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DRODzY KLIENCI!

Instrukcja ta zawiera wazne informacje odnosnie obstugi tokarki ED
400FD.

— Instrukcja maszyny jest czescig maszyny i nie mozna jej
. nigdy wyrzuci¢. Nalezy ja przechowywac¢ w poblizu maszyny i
w razie koniecznosci przekazac ja osobie trzeciej.

Nalezy przestrzega¢ wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!

Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ uwaznie tg
instrukcje. Dzieki temu uniknie sie pomytek podczas pracy oraz
ewentualnych uszkodzen maszyny. Zawsze nalezy przestrzegac
wskazdwek dotyczacych bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie ich moze
doprowadzi¢ do powaznych urazow ciata.

Poprzez ciggty rozwdj produktu, niektdére rysunki i tresci moga sie
rézni¢. Gdyby zauwazyli Panstwo jakis btad, prosze sie z nami
skontaktowac.

Zastrzega sie prawo wprowadzania zmian technicznych!

Zaraz po otrzymaniu towaru sprawdzi¢, czy dostarczone zostaty
wszystkie czesci maszyny! Ewentualne uszkodzenia wynikie podczas
transportu nalezy zgtosi¢ u nas w przeciggu 24 godzin. Holzmann nie
ponosi odpowiedzialnosci za niezauwazone uszkodzenia.

Prawa autorskie © 2011

Dokument ten jest chroniony prawami autorskimi. Jakiekolwiek
nieautoryzowane powielanie, ttumaczenie lub wykorzystanie zdjec,
ilustracji i tekstu niniejszej instrukcji, bedzie prawnie $cigane!
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1 WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

PRZECZYTAC INSTRUKCIE

Zapoznac sie z funkcjami maszyny oraz z réznymi zrédtami zagrozen.

ZAPOBIEGAC NIEBEZPIECZNYM SYTUACIOM

Zapewnic¢ czyste, suche, posprzatane i dobrze o$wietlone miejsce
pracy. Nigdy nie stawia¢ maszyny na $liskiej i mokrej podtodze.

Nie zostawiac narzedzi i innych przedmiotéw w miejscu pracy.

> ®

Nigdy nie wystawia¢ maszyny na deszcz, nie trzymac jej w poblizu
pary wodnej.

Nie obstugiwa¢ maszyny w pomieszczeniach narazonych na eksplozje.

OSOBY NIEUPOWAZNONE TRZYMAC Z DALA OD
MASZYNY

ED 400FD moze by¢ obstugiwana wyltacznie przez przeszkolony do
tego personel. Osoby nieupowaznione, w szczegdlnosci dzieci, nie
mogaq zbliza¢ sie do pracujgcej maszyny!

ODZIEZ OCHRONNZA

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢ bizuterii,
luznego ubrania, krawatow, dtugich, rozpuszczonych wtosow.
Luzne obiekty mogq zosta¢ wciagniete przez obracajace sie
czesci maszyny, co moze

A &

Podczas pracy nosi¢ odpowiednie wyposazenie zabezpieczajace
(nauszniki, okulary czy odziez ochronng,...)!

PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Upewnic sie, ze sie¢ elektryczna odpowiada wymaganiom silnika -
dane odnosnie sieci elektrycznej znajduja sie na tabliczce
znamionowej, w danych technicznych lub na plakietce na silniku.
Sprawdzac elektryke moga wytacznie wykwalifikowani do tego
elektrycy.

<)

Zabronione jest dotykanie przewodow przewodzacych prad -
NIEBEZPIECZENSTWO!

Przed przystgpieniem do konserwacji, czyszczenia czy nhaprawy
maszyny wytgczy¢ jq najpierw a nastepnie odtaczy¢ od prady, aby
zapobiec niekontrolowanemu wiaczeniu sie maszyny.




NIE PRZECIAZAC MASZYNY

Uzywajac maszyny w ramach jej wydajnosci osiagng¢ mozna lepsze
wyniki pracy.

Przecigzenie maszyny skraca jej zywotnos¢ oraz wzrasta ryzyko
podczas pracy.

UWAZAC NA ODPOWIEDNIA POSTAWE PODCZAS
PRACY

Nie wychylac sie.

NARZEDZIA MUSZA BYC NAOSTRZONE

Podczas uzywania uszkodzonych lub tepych narzedzi wzrasta ryzyko
urazéw podczas pracy lub uszkodzenia maszyny.

URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE, ZNAKI

OSTRZEGAWCZE

Przestrzegac¢ wskazéwek oraz znakdw bezpieczenstwa, ktére znajdujq
sie ha maszynie.

Natychmiast wymienia¢ nieczytelne naklejki bezpieczenstwa.

Przed kazdym uruchomieniem maszyny sprawdzac wszystkie
urzadzenia zabezpieczajace.

