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2 ZNAKI BEZPIECZENSTWA

C€

ZGODNOSC Z CE - produkt ten jest zgodny z dyrektywami UE.

PRZECZYTAC INSTRUKCIJE! Uwaznie przeczytac instrukcje,
zapoznac sie z elementami obstugi maszyny, aby nalezycie ja
obstugiwac oraz zapobiec jej uszkodzeniom oraz urazom osoby
obstugujacej tg maszyne.

Przed konserwacja i przerwami nalezy wytaczy¢ urzadzenie i
wyciggnac¢ wtyczke sieciowa!

Stosowac srodki ochrony
osobiste]!

Ostrzezenie przed ostrymi narzedziami!

Nalezy zawsze zachowac odpowiednig odlegtos¢ od watu
strugarki. Podczas pracy nalezy zachowa¢ odpowiednia odlegtos¢
od napedzanych podzespotdw.

Uzywanie rekawic jest zabronione!

Znaki ostrzegawcze i/lub naklejki na urzadzeniu, ktére sa nieczytelne lub zostaty
usuniete, nalezy natychmiast wymienic!
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3 TECHNIKA

3.1 ZAKRES DOSTAWY

H llosé
1 | Maszyna 1
2 | Ogranicznik strugania 1
3 | Ramie ostony noza strugarki 1
4 | Ostona noza strugarki 1
5 | Dzwignia zaciskowa 2
6 | Zapasowa ptytka tnaca z weglika spiekanego + sruby 5
7 | Narzedzia 1
8 | Sruby 4
9 | Podktadki 2

10 | Instrukcja obstugi 1
T | Klucz do srub nozy strugarskich 1
12 | Kijek do dosuwania 1
13 | Klucz do wymiennych ptytek tnacych 2

3.2 ELEMENTY MASZYNY

(2) . Ve
& 2N /

Stot podajacy

Ogranicznik strugania

Ostona noza strugarki

Stot odbierajacy

Dzwignia blokujaca grubos¢ strugania

Dzwignia regulacji grubosci strugania
Wigcznik/Wytgcznik

Wyswietlacz regulacji wysokosci

Wtyczka 400V

Dzwignia blokujgca regulacji wysokosci grubosciowki

olv|®Na (v NwN|=




T | Koto do regulacji wysokosci grubosciowki

12 | Dzwignia posuwu grubosciowki

13 | Dzwignia blokujaca stoty strugarki

14 | Stét gruboscidowki

15 | Kaptur odciggu

16 | Rolka podajaca

17 | Urzadzenie zapobiegajace odrzutowi

18 | Wat strugarki

19 | Rolka odbierajaca

20 | Jednostka regulacji wysokosci stotu grubosciowki

3.3 DANE TECHNICZNE

HOB310ECOSMW2_230V HOB310ECOSMW2_400V

Zasilanie 230 V/50 Hz 400 V/50 Hz
Moc silnika ST (100%) 2,2 kW

Wat nozowy @ 70 x 310 mm
[los¢ rowkow 2

Obroty watu strugarskiego 5500 min
Wkitadki tnace 15x15x 2,5 mm (30°)
llos¢ wktadek tnacych 30
Przytacze odciagu @100 mm
Wymagany przeptyw powietrza odciggu min. 1000 m3/h
Wymagane podcisnienie odciggu 800 Pa
Wymiary maszyny (df. x szer. x wys.) 1285 x 750 x 1000 mm
Wymiary opakowania (df. x szer. x wys.) 1320 x 565 x 960 mm
Waga brutto 206 kg

Waga netto 179,5 kg
Poziom mocy akustycznej Lwa (ISO 3746) 103 dB(A) ki 4 dB(A)
Poziom cisnienia akustycznego Lpa (ISO 895dB(A) k4 dB(A)
11202)

Strugarka

Wielkos¢ stotu 1285 x 310 mm
Wysokos¢ stotu 852 mm

Maks. szerokos¢ strugania 310 mm
Zakres odchylania ogranicznika 0° - 45°

Maks. odbior wiorow 3mm
Wymiary ogranicznika strugarki 1100 x 150 mm
Grubosciowka

Wielkos¢ stotu 545 x 308 mm
Maks. szerokos$c¢ strugania 308 mm

Min. grubos¢ obrabianego przedmiotu 5mm

Maks. grubos¢ obrabianego przedmiotu 225 mm

Maks. odbior wiorow 4 mm
Predko$¢ posuwu 55 m/min

Wskazéwka dotyczaca hatasu: Podane wartosci dotyczg nowych maszyn. W codziennej pracy
zmieniajg sie wartosci hatasu i drgan. Okreslony poziom wibracji dotyczy gtdwnie stosowanego
elektronarzedzia. Jesli jednak elektronarzedzie zostanie uzyte do innych prac, przy zastosowaniu
réznych narzedzi lub w przypadku niewystarczajgcej konserwacji, poziom wibracji moze by¢ rézny.
Moze to znacznie zwiekszy¢ obcigzenie drganiami w catym okresie pracy. Aby doktadnie oszacowac
obcigzenie drganiami, nalezy réwniez wzig¢ pod uwage czas, w ktdrym urzadzenie jest wytgczone
lub jest wigczone, ale w rzeczywistosci nie jest uzywane. Moze to znacznie zmniejszy¢ obcigzenie
drganiami w catym okresie pracy. Zawsze stosowac¢ dodatkowe srodki bezpieczenstwa, aby chroni¢
operatora przed skutkami wibracji, takie jak: konserwacja elektronarzedzi, trzymywanie rgk w cieple,
organizacja przebiegu pracy.
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4 PRZEDMOWA

Drogi Kliencie!

