschlitten wird durch eine
Schwalbenschwanzfiihrung prazise ge-
fuhrt, kann jedoch angepaB3t werden.

Der Planschlitten wird mittels Hand-
rad bewegt. Ein 4-fach Werkzeughalter
ist auf dem Oberschlitten befestigt und
ermdglicht die Montage von mehreren
Drehmeisseln. Ldésen Sie den mittleren
Klemmhebel um den Werkzeughalter zu
rotieren und eines der Meissel in Position
zu bringen..

LANGSSCHLITTEN FIG. 6

Lauft auf Maschinenbett und ist mit dem
Schlosskasten verbunden. Die Leitspindel
und Schlossmutter laufen durch.

Im Schlosskasten befindet sich die
Schlossmutter fir Gewindeschneiden.
Diese kann von aussen verstellt werden.

LEITSPINDEL- ABB. 8

Die Leitspindel A ist mit dem Getriebe
verbunden und ermdglicht das Gewinde-
drehen. Die Sechskantmutter B am rech-
ten Ende dient dazu, Langsspiel der Spin-
del zu justieren.

REITSTOCK- FIG. 9

Der Reitstock liegt auf den V Flihrungen
auf und kann verschoben werden.

Der Reitstock verfligt Uber eine Pinole
mit MK2 Adapter. Die Pinole kann mittels
Handrad herausgefahren werden und in
jeder beliebigen Position fixiert werden.

Die Sicherungsschraube C am Ende der
Metalldrehbank sollte in Position sein, um
das versehentliche Herunterfallen des
Reitstockes bei Verschieben des Reitsto-
ckes nach hinten zu verhindern.

EIN- AUSSCHALTER

Siehe Abbildung 10, Nummer D.

Dricken um Maschine zu stoppen. Zum
Einschalten der Maschine drlicken Sie
den grinen Knopf

SCHALTER SPINDELDREHRICHTUNG

Siehe Abbildung 10, Nummer E. Nach-
dem die Maschien eingeschaltet wurde,
bringen Sie den Schalter in die Position
.F" fur Spindelbetrieb gegen den Uhrzei-
gersinn und in die Position ,R" flir Spin-
delbetrieb im Uhrzeigersinn.

VARIABLER DREHZAHLREGLER

Siehe Abbildung 10, Nummer F. Durch
drehen des Drehzahlreglers im Uhrzeiger-
sinn erhdéhen Sie die Spindeldrehzahl.
Die konkrete Drehzahlintervalle hangen
von der gewahlten Position des Antriebs-
riemens ab.

www.holzmann-maschinen.at



EINSTELLSCHRAUBEN - Fig. 11

Drehen Sie den Sechskantschrauben A
im Uhrzeigersinn um festzuziehen und
Igegen den Uhrzeigersinn um Schlitten zu
osen

ACHTUNG: Vor Automatischem Vorschub
muss der Schrauben gelockert sein, an-
sonsten beschadigen Sie die Maschine!

HANDRAD LANGSVORSCHUB

Siehe Abbildung 12, Nummer B.
Drehen Sie das Handrad im UZS fur Bor-
schub Richtung Reitstock, gegen den UZS
fir Vorschub Richtung Reitstock.

DREHHEBEL PLANVORSCHUB

Siehe Abbildung 12, Nummer C.
Drehung im UZS bewegt den Planschlit-
ten nach hinten.

SCHLOSSMUTTEREINRASTHEBEL

Siehe Abbildung 12, Nummer D.
Hebel nach unten zum Einrasten, Hebel
nach oben zum Ldsen.

OBERSCHLITTEN

Siehe Abbildung 12, mit Handkurbel E
kdnnen Sie den Oberschlitten bewegen.

FIXIERHEBEL 4- FACH WERKZEUGHALTER

Der 4-fach Werkzeughalter wird mit dem
Hebel F (Abb. 12) fixiert und gelockert

REITSTOCKFIXIERUNG

Siehe Abb. 13, G.
Sicherungsmutter im UZS drehen um
Reitstock vom Maschinenbett zu lockern

Siehe Abb. 13, H

Die Pinole sollte bei Verwendung des
Reitstockes stets fixiert sein!