Natychmiast wymienia¢ uszkodzone urzadzenia zabezpieczajace.

NIGDY NIE ZOSTAWIAC PRACUJACE]J MASZYNY BEZ
NADZORU

Przed opuszczeniem miejsca pracy wytaczy¢ maszyny i poczekad, az
sie catkowicie zatrzyma.

NIEUZYWANE NARZEDZIA

Przyzwyczaic sie, aby nie pozostawiac¢ nieuzywanych narzedzi na
maszynie.




2. SZCZEGOLNE REGULY

ZAKRES ZASTOSOWANIA

Tokarka ta jest przystosowana do obrabiania metalu i plastiku.
Zabronione jest obrabianie innych materiatow.

Nigdy nie obrabia¢ magnezy - niebezpieczenstwo pozaru!

SZCZEGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE TOKAREK

Niezaleznie od informacji zawartych w tej instrukcji oraz wskazéwek
dotyczacych bezpieczenstwa danego panstwa nalezy rozumiec i
opanowac wszystkie wskazowki dotyczace pracy z tokarka (poprzez
wyksztatcenie i praktyke).

Podczas pracy z tokarka nie wolno nosi¢ rekawiczek. Mogg one
wplatac sie w poruszajace sie czesci maszyny, co spowoduje powazne
urazy.

Podczas pracy przestrzega¢ danych technicznych, jak np. $rednicy,
itp.

Przed pracg sprawdzac, czy uchwyty narzedzi sg odpowiednio
zablokowane, itd.

W uchwytach mocowac obrabiane elementy o $rednicy przeznaczonej
do nich.

Gdy obrabiany element jest 3 razy diuzszy, niz jego $rednica, do jego
obrabiania uzywac koniecznie konika.

Zapoznac sie z technicznymi granicami narzedzi i urzadzen
mocujacych. W szczegdlnosci NIGDY nie uzywac narzedzi predkoscia,
do ktérych nie sg one przystosowane!

Gwintowanie powinno odbywac sie przy najnizszych obrotach.




WYMAGANIA DOTYCZACE MIEJSCA PRACY

Miejsce pracy musi byc:
odpowiednio o$wietlone.

Stac¢ na prostym, réwnym podiozu, ktére wytgcznie minimalnie
wibruje (np. Beton).

Maszyna musi zosta¢ zamontowana na solidnej powierzchni, ktéra
jest réwna, ptaska i niewibrujgca (np. masywny stét warsztatowy).

Zapewni¢ odpowiednig ilo$¢ wolnego miejsca wokdt maszyny
Zapewni¢ pasujace przytacze elektryczne

Maksymalne wartosci obszaru roboczego:

Wilgotnos$¢ powietrza max 90% przy 25°C

Wysokos$¢ nad poziomem morza: 1000 m

Zabronione jest obstugiwanie maszyny na zewnatrz oraz w
pomieszczeniach narazonych na eksplozje!

RYZYKA POBOCZNE

Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek oraz mimo
odpowiedniego uzywania maszyny, nalezy zwroci¢ uwage na
nastepujace ryzyka:

Niebezpieczenstwo urazu rak/palcéw poprzez poruszajace sie czesci
maszyny.

Niebezpieczenstwo urazu poprzez kontakt z czeSciami przewodzacymi
prad.

Niebezpieczenstwo urazu przez pekniecie lub odskoczenie
obrabianego elementu, narzedzia lub podczas toczenia bez konika.

Uszkodzenie stuchu, gdy niezaktadane beda podczas pracy nauszniki
ochronne.

Niebezpieczenstwo urazu oczu przez latajgce widry, réwniez, gdy
zatozone s okulary ochronne.

Ryzyka te mozna zminimalizowac¢, gdy przestrzegane bedg wszystkie
wskazowki odnosnie bezpieczenstwa a maszyna bedzie odpowiednio
konserwowana i utrzymywana w porzadku. Musi by¢ ona réwniez
obstugiwana przez przeszkolone osoby.
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NIEDOPUSZCZALNE UZYTKOWANIE

Nie wolno obstugiwaé maszyny w innych warunkach, niz te podane w
instrukcji.

Niedopuszczalna jest obstuga maszyny bez zamontowanych urzadzen
zabezpieczajacych; zabronione jest zdemontowanie lub wytaczenie
tych urzadzen.

Nie wolno obrabia¢ materiatéw, ktdre nie sg wymienione w tej
instrukcji.

Nie wolno obrabia¢ elementéw, ktdrych wymiary nie mieszczg sie w
granicach podanych w tej instrukcji.

Niedopuszczalna jest zmiana konstrukcji maszyny.

Nie wolno uzywa¢ maszyny do celdw, ktére nie odpowiadajg w 100%
tym, ktore sg podane w instrukcji.