Instrukcja ta zawiera informacje oraz wazne wskazoéwki dotyczace obstugi strugarko-
gruboscidéwki z watem spiralnym HOB310ECOSMW2_230V i HOB31I0ECOSMW2_400V,
ktora w dalszej czesci instrukcji zastgpiona zostata stowem ,maszyna”.

Instrukcja maszyny jest jej czescia i nie wolno jej wyrzucac. Nalezy ja
przechowywac dla pdzniejszych celdw oraz musi ona sie znajdowac w poblizu
maszyny, w razie, gdyby osoba trzecia jej potrzebowata.

Przestrzegaé wskazéwek dot. bezpieczenstwa!

Poprzez ciggte udoskonalanie naszego produktu, niektdre rysunki czy zawartosci moga sie
troche rézni¢. Gdyby Panstwo jednak znalezli btad, prosze nas o tym poinformowac
telefonicznie lub mailowo.

Zastrzega sie prawo do zmian technicznych i btedow!

Niezwitocznie po otrzymaniu sprawdzi¢ produkt a ewentualne zastrzezenia nalezy
zgtosi¢ w liscie transportowym!

Szkody powstate podczas transportu zgtasza¢ nalezy bezposrednio do nas w
przeciagu 24 godzin.

Firma Holzmann nie ponosi odpowiedzialnosci za niezauwazone uszkodzenia
transportowe.

Prawa autorskie

© 2022
Dokument ten jest chroniony prawami autorskimi. Jakiekolwiek nieautoryzowane
powielanie, ttumaczenie lub wykorzystanie zdje¢, ilustracji i tekstu niniejszej instrukgji,
bedzie prawnie scigane — jurysdykcja podlega pod Linz lub odpowiedni sad, pod ktdry
podlega 4170 Haslach.

ADRESY OBStUGI KLIENTA

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4

AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - O info@holzmann-
maschinen.at
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5 BEZPIECZENSTWO

Ta sekcja zawiera wazne informacje dotyczace bezpiecznego uruchomienia i obstugi
maszyny.

Dla wiasnego bezpieczenstwa przeczyta¢ uwaznie niniejsza instrukcje
obstugi przed uruchomieniem. Umozliwia to bezpieczne uzytkowanie
maszyny, zapobiega w ten sposéb nieporozumieniom, obrazeniom ciata i
zniszczeniom mienia. Zwracac takze uwage na symbole i piktogramy
uzywane na maszynie, a takze ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa i
zagrozen!

5.1 UZYTKOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Maszyna przeznaczona jest do nastepujacych czynnosci: Struganie (szerokie i waskie boki
oraz fazowanie krawedzi przedmiotu obrabianego) i struganie grubosciowe tarcicy w
okreslonych granicach maszyny.

Firma HOLZMANN-MASCHINEN nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia czy urazy, ktére wynikna z niewtasciwej obstugi maszyny.

5.1.1 Ograniczenia techniczne
Maszyna przeznaczona jest do pracy w nastepujacych warunkach:

Wilgotnosé maks. 65%
Temperatura (praca) od +5°C do +40°C
Temperatura (magazynowanie, transport) od -20°C do +55°C

5.1.2 Niedopuszczalne uzywanie urzadzenia

— Zabroniona jest obstuga maszyny bez odpowiedniej sprawnosci fizycznej i
psychiczne,j.

— Zabroniona jest obstuga maszyny bez znajomosci instrukcji obstugi.

— Zabronione jest dokonywanie zmian w konstrukcji maszyny.

— Zabroniona jest obstuga maszyny w pomieszczeniach narazonych na eksplozje.

— Zabronione jest usuwanie etykiet bezpieczenstwa przymocowanych do maszyny.

— Zabroniona jest obstuga maszyny poza limitami okreslonymi w niniejszej instrukcji.

— Zabronione jest stosowanie narzedzi, ktdére nie spetniajg wymagan bezpieczenstwa
normy dla obrabiarek do obrébki drewna (EN847-1).

— Zabronione jest usuwanie ostony nozy strugarskich podczas pracy urzadzenia.

— Zabronione jest zsynchronizowane struganie.