HANDRAD FUR PINOLENVERSTELLUNG
Siehe Abb. 13,1

gegen UZS bewegt Pinole richtung Reit-
stock, im UZS bewegt Pinole Richtung
Spindelstock.

KEGELDREHEINSTELLUNG

Abb. 13, Nummer ]

Die mittlere Stellschrauben J muss ge-
lockert werden. Nun muss eine auBere
Stellschraube J gelockert, die gegentber-
liegende fester angezogen werden, um
den Reitstock in die betreffende Richtung
aus dem Zentrum bewegt werden.

DEUTSCH



5. TECHNISCHE DATEN

KAPAZITAT

max. Drehdurchmesser (ber Maschinenbett 210mm
max. Drehdurchmesser Uber Querschlitten 110mm
Distanz zwischen Spitzen 400mm
Maschinenbettbreite 100mm

SPINDELSTOCK

)
o
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—
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Spindelbohrung 21mm
Spindelaufnahme MK3

Drehzahl Variabel
Drehzahlintervall 50-2500 U/Min

Anzahl metrische Gewindesteigungen 10
Gewindesteigungsbereich 0-5~3.0mm
Anzahl Gewindesteigungen in Zoll 8
Gewindesteigungsbereich 8~44 T.P.I.
Langsgewindebereich 0.1~0.2mm
SCHLITTEN
Werkzeughalter 4-Fach
Verfahrweg Oberschlitten 85mm
Verfahrweg Planschlitten 80mm
Verfahrweg Langsschlitten 290mm
REITSTOCK
Pinolenhub 55mm
Pinolenaufnahme MK2
ALLGEMEIN
Motorabgableistung Dauerbetrieb S1 600W
Aufnahme 230V/1Ph/50Hz
Lange 930mm
Breite 390mm
Héhe 370mm
Gewicht 65kg

Die tatsachliche Abgabeleistung kann je nach Betriebsintervall
betrachtlich héher sein. Technische Anderungen vorbehalten.

www.holzmann-maschinen.at



6. BETF

FUTTER INSTALLIEREN

Lésen Sie die drei Stellschrauben & -mut-
tern (siehe Abb. 14 - nur 2 auf Abb. sicht-
bar) Montieren Sie das Futter mit diesen.
Fest anziehen!

DREHZAHLWECHSEL

Die ED 400FD kann innerhalb 2 Drehzahl-
bereich betrieben werden. Um den Dreh-
zahlbetriebsbereich zu wechseln, muss
der Antriebsriemen umgelegt werden.

1. Siehe Abbildung 16
Lésen und entfernen Sie die zwei
Griffkopfschrauben B und entfernen
Sie die Getriebeabdeckung

2. Siehe Abb. 17 - Riemen C I8sen
Legen Sie den Keilriemen C auf die
entsprechenden Riemenscheiben.

ai

/
A B

SPINDLE SPEED {¥/min

100-2500

50-1250

Es gibt 2 Positionen (siehe Abbildung
oben)

Pos. A (duBere Riemenscheiben) flr nied-
rigeren Drehzahlbereich.

Pos. B (innere Riemenscheiben) flr ho-
hen Drehzahlbereich.

3. Nach Wechsel Riemen spannen und
Abdeckung wieder montieren

WERKZEUG EINSPANNEN

Das Werkzeug muss fest eingespannt
werden.

Wahrend dem Drehvorgang hat das
Werkzeug die Tendenz sich vom Werk-
stick wegzubiegen.

Daher sollte der Werkzeuguberhang tber
den Werkzeughalter 3/8" (~ 9mm) nicht
Ubersteigen.

Der Schnittwinkel ist korrekt wenn die
Schnittkante in Linie ist mit der Zentrala-
chse des Werkstlickes. Die korrekte Hohe
des Werkzeuges kann erreicht werden,
indem man die Werkzeugspitze mit der
Rollkdrnerspitze im Reitstock vergleicht.
Wenn noétig, muss das Werkzeug mit Pa-
rallelunterlagen (Bei Holzmann erhalt-
lich unter Artikelnummer PU7TLG95 und
PU7TLG150) siehe Abb. 15.

MANUELLES DREHEN

Siehe Abbildung 19

Werkstlcke kdnnen Uber Querschlitten,
Planschlitten und Oberschlitten fir ma-
nuelles Drehen mittels Handrad manuell
zugestellt werden.