Firma HLOZMANN nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za
nieprawidlowe uzywanie maszyny, oraz za wynikle z tego powodu
uszkodzenia lub urazy.
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3 URUCHOMIENIE

! UWAGA

Przed pierwszym uruchomieniem
maszyny zapoznac sie i przestrzegac
wskazdéwek zawartych w tym rozdziale.
Nieprzestrzeganie ich prowadzi do
uszkodzen maszyny oraz do powaznych
obrazen.

Usuna¢ opakowanie.

ZAKRES DOSTAWY

Sprawdzi¢, czy ktdras z czesci zawartych w paczce nie jest
uszkodzona.

Tokarka ED 400FD
Instrukcja obstugi
Skrzynka z narzedziami

Zawartosc¢ skrzynki z narzedziami
Zobacz Rys. 2

1 kiet centrujacy MK3

1 kiet centrujacy MK2

3 szczeki zewnetrzne

1 pistolet na olej

1 $rubokret krzyzak

1 Srubokret

1 klucz do uchwytu szczek
5 imbuséw

3 kluczy

1 koto zmiany przekfadni

PRZYGOTOWANIE MIEJSCA PRACY

Przygotowac przytacze elektryczne do sieci jednofazowej 230V/50 Hz
oraz odpowiednie zabezpieczenie. Przytacze elektryczne musi
sprawdzi¢ wykwalifikowany elektryk, w szczegoélnosci zabezpieczenie
w amperach i uziemienie.

Odkreci¢ maszyne od ptyty dolnej i podnies¢ jg za pomocg
odpowiedniego urzadzenia do podnoszenia.

Ewentualnie mogg jg podnies¢ dwie osoby.

Aby unikna¢ wykrzywienia sie foza maszyny, jej podtoze musi by¢
rownie.

Zalecamy przymocowanie maszyny do podtoza w miejscu roboczym
za pomocg otworéw w nogach maszyny.

Rysunek 1 przedstawia odstepy w przygotowanych otworach.
Podtoze musi udzwigna¢ ciezar maszyny oraz nie moze wibrowac.
Przed kazdym czyszczeniem lub montazem: wyciggac¢ wtyczke z
ghiazdkal!

Wszystkie btyszczace powierzchnie maszyn pokryte srodkiem
antykorozyjnym oczysci¢ tagodnym srodkiem czyszczacym.
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W zadnym wypadku nie uzywac benzyny lub rozpuszczalnikéw do
farby — mogg one uszkodzi¢ polakierowane czesci maszyny.
Oczyszczone, suche powierzchnie posmarowac nastepnie cienkg
warstwg oleju maszynowego 20W.

Zdjac ostone przektadni (Abb. 16). Réwniez tutaj oczysci¢ wszystkie
czesci pokryte srodkiem antykorozyjnym a nastepnie nasmarowac
wszystkie czesci przektadni smarem przektadniowym.

Nastepnie nasmarowac wszystkie gtadkie powierzchnie maszyny oraz
napetni¢ zbiornik olejem.

Inne wskazdéwki dotyczace smarowania o naoliwiania maszyny
znajduja sie w rozdziale Konserwacja.

Przed uruchomieniem maszyny sprawdzi¢, czy wszystkie czesci sg
dobrze zamontowane.

Sprawdzi¢, czy wszystkie obracajace sie czesci swobodnie sie
poruszaja.

4 BUDOWA MASZYNY

ED 400FD jest wysokiej jakosci tokarka do metalu przeznaczong do
toczenia wzdtuznego oraz poprzecznego, jak rowniez do toczenia
gwintéw okragtych lub réznych ksztattéow elementéw a metalu i
plastiku.

LOZE MASZYNY - ABB. 3

toze maszyny wykonane jest z wysokiej jakosci stali. Wyposazone
jest we wrzeciennik oraz jednostke napedowa.

Dwie precyzyjnie oszlifowane prowadnice w ksztatcie litery V
wykonane sg z hartowanej w wysokiej temperatury stali, dzieki
czemu zapewniajg doktadny bieg san oraz konika.

WRZECIENNIK - ABB. 4

Wrzeciennik wykonany jest z wysokiej jakosci staliwa, przymocowany
jest 4 $rubami do toza maszyny.

We wrzecienniku znajdujq sie m.in. trzpien gtéwny, 2 precyzyjne
tozyska kulkowe i jednostka napedu.

SUPORT POPRZECZNY - ABB. 5

Suport poprzeczny wykonany jest z wysokiej jakosci odlewu
zeliwnego.

Jego powierzchnie sg precyzyjnie oszlifowane.

Na suporcie poprzecznym znajduja sie sanie narzedziowe. Suport
poprzeczny prowadzony jest precyzyjnie po prowadnicach o przekroju
w ksztatcie jaskotczego ogona.