— Zabroniona jest obrébka wktadek (przedmiot obrabiany tylko na czesci dtugosci)

— Zabroniona jest obrébka mocno zakrzywionych elementdw

Niewtasciwe uzytkowanie lub lekcewazenie wskazdwek i informacji zawartych w niniejszej
instrukcji spowoduje wygasniecie wszelkich roszczen gwarancyjnych i roszczen
odszkodowawczych wobec firmy Holzmann Maschinen GmbH.
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5.2 WYMAGANIA DOT. OsoBY OBSLUGUJACEJ MASZYNE

Produkt przeznaczony jest do obstugi przez jedna osobe. Warunkiem uzytkowania
produktu w potaczeniu z pitg faricuchowa jest ukonczenie 18 lat, sprawnos¢ fizyczna i
umystowa oraz znajomosc i zrozumienie instrukcji obstugi.

Konieczna jest podstawowa wiedza na temat obrdbki drewna, w szczegdlnosci znajomosé
zaleznosci miedzy materiatem, narzedziem, posuwem i predkosciami.

Nalezy pamietaé, ze lokalne przepisy i regulacje moga okresla¢ minimalny wiek
operatora i ogranicza¢ korzystanie z tego produktu!

Prace przy podzespotach lub urzadzeniach elektrycznych moga by¢ wykonywane
wytacznie przez wykwalifikowanego elektryka lub pod jego nadzorem.

Przed rozpoczeciem pracy z produktem nalezy zatozy¢ srodki ochrony osobiste;.

5.3 URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE
Maszyna wyposazona jest w nastepujace urzadzenia zabezpieczajace:

Ochrona mostka (ostona nozy e Sciggane urzadzenie ochronne

strugarskich)

Ostona paska klinowego e Sciggane urzadzenie ochronne
(zdejmowac podczas konserwacji)

Sciggane urzadzenie ochronne za e Sciggane urzadzenie ochronne

ogranicznikiem (zdejmowac podczas przezbrajania na
grubosciowke)

Grubosciowka e Ruchoma ostona bezpieczenstwa
monitorowana przez wytacznik

gl bezpieczenstwa

1

Zabezpieczenie przed odrzutem e Chwytaki zapobiegajg odrzutowi
obrabianego przedmiotu
Ostona uchwytu wiertarskiego e Sciggane urzadzenie ochronne

5.4 OGOLNE WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA
Aby unikna¢ wadliwego dziatania, uszkodzen i uszczerbku na zdrowiu podczas pracy z
maszyna, o ktoérej jest mowa, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace punkty:

o Woybierac ptaska, wolng od drgan, antyposlizgowa powierzchnie jako miejsce
instalacji.

e Zapewni¢ odpowiednie warunki oswietleniowe w miejscu pracy.

e Miejsce pracy musi by¢ wolne od przeszkod (takich jak widry metalowe itp.).

¢ Koniecznie zacisnac obrabiany przedmiot, aby uniknac obrazen spowodowanych
odskoczeniem przedmiotu.

e Nigdy nie mocowac elementdéw, gdy maszyna pracuje.

e Przed kazdym uzyciem sprawdzacC maszyne, czy jest w idealnym stanie.

e Nigdy nie zostawiac dziatajgcej maszyny bez nadzoru.

¢ Nigdy nie usuwac wiérdw, trocin rekomal
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Urzadzenie powinno by¢ obstugiwane, konserwowane lub naprawiane wytacznie
przez osoby, ktdre zapoznaty sie z maszyna i sg poinformowane o zagrozeniach
mogacych wystgpi¢ podczas pracy przy maszynie.

Upewnic sig, ze osoby nieupowaznione utrzymuja bezpieczna odlegtosc od
urzadzenia, a w szczegolnosci trzymac dzieci z dala od urzadzenia.

Nosi¢ odpowiednig odziez robocza (ochrona oczu, nauszniki ochronne, obuwie
ochronne), obcista, nigdy nie zaktadac¢ luznego ubrania, krawatow, bizuterii itp. -
ryzyko wciggniecia!

Zwiazywac dtugie wtosy lub, jesli to konieczne, ukrywac je pod siatkg ochronna do
wiosow.

Nie pracowac przy maszynie, gdy jest sie zmeczonym, wystepuje brak koncentracji
lub pod wptywem lekéw, alkoholu lub narkotykdw!

Nie usuwac zadnych czesci lub innych elementdw obrabianego przedmiotu z
obszaru ciecia podczas pracy urzadzenia!

Nalezy zawsze pracowac ostroznie i z nalezyta rozwaga oraz nigdy nie uzywac
nadmiernej sity.

Nie przecigzac¢ urzadzenia!

Nie uzywac urzadzenia w miejscach, w ktérych opary farb, rozpuszczalnikéw lub
tatwopalnych cieczy stanowia potencjalne zagrozenie (ryzyko pozaru lub
wybuchu!).

Nie pali¢ tytoniu w bezposrednim sasiedztwie urzadzenia (ryzyko pozaru)!
Upewnic sig, ze urzadzenie jest uziemione.

Uzywac wytacznie odpowiednich przedtuzaczy.