LANGSDREHEN MIT AUTO-VORSCHUB

Siehe Abbildung 18

Konsultieren Sie die Tabelle A um die ge-
winschte Vorschubgeschwindigkeit bzw.
Geschwindigkeit auszwahlen und einzu-
stellen. Gegebenfalls missen Wechselge-
trieberader installiert werden. Die Kom-
bination der Rader ist in der Tabelle (A-D)
angegeben.

WECHSELRADER WECHSELN

1. Trennen Sie die Maschine von der
Stromversorgung.

2. Siehe Abbildung 16
Lésen und entfernen Sie die zwei
Griffkopfschrauben B und entfernen
Sie die Getriebeabdeckung.

DEUTSCH
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Siehe Abbildung 20:
3. Lésen Sie die Schraube B
4. Schwingen Sie C nach rechts

5. L6sen und entfernen Sie die Mutter
D bzw. E. Nun kénnen Sie das ent-
sprechende Getrieberad abnehmen

6. Installieren Sie das entsprechende
Getrieberad (ersehen Sie aus
Tabelle 21 und 22) und fixieren Sie
es mit der entsorechenden Mutter
D bzw. E.

7. Schwingen Sie C nach links bis die
Rader einrasten.

8. Readjustieren Sie die Einheit
sodass die Getriebe gut
ineinander greifen.

9, Fixieren Sie die Einheit mit der
Schraube B fest.

10. Montieren Sie die Abdeckung
wieder auf das Getriebe

LANGSDREHEN - Abb. 39

Beim Langsdrehen wird das Werkzeug
parallel zur Drehachse des Werkstlickes
gefuhrt.

Schnitttiefe mit Planschlitten

Vorschub mit Langsschlitten

PLANDREHEN - Abb. 41

Beim Plandrehen wird das Werkzeug
rechtwinkelig zur Drehachse des werk-
stickes gefluhrt.

Der Vorschub erfolgt mittels Planschlit-
ten, Schnitttiefe mit Oberschlitten.

DREHEN MIT REITSTOCK - Abb. 40

Fiar langere Werksticke sollte unter Zu-
hilffenahme des Reitstockes gedreht wer-
den.

Bei Werkstlicken, die von der Spannback
e nicht fixiert werden koénnen, sollten
Sie die Spannbacke abnehmen und das
Werkstlck bei Spindelstock mit Zentrier-
spitze sowie einem Drehherz fixieren.
Tipp: Tragen Sie auf die Spitze der MK2
Zentrierspitze des Reitstockes etwas Fett
auf um ein Uberhitzen zu vermeiden

KEGELDREHEN

Durch Querverschieben des Reitstockes
kdnnen Kegel gedreht werden.
KegelmalBe sind von der Lange des Werk-
stuckrohlings abhangig.

Siehe Abbildung 7:

Um den Reitstock zu verstellen, losen
Sie die Feststellschraube A. Lésen Sie die
Stellschraube B auf der rechten Seite des
Reitstocks. Lockern Sie die Stellschraube
C und ziehen Sie im gleichen AusmaB die
Stellschraube D nach.
Die Querverstellung des Reitstockes kann
bei der Skala E abgelesen werden.
Wenn die Einstellung paBt, fixieren sie
die Stellschraube B sowie dann C und D,
abschlieBend A.
Beim Kegeldrehen MUSS das Werkstick
zwingend auf Spindelstockseite mit Zen-
trierspitze und Drehherz und Reitstock-
zeite mit Zentrierspitze eingespannt wer-
en
Bitte beachten samtliche Arbeitsvor-
schriften und Richtlinien zu Vorgehens-
weise bei Kegeldrehen.

GEWINDEDREHEN- Abb. 42

Stellen Sie die Maschine gemaB den An-
forderungen der Gewindesteigung laut
Tabelle ein (Riemen sowie Getriebera-
der). Starten Sie die Maschine und las-
sen Sie den Schlossmuttereinrasthebel
einrasten.