Porusza sie nim za pomocg kota recznego. Do san narzedziowych
przymocowany jest 4-krotna oprawka narzedziowa, umozliwia ona
mocowanie wiekszej ilosci nozy tokarskich. Poluzowac srodkowy
zacisk, aby obroci¢ oprawke i ustawi¢ w odpowiedniej pozycji jeden z
nozy.




SANIE WZDLUZNE - ABB. 6

Poruszajq sie po tozu maszyny i potgczone sq ze skrzynka rozdzielcza.
Trzpien pociggowy i nakretka przechodzg przez nie. W skrzynce
rozdzielczej znajduje sie nakretka do toczenia gwintéw. Mozna jq
ustawiac z zewnatrz.

TRZPIEN POCIAGOWY - ABB. 8

Trzpien pociggowy A potaczony jest z przektadnig i umozliwia toczenie
gwintéw.

Nakretka szesciokatna B z prawego konca stuzy do justowania luzu
wzdtuznego trzpienia.

KONIK - ABB. 9

Konik umiejscowiony jest na prowadnicach w ksztatcie litery V, mozna
nim przesuwac.

Konik wyposazony jest w tuleje z uchwytem MK2. Tuleja moze by¢
przesuwana za pomoca kota recznego w dowolng pozycje.

Sruba zabezpieczajaca C na koncu toza tokarki powinna by¢ w takiej
pozycji, aby zapobiec wypadnieciu konika podczas przesuwania go w
tyt.

WLACZNIK/WYLACZNIK

Zobacz rysunek 10, cyfra D.
Nacisng¢, aby zatrzymac maszyne. Aby wiaczy¢ maszyne nacinac
zielony przycisk.

PRZELACZNIK KIERUNKU TRZPIENIA

Zobacz rysunek 10, cyfra E. Po wigczeniu maszyny ustawié
przetacznik w pozycji ,F”, na prace trzpienia w strone przeciwng do
wskazéwek zegara, w pozycji ,R”, na prace trzpienia w strone zgodna,
ze wskazéwkami zegara.

ZMIENNA REGULACJA LICZBY OBROTOW

Zobacz rysunek 10, cyfra F. Przekrecajqc regulator w strone zgodng
ze wskazowki zegara zwieksza sie liczbe obrotéw trzpienia.
Konkretny interwat liczby obrotow zalezy od wybranej pozycji pasa
napedowego.

SRUBY NASTAWCZE - FIG. 11

Przekreci¢ srube szesciokatng A zgodnie ze wskazéwkami zegara, aby
dokrecic¢ a w strone przeciwng do wskazowek zegara, aby poluzowac
sanie maszyny.

UWAGA: Przed wiaczeniem automatycznego posuwu nalezy
poluzowac sruby, w przeciwnym przypadku mozna uszkodzic¢
maszyne!
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KOLO RECZNE POZUWU WZDLUZNEGO

Zobacz Fig. 12, cyfra B.

Przekreci¢ koto zgodnie ze wskazowkami zegara, aby ustawi¢ posuw
wiercenia w kierunku konika, a w strone przeciwng - posuw w
kierunku konika.

DZWIGNIA POSUWU POPRZECZNEGO

Zobacz Fig. 12, cyfra C.
Przekrecajac ja w strone zgodng ze wskazéwkami zegara sanie
poruszajq sie do tytu.

DZWIGNIA ZATRZASKOWA NAKRETKI

Zobacz Fig. 12, cyfra D.
Podnies¢ w dot - nakretka zaskoczy, w gore - nakretka sie poluzuje.

SANIE NARZEDZIOWE

Zobacz Fig. 12, gatkg E mozna poruszac saniami.

DZWIGNIA BOLKUJACA IMAK 4-NOZOWY

Imak 4-nozowy blokowany i luzowany jest za pomoca dzwigni F (Fig.
12).

BLOKADA KONIKA

Zobacz Fig. 13, G.

Nakretke zabezpieczajaca przekreci¢ w strone zgodng ze
wskazowkami zegara, aby poluzowac konik, ktéry znajduje sie na
fozu maszyny.

DZWIGNIA BLOKUJACA TULEJE KONIKA

Zobacz Fig. 13, H
Podczas uzywania konika tuleja zawsze musi by¢ zablokowana!

KOLO RECZNE DO REGULACJII TULEI

Zobacz Fig. 13, 1

Krecac nim w strone przeciwng do wskazéwek zegara porusza sie
tuleja w kierunku konika, w strone przeciwng - tuleja porusza sie w
strone wrzeciennika.

REGULACJA TOCZENIA STOZKOW

Fig. 13, ]
Srodkowa s$ruba J musi by¢ poluzowana. Aby poruszyc¢ konik z jego
centralnej pozycji musi zosta¢ poluzowana zewnetrzna $ruba J.