Przed przystapieniem do przebudowy, regulacji, pomiardw, czyszczenia,
konserwacji lub serwisowania nalezy zawsze wytaczy¢ urzadzenie i odtgczyc¢ je od
zasilania w celu przeprowadzenia prac konserwacyjnych lub serwisowych. Przed
rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy odczekac, az wszystkie narzedzia i czesci
maszyny catkowicie sie zatrzymaja i zabezpieczy¢ maszyne przed przypadkowym
ponownym uruchomieniem.

5.5 BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

Upewnic sig, ze maszyna jest uziemiona.

Uzywac tylko odpowiednich przedtuzaczy.

Uszkodzony lub splatany kabel zwieksza ryzyko porazenia prgdem. Ostroznie
obchodzi¢ sie z przewodem. Nigdy nie uzywac przewodu do przenoszenia,
ciggniecia ani odtaczania elektronarzedzia. Trzymac kabel z dala od Zzrédet ciepta,
oleju, ostrych krawedzi lub ruchomych czesci.

Wtyczki zgodne z przepisami i odpowiednie gniazda zmniejszaja ryzyko porazenia
pragdem.

Uzywanie elektronarzedzia w wilgotnym otoczeniu jest dozwolone tylko wtedy, gdy
zrodto zasilania jest zabezpieczone wytacznikiem réznicowopradowym.
Urzadzenie moze by¢ uzywane w wilgotnym otoczeniu tylko wtedy, gdy zasilanie
jest zabezpieczone wytacznikiem réznicowopradowym.

Nie uzywac elektronarzedzia, jesli nie mozna go wigczy¢ lub wytaczy< za pomoca
przetagcznika ON/OFF.

5.6 SPECIJALNE WSKAZOWKI DOTYCZACE OBSLUGI MASZYNY

Zabroniona jest praca w rekawicach na obracajacych sie czesciach!

Podczas pracy maszyny powstaje pyt drzewny. Dlatego podczas instalacji nalezy
podtaczy¢ maszyne do odpowiedniego systemu odsysania pytu i wiorow!
Zawsze wigczac system odsysania pytu przed rozpoczeciem obrébki elementul

10
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Nigdy nie usuwac fragmentéw lub innych czesci obrabianego przedmiotu z
obszaru ciecia podczas pracy maszyny.

W przypadku korzystania z narzedzi frezujacych o srednicy 216 mm i pit
tarczowych, musza one by¢ zgodne z normami EN 847-1:2013 i EN 847-2:2013;
nosniki narzedzi musza by¢ zgodne z norma EN 847-3:2013;

Nadmierny hatas moze prowadzi¢ do uszkodzenia stuchu lub tymczasowej lub
trwatej utraty stuchu. Nalezy nosi¢ srodki ochrony stuchu certyfikowane zgodnie z
przepisami BHP, aby ograniczy¢ narazenie na hatas.

Uzywac wytacznie nozy strugarskich zatwierdzonych dla tej maszyny!

Do obrobki krotkich i waskich elementdow nalezy uzywac drewna kijka do
dosuwania.

5.7 INFORMACIE DOTYCZACE NIEBEZPIECZENSTW
Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek oraz mimo odpowiedniego uzywania
maszyny, nalezy zwréci¢ uwage na nastepujace ryzyka:

Niebezpieczenstwo urazu rak/palcoéw poprzez poruszajgce sie czesci maszyny.
Niebezpieczenstwo urazu poprzez kontakt z czeSciami przewodzacymi prad.
Niebezpieczenstwo obrazen, ktére moga wystapi¢ podczas obstugi maszyny w
rozpuszczonych wtosach, czy w luznym ubraniu.

Uszkodzenie stuchu, gdy niezaktadane beda podczas pracy nauszniki ochronne.
Ryzyko zranienia podczas odrzutu obrabianego materiatu.

Niebezpieczenstwo urazu oczu przez latajace widry, réwniez, gdy zatozone s3
okulary ochronne.

Uszkodzenie stuchy podczas pracy bez nausznikéw ochronnych.

Ryzyka te mozna zminimalizowac, gdy przestrzegane beda wszystkie wskazowki
dotyczace bezpieczenstwa a maszyna bedzie odpowiednio konserwowana i utrzymywana
w porzadku. Musi by¢ ona rowniez obstugiwana przez przeszkolone osoby.

Ze wzgledu na konstrukcje maszyny moga wystapi¢ niebezpieczne sytuacje podczas jej
obstugi, ktére zostaty okreslone w niniejszej instrukcji obstugi w nastepujacy sposdb:

Przedstawione w ten sposob ostrzezenie wskazuje na niebezpieczng
sytuacje, ktéra, jesli sie jej nie uniknie, spowoduje smierc¢ lub powazne
obrazenia.

OSTRZEZENIE

Przedstawione w ten sposdb ostrzezenie wskazuje na potencjalnie
niebezpieczna sytuacje, ktoéra, jesli sie jej nie uniknie, moze spowodowac
Smierc¢ lub powazne obrazenia.