Beachten Sie die allgemein gultigen Ar-
beits- und Verfahrensvorschriften flr
Gewindedrehen! Benutzen Sie geeigne-
te hochwertige Wendeschneidplatten je
nach gewlnschtem Gewindeprofil.

www.holzmann-maschinen.at



DREI BACKEN SPANNFUTTER

Siehe Abbildung 26

Mit dem Drei Backen Spannfutter kdnnen
Sie Werkstlicke mit rundem, dreiecki-
gem, quadratischen, hexagonalen, ok-
tagonalen und dodekonalen Querschnitt
einspannen.

1 ACHTUNG

Neue Spannbacken haben sehr eng sit
zende Backen. Dies dient der genaue
Spanntechnik und der langen Lebens

dauer. Mit der Zeit werden die Backe
etwas leichtgangiger.

Das mitgelieferte 3-Backenfutter ist auf
der Drehbank montiert, fabriksseitig aus-
gerichtet.

FUr das Backenfutter kdnnen Innen- und
Aussenbacken verwendet werden.

Achten Sie bei Montage und Demontage
der Backen auf die korrekte Reihenfolge.

VIER BACKEN FUTTER

Siehe Abbildung 27:

Dieses Futter hat vier unabhdangig ein-
stellbare Backen - somit kénnen asym-
?etrische Werkstlcke eingespannt wer-
en.

Use the drill chuck (B, Figure 28) to hold
centering drills and twist drills in the tail-
stock.

BOHRFUTTER (OPTIONAL)

Es kdnnen mit der Drehbank optional
auch z.B. Bohrfutter eingespannt werden
um Bohrungen im Werkstlick vorzuneh-
men.

MK BOHRAUFNAHME (OPTIONAL)

Um das Bohrfutter in die MK Aufnah-
me zu platzieren benétigen Sie eine MK
Bohraufnahme.

MITLAUFSPITZE(OPTIONAL)

Siehe Abbildung 29:

Die mitlaufende Spitze D wird sehr emp-
fohlen beim Drehen unter Zuhilfenahme
des Reitstockes bei Drehgeschwindigkei-
ten Uber 600 U/min.

FESTEHEHENDE LUNETTE

Siehe Abbildung 30:

Dient als Stutze des Werkstlckes. Wird
V.a. verwendet, wenn der Einsatz einer
Zentrierspitze beim Reitstock aus diver-
sen Grunden nicht moglich ist. Diel Lu-
nette sorgt fir erhdhte Drehzprazision
und verhindert Versatz und Verbiegen des
Werkstiickes. Achten Sie darauf, dass die
Flachen, auf denen das Werkstlick auf-
liegt stets gut geschmiert sind.

Linette einstellen

e Losen Sie die drei Muttern A

e Loosen Sie die Schrauben B und stel-
len Sie die Lauffinger C so ein, dass
diese leicht am Werkstlck anliegen.

e Ziehen Sie die Finger mit den Schrau-
ben B fest. Entfernen Sie das Werk-
stlick, schmieren Sie die Kontakt-
flaichen der Finger mit Maschinendl.
Ziehen Sie die drei Muttern A fest.

e Nach langerer Betriebszeit sollten
die Kontaktflachen der Finger wieder
plangefrast werden.

MITLAUFLUNETTE

Die Mitlauflinette ist auf dem Hauptschlit-
ten befestigt und bewegt sich somit beim
Langsdrehen mit dem Werkzeug mit.

Bei der Mitlauflinette werden nur zwei
Haltefinger bendtigt, die dritte Seite
nimmt das Werkzeug ein.

Die Mitlauflinette wird v.a. beim Langs-
drehen von langen schlanken Werksti-
cken verwendet, um ein Durchbiegen
oder Vibration des Werkstlickes durch
gen Druck des Werkzeuges zu vermei-
en.

Siehe Abbildung 31
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WARNUNG

Keine Wartung, Reinigung, Prifung etc
bei eingeschalteter Stromversorgung!
Trennen Sie vorher die Maschine vor de
Stromversorgung!