5 DANE TECHNICZNE

WYDAJINOSC

Max s$rednica toczenia nad tozem maszyny 210 mm
Max srednica toczenia nad suportem 110 m
Odstep miedzy ktami 400 mm
Szerokosc¢ toza maszyny 100 mm

Przelot wrzeciona 21 mm

Uchwyt trzpienia MK3

Liczba obrotéow Zmienna
Czestotliwos¢ obrotow 50-2500 obr./min
Liczba wzrostéw gwintdw metrycznych 10

Zakres gwintowania 0-5~3.0 mm
Liczba wzrostéw gwintéw w calach 8

Zakres gwintowania 8~44 T.P.I.
Zakres gwintéw wzdtuznych 0.1~0.2 mm

Imak nozowy

Droga posuwu san narzedziowych
Droga posuwu suportu poprzecznego
Droga posuwu san wzdtuznych

4-krotny
85 mm
80 mm
290 mm

Skok tulei 55 mm

Uchwyt tulei MK2

OGOLNE

Moc silnika przy pracy ciagtej S1 600W

Napiecie 230 V/1 Ph/50 Hz
Dtugos¢ 930 mm
Szerokos¢ 390 mm
Wysokos¢ 370 mm

Waga 65 kg

Faktyczna moc noze by¢ wyzsza w zaleznosci od czestotliwosci pracy.
Zastrzega sie prawo do zmian technicznych.
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6 PRACA

INSTALACIJA UCHWYTU

Poluzowac trzy sruby i nakretki (zobacz Fig. 14 - na rysunku
widoczne sg tylko 2). Zamontowac¢ nimi uchwyt. Dobrze dokrecié!

ZMIANA LICZBY OBROTOW

ED 400FD mozna obstugiwaé w zakresie 2 obszardw liczb obrotow.
Aby zmienia¢ zakres liczby obrotéw nalezy przetozy¢ pas napedowy.

1. Zobacz Fig. 16

Poluzowac i odkreci¢ dwie sruby B i zdjg¢ ostone przektadni.
2. Zobacz Fig. 17 - poluzowac pas C.

Pas klinowy C potozy¢ na odpowiednim kole pasowym.

M

A B

SPINDLE SPEED (¥ min

50-1250 | 100-2500

Dostepne sq dwie pozycje (zobacz rysunek powyzej)
Pozycja A (zewnetrzne koto pasowe) do ustawiania mniejszych

obrotow.
Pozycja B (wewnetrzne koto pasowe) do ustawiania wyzszych

obrotéw.

3. Po zmianie pozycji pasa i naprezeniu go z powrotem
zamontowac ostone.

18




MONTAZ NARZEDZI

Narzedzie musi zosta¢ dobrze zamocowane.

Podczas procesu toczenia narzedzie ma tendencje do odchylania sie
od obrabianego elementu.

Dlatego przejscie narzedzia nad jego uchwytem nie moze przekraczac
3/8" (~9 mm).

Kat ciecia jest poprawny, gdy krawedz ciecia jest w jednej linii z osig
centralng obrabianego elementu. Odpowiednig wysokos¢ ustawi sie
porownujac koncéwke narzedzia z ktem centrujagcym konika.

W razie koniecznosci nalezy dopasowac¢ narzedzie z podktadkami
réownolegtymi. (W firmie Holzmann dostepne sg te artykuty pod
numerem PU7TLG95 i PU7TLG150). Zobacz Fig. 15.

TOCZENIE RECZNE

Zobacz Fig. 19

Obrabiany element mozna ustawia¢ do suportu poprzecznego, san
narzedziowych u wzdtuznych do toczenia recznego za pomocg kota
recznego.

TOCZENIE WZDLUZNE ZA POMOCA
AUTOMATYCZNEGO POSUWU

Zobacz Fig. 18

Zapoznac sie z Tabelg A, aby wybrac i dopasowac pasujacy posuw lub

predkos¢. Ewentualnie nalezy zamontowac kofa zmianowe.
Kombinacja két podana jest w Tabeli (A-D).

WYMIANA KOt ZMIANOWYCH

1. Maszyne odfgczy¢ od pradu
2. Zobacz Fig. 16
Poluzowac i odkreci¢ dwie sruby B i zdjg¢ ostone przektadni.
Zobacz Fig. 20:
3. Poluzowac $rube B.
4. Odchyli¢ C w prawo.
5. Poluzowac i zdja¢ nakretke D lub E. Teraz mozna zdja¢
odpowiednie koto przekfadni.
Zainstalowac¢ odpowiednie koto (zapoznad sie z tabelg 21 i 22)
i zablokowac¢ je odpowiednig nakretkg D lub E.
Odchyli¢ C w lewo az kota zaskocza.
Ustawic¢ jednostke tak, aby kota dobrze do siebie pasowaty.
Zablokowac jednostke $rubg B.
0 Zamontowac ostone na przektadni.

o

T

TOCZENIE WZDLUZNE - FIG. 39

Podczas toczenia wzdtuznego narzedzie musi by¢ prowadzone
réownolegle do osi toczenia obrabianego elementu.