OSTROZNIE

Przedstawiona w ten sposdb informacja dotyczaca bezpieczenstwa
wskazuje na potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktora, jesli sie jej nie
uniknie, moze doprowadzi¢ do drobnych obrazen.
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Przedstawiona w ten sposob informacja dotyczaca bezpieczenstwa
wskazuje na potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktora, jesli sie jej nie
uniknie, moze spowodowac uszkodzenie mienia.

Niezaleznie od wszystkich przepisow bezpieczenstwa, zdrowy rozsadek i odpowiednie
szkolenia techniczne sg i pozostang najwazniejszym czynnikiem bezpieczenstwa w
bezbtednej pracy maszyny. Bezpieczna praca zalezy przede wszystkim od Ciebie!

6 TRANSPORT
OSTRZEZENIE

Uszkodzone lub niewystarczajgaco nosne podnosniki i akcesoria do

podnoszenia moga spowodowac powazne obrazenia, a nawet $mieré. Z
A tego powodu przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ sprzet do podnoszenia i

liny pod katem wystarczajacej nosnosci i idealnego stanu. tadunki nalezy
mocowac ostroznie. Nigdy nie stawaj pod zawieszonymi tadunkami!

Aby zapewni¢ prawidtowy transport, nalezy réwniez przestrzegac instrukcji i informacji na
opakowaniu transportowym dotyczacych srodka ciezkosci, punktdw mocowania, masy,
srodkow transportu, ktore maja by¢ uzywane i zalecanej pozycji transportowej itp. Maszyna
moze by¢ podnoszona i transportowana wytacznie przez wykwalifikowany personel
posiadajacy odpowiednie przeszkolenie w zakresie uzywanego sprzetu do podnoszenia.

Przetransportowa¢ maszyne w opakowaniu do miejsca
instalacji. Do manewrowania maszyna w opakowaniu
mozna uzy¢ na przyktad wdzka paletowego lub wozka
widtowego o odpowiednim udzwigu.

WEZNZ@Y Aby podnieéé maszyne za pomoca wdzka widtowego, potrzebny jest
wozek widtowy o odpowiednim udzwigu i widty o dtugosci co najmniej 1200 mm. Widty
wozka widtowego nalezy umiesci¢ pod maszyna.

WEZ¥Z@N Nie nalezy transportowac maszyny za stoly robocze, poniewaz nie sg one
zaprojektowane tak, aby wytrzymac obcigzenie rozciggajace spowodowane ciezarem
maszyny.

7 MONTAZ

7.1 KONTROLA ZAKRESU DOSTAWY

Zawsze zaznaczac¢ widoczne uszkodzenia transportowe na dowodzie dostawy,
natychmiast po rozpakowaniu urzadzenia sprawdzi¢ je pod katem uszkodzen
transportowych lub brakujgcych, uszkodzonych czesci.

7.2 MIEJSCE PRACY

Wybierac¢ odpowiednie migjsce dla maszyny na ptaskiej, betonowej podtodze. Wybrana
lokalizacja musi zapewniac dostep do potaczenia z siecig elektryczng, a takze wygodna
obstuge obrabianych elementéow. Nalezy zapewni¢ miejsce dla urzadzenia do ciezkich
przedmiotdw. Sprawdzi¢ nosnos¢ podtoza. Wzig¢ pod uwage fakt, ze maszyna jest
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wypoziomowana i wsparta jednoczesnie na wszystkich nogach. Wyznaczy¢ strefe
bezpieczenstwa wokdt maszyny oraz zapewnié¢ wokdt maszyny minimum 0,8 m wolnego
miejsca.

W przypadku podawania dtugich elementéw nalezy zapewnic¢ niezbedna wolna
przestrzen przed i za maszyna.

7.3 PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Uzywanie rozpuszczalnikdéw do farb, benzyny, agresywnych chemikaliow
prowadzi do uszkodzenia powierzchni maszyny!

Dlatego podczas czyszczenia uzywac wytacznie tagodnych srodkow
czyszczacych.

Przed zainstalowaniem urzadzenia w jej docelowym miejscu i przed jej uruchomieniem
nalezy ostroznie usunac srodek konserwujacy, ktory zostat zastosowany w celu ochrony
czesci przed korozjg bez malowania. Mozna to zrobi¢ za pomoca zwyktych srodkéw
czyszczacych. W zadnym wypadku nie nalezy uzywac do czyszczenia rozcienczalnika nitro
lub podobnych srodkéw czyszczacych, poniewaz moga one uszkodzi¢ powtoke lakiernicza
maszyny.

7.4 MONTOWANIE URZADZENIA

Maszyna jest dostarczana w stanie wstepnie zmontowanym,; osprzet zdemontowany na
czas transportu musi zosta¢ zamontowany, a potaczenie elektryczne wykonane zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

WSKAZOWKA

Maszyna i jej czesci sg ciezkie!
Do ustawienia maszyny potrzebne s3 co najmniej 2 osoby.