Nach einer gewissen Betriebsdauer tritt
ein Verschleiss bei den beweglichen Kom-
ponenten ein. Dieser muss durch Nach-
adjustierung ausgeglichen werden

LAGER DER HAUPTSPINDEL

Die Lager der Hauptspindel sind fabriks-
seitig eingestellt. Wenn Ihnen nach be-
trachtlicher Betriebsdauer ein Spiel auf-
fallt, gehéren wahrscheinlich diese Lager
nachjustiert! Siehe Abbildung 32:

Lésen Sie die Nutmutter B. Justieren Sie
die Nutmutter A solange, bis Sie kein
Spindelspiel mehr feststellen kénnen -
Achtung die Spindel sollte jedoch noch
frei drehbar sein! Ziehen Sie die Nutmut-
ter A und B an.

ACHTUNG: Exzessives Anziehen schadigt
die Lager!

ADJUSTIERUNG LANGSSCHLITTEN

Siehe Abbildung 33:

Der Langsschlitten lauft auf Flhrungs-
leisten C. Diese kénnen mit Schrauben D
nachgestellt werden. Dazu Sicherungs-
muttern E lésen, Schrauben nachziehen
bis Schlitten exakt aber noch frei lauft,
Sicherungsmuttern nachziehen um Ein-
stellung zu sichern.

ADJUSTIERUNG OBERSCHLITTEN

Siehe Abbildung 34:

Der Oberschlitten lauft auf Fldhrungs-
leisten F, diese kdnnen ebenfalls mit den
Schrauben G gesichert durch Sicherungs-
muttern H nachjustiert werden.
Vorgehensweise wie bei Querschlitten.

ADJUSTIERUNG SCHLOSSMUTTER

Siehe Abbildung 35:

Der Einrastpunkt der Schlossmutter kann
mit den Schrauben I und Muttern J nach-
justiert werden.

DIE METALLDREHBANK MUSS REGEL-
MASSIG AN ALLEN SCHMIERPUNKTEN
UND SCHMIERNIPPELN GESCHMIERT
WERDEN, DAS GETRIEBE MUSS STETS
GUT GEFETTET SEIN! Mangelnde Schmie-
rung fihrt zu schweren Maschinenscha-
den flr die der Benutzer alleine verant-
wortlich ist!

1. Siehe Abbildung 36

Schmieren Sie TAGLICH alle vier
Punkte A mit 20W Maschinenol

Schmieren Sie auch den
Querschlitten Uber Schmierpunkte
B mit 20W Maschinendl mindestens
1x taglich.

2. Leitspindel - Siehe Abbildung 37

Olen Sie die Leitspindel iber den Schmier-
punkt C sowie bei weiteren Schmier-
punkten mit 20W Maschinedl 1x taglich.

3. Prifen Sie regelmaBig die Ausrei-
chende Fettung des Getriebes mit Getrie-
befett! Ggf. nachfetten! Achten Sie dar-
auf, dass der Riemen nicht fettig wird.

Entfernen Sie Metallspane nie per Hand.
Verletzungsgefahr! Benutzen Sie dazu ei-
nen Spanehaken oder Spanebesen.
Benutzen Sie nie atzende, leicht entzind-
liche oder aggrressive FlUssigkeiten zur
Reinigung der Maschine! Schutzen Sie
elektrische Komponenten vor jeglicher
Feuchtigkeit! Daher Vorsicht bei der Rei-
nigung der Bedienkonsole!

Nach dem Betrieb sollten alle Metallspane
entfernt, alle Flachen gereinigt und alle
Metallflachen mit einer dinnen Schicht
Maschinendl versehen werden.

Achten Sie stets auf besten Zustand Ih-
rer Backen, Zentrierspitzen, LUnetten
und Laufflachen der Schlitten!

REPARATUREN DURFEN NUR DURCH GE-
EIGNETES FACHPERSONAL DURCHGE-
FUHRT WERDEN!

www.holzmann-maschinen.at



9.  FEHLERBEHEBUNG

PROBLEM MOGLICHE URSACHE LOSUNG
Werkstickoberflache rauh, | Schneide des Werkzeuges Schneide scharfen/wech-
gerippt; stumpf. seln

Werkzeug nicht richtig fi-
xiert! (max. 9mm Uberhang)
Zu hohe Drehzahl

Radius an Werkzeugspitze zu
klein

Werkstick biegt sich durch

Werkzeug mit weniger
Uberhang einspannen

Drehzahl reduzieren
Schneide mit hoherem
Schnittradius

Linette verwenden

Werkstick wird kegelig

Spindel- und Reitstock nicht
in Linie
schlechter Oberschlittenlauf

Reitstock nachjustieren!