Glebokos¢ ciecia ustawi¢ za pomoca san poprzecznych.
Posuw ustawia sie za pomocg san wzdtuznych.




TOCZENIE POPRZECZNE - FIG. 41

Podczas toczenia poprzecznego narzedzie prowadzone jest z prawej
strony do osi toczenia obrabianego elementu.

Posuw odbywa sie za pomoca suportu poprzecznego, gtebokosc¢ za
pomocg san narzedziowych.

TOCZENIE ZA POMOCA KONIKA - FIG. 40

Podczas obrabiania diugich elementéw nalezy uzywaé srodka
pomocniczego do konika.

Podczas obrabiania elementdéw, ktérych nie mozna zamocowac za
pomocg szczek mocujacych, nalezy zamocowac za pomocg ktow
centrujacych oraz wspornika obrotowego. Najpierw nalezy zdjac
szczeki mocujace.

Wskazowka: na koncowke kta centrujacego MK2 konika nalezy
nanies¢ odrobine smaru, aby unikngé przegrzania sie jego.

TOCZENIE STOZKO

Przesuwajac konik w poprzek mozna toczy¢ stozki.

Wymiary stozkdw uzaleznione sg od dtugosci potfabrykatow.
Zobacz Fig. 7:

Aby przestawi¢ konik nalezy poluzowac $rube A. Poluzowac $rube B,
ktéra znajduje sie z prawej strony konika. Poluzowac $rube C i
dokreci¢ tak samo $rube D.

Regulacje poprzeczng konika mozna odczytac na skali E.

Gdy ustawienie pasuje, zablokowac srube B oraz nastepnie Ci D, a
potem A.

Podczas toczenia stozkédw obrabiany element MUSI by¢ koniecznie
przymocowany po stronie wrzeciennika i konika ktem centrujgcym i
sercem obrotowym.

Prosimy przestrzegac wszystkich wskazéwek dotyczacych pracy i
wytycznych dotyczacych toczenia stozkdéw.

GWINTOWANIE - FIG. 42

Maszyne ustawi¢ zgodnie z wytycznymi dotyczacymi gwintowania,
zobacz tabele.

Witaczy¢ maszyne i poczekac az zaskoczy nakretka dzwigni.
Przestrzegac¢ wskazéwek dotyczacych pracy podczas gwintowania!

! UWAGA

Nowe szczeko mocujace majq bardzo
waskq osadzone szczeki. Stuza one do
doktadnego mocowania i przedtuza im to
zywotnos$¢é. Z czasem szczeko
rozluzniajg sie troche.

Zatgczone do zakresu dostawy 3-szczekowe uchwyty zamontowane
sq juz na tokarce, ustawione fabrycznie.

Do uchwytéw mozna uzywac szczek zewnetrzach i wewnetrznych.
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Podczas montazu i demontazu szczek zwraca¢ uwage na ich
poprawng kolejnos¢.
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7 WYPOSAZENIE DODATKOWE

TRZYSZCZEKOWY UCHWYT MOCUJACY

Zobacz Fig. 26

Za pomocq trzyszczekowych uchwytéw mocujacych mozna mocowacd
element o okragtych, trojkatnych, kwadratowych, szesciokatnych,
przekatnych przekrojach.

CZTEROSZCZEKOWY UCHWYT MOCUJACY

Zobacz Fig. 27:
Uchwyt ten posiada cztery oddzielnie regulowane szczeki — dzieki
temu mozna mocowac asymetryczne elementy.

UCHWYT WIERTARSKI (OPCJONALNIE)

Na tokarce mozna réwniez zamocowac opcjonalnie np. uchwyt
wiertarski, aby mozna byto wierci¢ otwory w obrabianych elementach.

UCHWYT WIERTARSKI MK (OPCJA)

Aby umiejscowi¢ kotnierz uchwytu wiertarskiego MK, konieczne jest
posiadanie uchwytu MK.

RUCHOMA KONCOWKA (OPCJA)
Zobacz Fig. 29:

Zaleca sie uzywanie ruchomej koncéwki D podczas toczenia przy
pomocy konika pracujacego z predkoscig ponad 600 obr./min.

STALA PODTRZYMKA

Zobacz Fig. 30:

Stuzy, jako podpora obrabianego elementu. Uzywa si¢ jej, gdy nie
jest mozliwe, z réznych powodoéw, uzycie kta centrujacego przy
konika. Podtrzymka odpowiada za wysokg precyzje toczenia oraz
zapobiega przestawiania lub zginania sie obrabianego elementu.
Zwroci¢ uwage, czy powierzchnie, na ktoérych kfadzie sie obrabiany
element, sq dobrze nasmarowane.