OSTRZEZENIE

Obstuga urzadzenia przy podtaczonym zasilaniu moze prowadzi¢ do
powaznych obrazen lub smierci. Dlatego nie nalezy podtaczac urzadzenia
do zasilania przed zakonczeniem montazu.



1. Montaz ogranicznika strugania
e Zamocowac ogranicznik strugania (1) za
pomoca podktadek (2) i dzwigni
zaciskowej (3) do maszyny.

2. Montaz ostony ramienia mostka
e Odkreci¢ sruby (2) w miejscu mocowania
e Umiescic¢ ostone ramienia mostka (1) w
miejscu mocowania i przymocowac jg do
maszyny za pomoca srub (3)

3. Montaz ostony mostka

] 2 3 e Wsunac ostone mostka (1) w uchwyt (2) i
zamocowac jg w zadanej pozycji za
pomoca sruby mocujacej (3).

7.5 PODLACZENIE DO PRADU
OSTRZEZENIE

Niebezpieczne napiecie elektryczne!
Ryzyko obrazen spowodowanych niebezpiecznym napieciem
elektrycznym!

- Urzadzenie moze by¢ podtaczone do zasilania i zwigzane z tym
kontrole, moga by¢ przeprowadzane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka lub pod jego nadzorem!

e Sprawdzi¢, czy potaczenie neutralne (jesli wystepuje) i uziemienie ochronne sg
sprawne.

e Sprawdzi¢, czy napiecie i czestotliwosc zasilania sg zgodne ze specyfikacja
urzadzenia.
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WSKAZOWKA

Odchylenie napiecia zasilania i czestotliwosci!

Dopuszczalne odchylenie od wartosci napiecia zasilania wynosi £5%. W
sieci elektrycznej maszyny musi znajdowac sie zabezpieczenie przed
spieciem!

¢ Wymagany przekrdj przewodu zasilajacego znajduje sie w tabeli (zaleca sie uzycie
przewodu typu HO7RN, HO5RN, przy czym nalezy podja¢ srodki zabezpieczajace
przed uszkodzeniami mechanicznymi).

o Upewnic sie, ze zrodto zasilania jest zabezpieczone wytgcznikiem pradu
uptywowego.

e Maszyne podigczac wytacznie do wiasciwie uziemionego gniazdka.

e Uzywajac przedtuzacza, nalezy zwrdéci¢ uwage na jego rozmiar, musi by¢
odpowiedni do mocy przytagczeniowej maszyny. Moc przytaczeniowag mozna znalez¢
w danych technicznych a zaleznosc¢ przekroju przewodu z jego dtugoscig mozna
znalez¢ w literaturze specjalistycznej lub uzyskac¢ informacje od specjalisty -
elektryka.

e Uszkodzony przewdd nalezy natychmiast wymienic.

7.5.1 Instalacja urzadzenia pod napieciem 400V
e Przewdd uziemiajacy ma kolor zétto-zielony.
e Podtaczyc przewdd zasilajgcy do odpowiednich zaciskow w skrzynce przytaczowej
(L1, L2, L3, PE), patrz ilustracja ponizej. Jesli dostepna jest wtyczka CEE, potaczenie z
siecig wykonuje sie za pomoca odpowiednio zasilanego ztgcza CEE (L1, L2, L3, PE).

5-przewodowy z 4-
Wtyczka 400V: przewodem przewodowy
neutralnym bez
przewodu

neutralnego

¢ Po podfgczeniu elektrycznym nalezy sprawdzi¢ prawidtowy kierunek obrotow. Jesli
maszyna pracuje w niewtasciwym kierunku, zamien dwie przewodzace fazy, np. L11i
L2, na wtyczce ztacza.

- Dozwolona jest wytacznie praca z wytacznikiem
roznicowopradowym (RCD) o maksymalnym pradzie réznicowym
30 mA.

7.6 PODLACZENIE ODCIAGU

Maszyna musi by¢ podtgczona do systemu odsysania pytu i widrow. Odcigg musi zostac
uruchomiony w tym samym czasie co silnik maszyny. Predkos¢ powietrza na kroccu
odsysania i przewodach powietrza odlotowego musi wynosié¢ co hajmniej 20 m/s dla
materiatéw o zawartosci wilgoci <12% (dla wilgotnych wiéréw o zawartosci wilgoci >12% co
najmniej 28 m/s). Zastosowane weze odciggowe muszg by¢ ognioodporne (DIN4102 B1) i
trwale antystatyczne (lub obustronnie uziemione) oraz spetnia¢ odpowiednie przepisy
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bezpieczenstwa. Informacje dotyczace strumienia objetosci powietrza, podcisnienia i dyszy
odsysajacej znajduja sie w informacjach technicznych.

8 PRACA
8.1 WSKAZOWKI DOTYCZACE PRACY

OSTRZEZENIE

Niebezpieczne napiecie elektryczne!
Ryzyko obrazen spowodowanych niebezpiecznym napieciem
elektrycznym!

- Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac zwigzanych z
przebudowa nalezy zawsze odfgczy¢ urzadzenie od zasilania i
zabezpieczyc¢ je przed przypadkowym ponownym
uruchomieniem.

OSTROZNIE

¢ Nigdy nie uruchamia¢ maszyny z dociskanym do nigj
przedmiotem obrabianym!

e Dtlugie, wystajace elementy musza byc¢ podparte!

¢ Mozliwe szkody materialne i obrazenia w wyniku odrzutu
obrabianego przedmiotu lub przewrdcenia sie maszyny!

8.2 KONTROLA PRZED URUCHOMIENIEM

Sprawdzi¢, czy wszystkie ostony sg zamontowane.

Sprawdzi¢, czy odpowiednie noze strugarskie sg prawidtowo zamontowane.
Sprawdzi¢, czy maszyna podtaczona jest do odciggu.

Sprawdzi¢, czy wat strugarski obraca sie we wtasciwym kierunku.

8.3 REGULACIJIE

1. Regulacja wysokosci stotow strugarki
Stét podawczy
Grubos¢ strugania ustawia sie za pomoca

¢ Poluzowac dzwignie blokujaca (1)

e Ustawic¢ grubos¢ strugarki

e Ponownie zamocowac¢ dzwignie
blokujaca (1)

Kontrola skali noza stotu podajgcego = 0
W razie potrzeby dostosowac strzatke na
skali

dzwigni regulacyjnej grubosci strugarki (2).
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2. Regulacja rolki wciggajacej i

:M",TN”]T;.‘-‘I R LRI . Wysuwajacej

3% | Sita nacisku sprezynowej rolki wciggajacej i
wysuwajacej jest ustawiona fabrycznie.
Jesli sita nacisku wymaga zmiany, mozna ja
wyregulowac za pomoca srub (3 4).

3. Regulacja zabezpieczenia ramienia i
mostka
Ustawianie wysokosci
e Ustawic zgdana wysokos¢ za
pomoca sruby regulacyjnej (5).
Regulacja ostony mostka
¢ Poluzowac srube zaciskowa (6)
» Dopasowac ostone mostka do
szerokosci obrabianego przedmiotu
¢ Ponownie dokrecic srube zaciskowa
(6) po osiagnieciu zadanej pozycji.

4. Ustawianie ogranicznika

7 s Zwolnic¢ zacisk (7)

e Przesunac¢ ogranicznik katowy (8) do
zgdanej pozycji.

9 ¢ Po osiggnieciu zadanej pozycji,
przywroci¢ zacisk (7)

¢ Zwolni¢ dzwignie zaciskowa (9)

» Dopasowac ogranicznik do
szerokosci obrabianego przedmiotu

¢ Zamocowac dzwignie zaciskowa.

Przed pierwszym uruchomieniem sprawdzi¢ ustawienie
ogranicznika strugarki pod katem prostym, w razie potrzeby
wyregulowac, aby uzyskac¢ doktadny wynik strugania.
¢ Katjest mierzony za pomoca katomierza (8). Umieszcza sie
go na stole strugarskim i ustawia wzgledem przyktadnicy
rownolegtej.
e Jesli katomierza nie mozna w petni ustawi¢ wzgledem
przyktadnicy strugajacej, nie jest on ustawiony dokfadnie
pod katem prostym i nalezy wyregulowac skale (10).
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8.4 OBSLUGA MASZYNY
8.4.1 Wiaczanie/Wytaczanie maszyny

Wiaczanie
Nacisnac zielony przycisk ON (I)

Wytaczanie
Nacisnag¢ czerwony przycisk OFF (O)

8.4.2 Wlaczanie/Wyltaczanie posuwu grubosciéowki

W1iaczanie posuwu:

Obroci¢ dzwignie posuwu strugarko-grubosciowki (1) w
gore. Posuw zostanie aktywowany.

Wylaczanie posuwu:
Obroci¢ dzwignie posuwu strugarko-grubosciowki (1) w
doét. Posuw jest dezaktywowany.

8.5 PODLACZENIE ODCIAGU

Strugarka
Przytacze odciggowe (1) znajduje sie pod stotem strugarskim
(stotem odbioru).

Grubosciéwka:
Po przejsciu na struganie grubosciowe nalezy ztozy¢ pokrywe
wioérow za pomoca kaptura odciagu (2).

Nie wolno uzywa¢ maszyny bez podtagczonego i wigczonego odciagu.

Wymiary przytacza odciggu znajduja sie w danych technicznych.
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8.6 STRUGARKA

OSTRZEZENIE

Czesc¢ watu strugarskiego, ktoéra nie jest potrzebna do obrobki
przedmiotu, musi by¢ zakryta ostonami (ostona mostka, ostona
ogranicznika). Nigdy nie trzymac obrabianych przedmiotdw palcami za
krawedzie, zawsze trzymac je obie rece i palce na obrabianym
przedmiocie podczas strugania. Jesli obrabiany element jest krotki i waski,
nalezy uzy¢ kijka do dosuwania.