Oberschlitten nachjustieren

Drehbank rattert

Drehzahl zu hoch
Lagerspiel

Drehzahl reduzieren
Lager nachjustieren

Zentrierspitzen werden
heil

Werkstilick hat sich ausge-
dehnt

nachstellen

Werkzeugspitze sehr
schnell stumpf

zu hohe Drehzahl
zu hohe Spanabnahme
mangelnde Kihlung

Drehzahl reduzieren
Abnahme reduzieren
KUhlung optimieren

hohe Abnutzung Werk-
zeugseite

Schnittwinkel falsch
Werkzeug nicht auf H6he
Drehachse

Schnittwinkel andern
Werkzeughdhe anpassen

Schnittkante bricht ab

falscher Schnittwinkel
Rissbildung durch ungleich-
maBige Kuhlung

Vibration durch Lagerspiel

Schnittwinkel andern
gleichmaBig kidhlen

Lager nachjustieren

falscher Gewindeschnitt

Werkzeug falsch eingespannt

falscher Gewindegang
falscher Durchmesser fur
Gewinde

Werkzeug parallel einspan-
nen

prufen
Werkstiuckdurchmesser
anpassen

Spindel lauft nicht an

Notaus aktiviert

Notaus losen

DEUTSCH



SPARE PARTS / ERSATZTEIL

www.holzmann-maschinen.at



: ipuds i} L A3ling Zzl
! SIEEY 75y L r Bovees z!
__H }201S pEaH £Fl L OR ool
30 :

Z e ._w.__..ﬂ__._.,“___.mm N—..Ww w g xge m:_._m_“._.wm.._Ztum MW”
I JANDD) 95 EQIE)

| S0Z0E Bupeag _n_m___m__“ __H Lm.u..u“.w.u.m_._____P LEL
; e gtl _‘ ou St

JO]E]

— . —— e o e - ——
k 13N uid

z E3EAY __ m_zﬂpm = %__H __“ R MBS Zhh
z DLW N L H20Ig )
Z 08%0 LV Hod =Fl E 0Z*8 I MBDS okt
& 0T T T £ 8 I18YsEm 601
: Jar00 19d oel : SjEld EpEl g ol
[4 W (BTl =71 [ 09t WS=9ED 199 101
z B SETEET CHA) L X3k MBS aoL
[4 B ST Izl L [ Ay SOl
¥ 2] TOUSE 7T L EREERET 0l
F Sexg i Mag 571 k WS00AZES 1010W 00 0L
. o) Zl L TOUSEM 20l
| Rradv] Fury buuds Tzl L SEXSW MaIdg 101

Ao uopedoedg uopduaseq 'ON SHEd Ao uoleslyl sads uojdussag ‘0N SHEd




www.holzmann-maschinen.at



L apIS S50 ¥S T Fl FpuEH Léd
I qie) £5e FA Shaa|S IPUEH Q7c
A 18A07) JBTIAN [ATTA I N0 |{puEH SEL
c T |SE | |2aYMpUEYH LA
! ¥o018 Buips 052 z BuLds Tec
L TR 6be z Uld FA A
L E|d Budwesy aFe z MAIDg 144
| el iFe 1 JE||07) 077
4 05X MaIDS e 4 Z 1L XSW MRS gla
L ] Ske L J@yJelg glZ
L [F2yma|pUEH FFE | ZLXE Ay LlE
[ ¥20|g 3|pueH Ere L MaI25 pEST 2] A
! MBIIS pEE ere L UEd Ja]alUuoI GLE
L NN e | ey S5Eg |amS FLZ
9 OL%FN Mad o5 oFc L QEXSH Mally ElLg
[ ¥2018 Buips BEC L Jsay do) ZlZ
9 Ry M5 8EE [ qre) LLE
| q15) LEC T FLE Ma1IS 0Lz
€ B dIAn SEL B = FiN 602
z Jana]) Jadin SET [ apIS [EUPTDu0T B0z
B Maudg FEd ! XD XS Duuds L0Z
| Qe £EC [ Uld a0g
£ 02X MBIDS [l A L Gz ROW MBIIS S0Z
Fd S dand 1o LET L nog ¥YOT
[ ysng OtT L TSR, t0Z
| 01 X5I MAIDS 6CE€ [ #5Ey S|DUEH FAI"A
| BXEFN MaIaS g€ 1 a|puEH LOZ