Ustawianie podtrzymki

e Poluzowad nakretke A

e Poluzowac srube B a wskaznik C ustawic tak, aby lekko lezat
na obrabianym elemencie.

e Dobrze dokreci¢ wskaznik srubg. Zdja¢ obrabiany element,
powierzchnie stykowg wskaznika nasmarowac olejem
maszynowym. Dobrze dokrecic¢ trzy nakretki A.
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RUCHOMA PODTRZYMKA

Ruchoma podtrzymka przymocowana jest do san gtéwnych i porusza
sie wzdtuz razem z narzedziem. W ruchomej podtrzymce uzywane sg
tylko dwa mocowania.

Ruchoma podtrzymka uzywana jest w szczegolnosci podczas toczenia
wzdtuznego dtugich i cienkich elementow. Zapobiega rowniez zginaniu
sie i wibrowaniu obrabianego elementu.

Zobacz Fig. 31
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8 KONSERWACIA

! UWAGA

Nigdy nie czysci, czy naprawiac
maszyny, gdy jest ona podfaczona do
pradu!

Qdtaczy¢ najpierw maszyne od pradu!

Po pewnym czasie mogg poluzowac sie, zuzy¢ ruchome czesci
maszyny. Nalezy je ponownie wyrownac poprzez justowanie.

LOZYSKA TRZPIENIA GLOWNEGO

tozyska trzpienia gidwnego ustawione sg fabrycznie. Gdy po pewnym
czasie powstanie w nich luz, nalezy najprawdopodobniej ponownie
wyjustowac tozyska! Zobacz Fig. 32:

Poluzowa¢ nakretke B. Justowac nakretke A tak dtugo, az zostanie
zlikwidowany luz w tozysku trzpienia - Uwaga trzpien powinien nadal
sie swobodnie poruszac! Dokreci¢ nakretki A i B.

UWAGA: Zbyt mocne dokrecenie moze uszkodzic tozyska!

REGULACJA SAN WZDLUZNYCH

Zobacz Fig. 33:

Sanie wzdtuzne poruszajq sie po prowadnicach C. Mozna je ustawiac
za pomocg S$ruby D. Najpierw nalezy poluzowac nakretke
zabezpieczajacg E, dokreci¢ sruby tak, aby prowadnice sie swobodnie
poruszaty, dokreci¢ nakretke, aby zabezpieczy¢ ustawienie.

REGULACJA SAN NARZEDZIOWYCH

Zobacz Fig. 34:

Sanie narzedziowe poruszajqg sie po prowadnicach F, ktére mozna
zabezpieczy¢ $rubg G i justowane za pomocg nakretki
zabezpieczajacej H.

Postepowac tak samo jak przy suporcie poprzecznym.

SMAROWANIE

TOKARKA MUSI BYC REGULARNIA SMAROWANA WE WSZYSTKICH
PRZEZNACZONYCH DO TEGO PUNKTACH, PRZEKLADNIA MUSI BYC
RONIEZ DOBRZE NAOLIWIONA! Nieodpowiednie smarowanie
maszyny moze doprowadzi¢ do jej uszkodzenia, za ktore
odpowiedzialna bedzie osoba obstugujgca maszyne!




1. Zobacz Fig. 36
CODZIENNIE smarowac wszystkie cztery punkty A olejem
maszynowym 20W. Przynajmniej raz w dziennie smarowacd
réwniez sanie poprzeczne w miejscu B olejem maszynowym
20W.

2. Trzpien pociggowy - zobacz Fig. 37
Naoliwi¢ trzpien pociggowy w miejscu C oraz w innych
miejscach (olej maszynowy 20W, 1 x dziennie).

3. Regularnie sprawdza¢, czy przekfadnia jest dobrze naoliwiona!
W razie koniecznosci naoliwi¢! Upewni¢ sie rowniez, czy pasy
Sg nasmarowane.

CZYSZCZENIE

Nigdy nie sprzata¢ metalowych wiéréw rekoma. Niebezpieczenstwo
skaleczenia! Uzywac¢ do tego hakow do widréw lub szczotki.

Nigdy nie uzywac do czyszczenia maszyny tatwopalnych,
agresywnych ptynéw! Chroni¢ elektryczne czesci przed wilgocia!
Dlatego uwazac podczas czyszczenia konsoli obstugi!

Po skonczonej pracy sprzatng¢ wszystkie metalowe widry, oczyscic
wszystkie powierzchnie a metalowe powierzchnie nasmarowac cienkg
warstwg oleju maszynowego.

Zwracac uwage na stan techniczny szczek, kiéw centrujacych,
podtrzymek oraz prowadnic!