RD | wopesneds Ol se] "ON SHEd o UoEDS §Ioeds UORd uD 50(] ON =IEd




Parts No. Description Specification | Qty Parts No. Description Specification Qty
301 Screw MEx8 1 317 Half Nut 1
Al Ll Ll L B Pin D40 ]
gi ”Ed::;“' jl 319 Screw M4x 10 2

320 Block 1
5 Screw bl . 321 Screw MBxA 1
- e 1 322 Spring 06x03.5x12_ | 1
308 Screw MEBx25 2 923 Bel Pa.5 2
00 B M5 =B 3 324 Screw Mdx12 4
210 R . 325 Nut M4 1
311 Key A3x3x8 1 326 Shaft 1
312 Gear Shaft 14T 1 327 Pin @380 2
EE & hait 9 328 Hand Base 1
314 Gear 44217 1 328 Screw M5X8 L
315 Scraw M35 1 330 Handla 1
15 Mut M4 1 331 Handle 1
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Parts No. Description Specification Qty Parts Mo. Dees cription Speciflcation y
401 Spring Ring 2 419 Bad 1
402 (saar aar 1 420 Rack 1
403 Gaar 2071 1 421 Scraw M2x12 5
404 Bush 1 422 Baaring 51100 2
404 Ball 1 423 Right Suppon 1
404 Mut Ma 1 424 Mul 1
407 Gaar 247 1 425 Scraw MExE 1
408 Gaar BOT 1 426 Caver 1
404 Ml M0 1 4.7 Scraw hdxi2 2
4140 Washar 10 1 428 Gaar 281 1
411 Bush 1 429 Gaar 30T 1
412 Framea 1 430 Gear 3AT 1
413 Soraw MEx35 1 431 Gaar 35T 1
414 Bush i 432 Gear 40T 1
415 Lafl Support 1 433 Gear 45T 1
414 Soraw MEx14 2 434 Gaar 20T 1
417 Kay Adi 16 1 435 Gear 52T 1
418 Laad Screw 1 436 Gear 68T 1




Parts Mo. Description Specification Qty Parts No. Description Specification ity
501 Handle 1 515 Mut ME 1
502 Handle Base 1 5186 Screw MaxE 1
503 Lock Base 1 BT Handle Screw 1
504 Sleave 1 518 Handle Sleeve 1
805 Tailztock 1 519 Screw MEx12 1
506 Lead Screw 1 520 Adjustment Block 1
807 ey Adx3xB 1 521 Screw MEx 12 1
508 Mut M&E 1 B22 Base 1
509 Screw MEu14 1 523 Spring 1
510 B earing 51100 1 524 Clamping Plate 1
5N Housing 1 525 Bolt M1 0 T0 i
512 Caollar 1 528 Sorew MEx 16 2
513 Spring 1 BT Washer 10 1
514 Handwheel 1 528 Mut M0 1
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KONFORMI

Inverkehrbringer / Distributor
HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Hereby we declare, that the below mentioned machine complies with all relevant safety
and health requirements of the below stated directives. Any manipulation of the machi-
ne not explicitly approved by us renders this document null and void.

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend genannte(n) Maschine(n) den grundlegen-
den Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der angefiihrten EG-Richtlinien ent-
spricht. Diese Erklarung verliert ihre Giltigkeit, wenn Veranderungen an der Maschine
vorgenommen werden, die nicht mit uns schriftlich abgestimmt.

MACHINE TYPE / MASCHINENTYPE

metal turning lathe / Metalldrehbank

MODEL NAME / MODELLBEZEICHNUNG

HOLZMANN ED 400FD

DIRECTIVES / RICHTLINIEN

2006/42/EC

REGISTRATION NUMBERS / REGISTRIERUNGSNUMMERN

N8M 10 07 72209 006

Haslach 05.01.2011 M o lmoschingieirort.a
Place,/Ort Date/datum Klaus Schorgenhuber, CEO
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