NAPRAWIAC MASZYNE MOZE WYLACZNIE WYKWALIFIKOWANY
PERSONEL!
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9 USUWANIE USZKODZEN

Btad Mozliwa przyczyna Usuniecie
Maszyna sie nie wiacza Maszyna nie jest Sprawdzi¢ wszystkie
podtaczona potaczenia gniazdek
Uszkodzone Wymieni¢ zabezpieczenie,
zabezpieczenie ostony aktywowac ostone
Uszkodzony kabel Wymieni¢ kabel
Maszyna nie osigga wymaganej Za dtugi kabel Wymieni¢ kabel
predkosci przedtuzajacy przedtuzajacy
Silnik nie jest odpowiedni Zobacz pokrywe gniazdka i
do danego napiecia uzy¢ odpowiedniego
Staba siec okablowania
Skontaktowac sie z
elektrykiem
Maszyna mocno wibruje Stoi na nieréwnym Wyrdéwnac podtoze
podfozu Dokreci¢ sruby mocujace
LuZzne mocowania silnika
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10 CZESCI ZAMIENNE

140 14 145

105 104

1
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Parts No. Description Specification Qty Parts No. Description Specification Qty
301 Screw MBx8 1 317 Half Nut 1
e Nut M8 1 318 Pin D4x10 )
o “;‘p"::‘ ! 319 Screw Mx10 2
25 Screw MEx10 2 320 Block 1
307 Bracket 1 322 Spring 0.6x03.5x12 1
308 Screw M8x25 2 323 Ball ®4.5 2
309 Screw M5x8 1 324 Screw Mdx12 4
310 Apron 1 325 Nut M4 1
311 Key A3x3xB 1 326 Shaft 1
312 Gear Shaft 14T 1 327 Pin @360 2
313 Shaft 1 328 Hand Base 1
314 Gear 44217 1 329 Screw M5X6 1
315 Scraw Mdx35 1 330 Handle 1
316 Nut M4 1 331 Handle 1
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Parts No, Description Specification Qty Parts No. Description Specification Qty
401 Spring Ring 2 419 (%] 1
402 Gear 80T 1 420 Rack 1

403 Gear 201 1 421 Screw M2x12 5
404 Bush 1 42 Bearing 51100 2
405 Boit _ 1 423 Right Support 1
406 Nut M3 1 424 Nut 1
407 Gear 241 1 425 Screw M8x6 1
408 Gear B80T 1 426 Cover 1
409 Nut M10 1 427 Screw Méx12 2
410 Washer 10 1 428 Gear 257 1
411 Bush 1 429 Gear 307 1
412 Frame 1 430 Gear 337 1
413 Scraw ME5x35 1 431 Gear 357 1
414 Bush 1 4% Gear 40T 1
415 Left Support 1 433 Gear 457 1
418 Screw MEx14 2 434 Gear 50T 1
417 Key A3x3x 16 1 435 Gear 521 1
418 Lead Screw 1 436 Gear 66T 1
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Parts No. Description Specification Qty Parts No. Description Specification Qty
501 Handle 1 515 Nut Ma 1
502 Handle Base 1 516 Screw M8x6 1
503 Lock Base 1 517 Handle Screw 1
504 Sleeve 1 518 Handle Sleeve 1
505 Tailstock 1 519 Screw M5x12 1
506 Lead Screw 1 520 Adijustment Block 1
507 Key A3x3x8 1 521 Screw Méx12 1
508 Nut Mé& 1 522 Base 1
509 Screw Méx14 1 523 Spring 1
510 Bearing 51100 1 524 Clamping Plate 1
511 Housing 1 525 Bolt M10x70 1
512 Collar 1 526 Screw Méx16 2
513 Spring 1 527 Washer 210 1
514 Handwheel 1 528 Nut M10 1
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12 DEKLARACJA ZGODNOSCI/ CERTIFICATE
OF CONFORMITY

Dystrybutor / 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 machine not explicitly approved
by us renders this document null and void.

Niniejszym zaswiadcza sie, ze wymieniona powyzej maszyna spetnia
wymogi dyrektywy EG pod wzgledem bezpieczenstwa. Deklaracja ta
traci swojg waznos¢, gdy zostang podjete jakiekolwiek zmiany w
konstrukcji maszyny, ktére nie zostaty wczesniej zatwierdzone.

MASCHINEN TYPE/TYP MASZYNY

metal turning lathe / tokarka do metalu

MODEL NAME/NAZWA MODELU

HOLZMANN ED 400FD

DIRECTIVES/DYREKTYWY

2006/42/EC

REGISTRATION NUMBERS/NUMER REJESTRACYJNY

N8M 10 07 72209 006

olf: [P
// R

s

Haslach 05.01.2011 . ._

Place/Miejsce Date/Date Klaus Schérgenhuber, CEO
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