Strugac tylko przedmioty, ktore stabilnie lezg na maszynie i moga by¢ bezpiecznie

prowadzone!
e Zamocowac przyktadnice
2 katowa (1) w zadanej pozycji
b == roboczej.

Kierunek pracy

e Ustawi¢ zadana grubos¢
strugania za pomoca pokretta
regulacyjnego (3).

e Ustawic¢ ostone mostka (2) w taki
sposoéb, aby miedzy ostonga a
obrabianym przedmiotem
pozostawata szczelina o
szerokosci ok. 5 mm.

e  Wiaczy¢ maszyne.

s

e Jedna reka docisnac obrabiany przedmiot do
stotu strugarki.

e Druga reka powoli i rownomiernie przesuwac
obrabiany przedmiot po wale strugarki.

e Po zakonczeniu pracy wytaczy¢ strugarke.

e Przed przystapieniem do dalszych prac
nalezy odczekac, az wat strugarski sie
zatrzyma!

8.6.1 Struganie waskich elementow

Opusci¢ ostone mostu (C) tak, aby wat
strugarski byt zakryty.

Przesunac ostone mostka w kierunku
obrabianego przedmiotu i zamocowac ja
w odlegtosci ok. 5 mm.

Podczas obrébki nalezy potozy¢ obrabiany
przedmiot waska strong na stole strugarki
i docisnac jedna reka do prowadnicy i
stotu.

Druga reka powoli i rownomiernie
przesuwac obrabiany przedmiot po wale
strugarskim.
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8.6.2 Struganie z pochylonym ogranicznikiem

Opusci¢ ostone mostu tak, aby wat
strugarski byt zakryty.

Przesunac ostone mostka w kierunku
obrabianego przedmiotu i zamocowac ja
w odlegtosci ok. 5 mm.

Podczas obrdbki nalezy umiescic
obrabiany przedmiot na stole strugarki i
docisnac¢ go jedna reka do prowadnicy i
stotu.

Druga reka powoli i rownomiernie
przesuwac obrabiany przedmiot po wale
strugarskim.

8.6.3 Obrabianie krétkich elementéw

W przypadku strugania krétkich
elementéw nalezy uzy¢ kijka do
dosuwania lub innego podobnego
elementu!

Dostosowac ogranicznik kata i ostone
watu strugarskiego do rozmiaru
obrabianego elementu.

Ustawic¢ obrabiany przedmiot i przesunac
go powoli i rownomiernie po wale
strugarskim za pomoca kijka do
dosuwania.

Po uzyciu kijek do dosuwania musi
zostac¢ ponownie przymocowany do
boku maszyny.

8.6.4 Obrabianie elementéw o matym przekroju

Podczas obrdbki elementdw o matym
przekroju konieczne jest zamontowanie
dodatkowego drewnianego katownika!
Przymocowac katownik lub inny podobny
element, do przyktadnicy katowej za
pomoca zaciskdw mocujacych, jak
pokazano na rysunku.

Podczas strugania umiescic¢ obrabiany
przedmiot na stole strugarki i docisna¢ go
do katownika i stotu.

Przesuwac obrabiany przedmiot powoli i
rownomiernie po wale strugarskim.
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8.7 GRUBOSCIOWKA

Aby pracowac z gruboscidwka konieczne jest przezbrojenie maszyny ze
strugarki na grubosciowke.

e Dtugie, wystajgce elementy musza by¢ odpowiednio podparte! W tym celu nalezy
uzy¢ odpowiednich srodkéw pomocniczych, takich jak bloki rolkowe itp. W
przypadku nieprzestrzegania tych instrukcji istnieje ryzyko, ze obrabiany przedmiot
odskoczy i/lub maszyna przewrdci sie!

e Funkcji strugania grubosciowego nalezy uzywac wytacznie do zmniejszania
grubosci obrabianego przedmiotu na juz struganej powierzchni!

e W przypadku elementdw o réznej grubosci, usuwanie widrow musi by¢ zmierzone
w odniesieniu do maksymalnej grubosci. Elementy musza by¢ najpierw obrabiane
od najgrubszej strony.

e Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢, czy uzywane drewno jest wolne od ciat
obcych i sekdw, aby uniknac niebezpiecznych pekniegd.

¢ Nalezy strugac wytacznie elementy, ktdre sg stabilnie ustawione na maszynie i
moga by¢ bezpiecznie prowadzone!

e Jesli obrabianych bedzie kolejno kilka elementdw, wszystkie elementy o tej samej
grubosci powinny by¢ obrabiane jeden po drugim bez zmiany ustawien.

e Proces obrobki nalezy przeprowadzac od poczatku do osiggniecia zadanej
grubosci.

8.7.1 Przezbrojenie ze strugarki na grubosciéwke

o Catkowicie cofnac i zabezpieczy¢ ogranicznik

3 (1) i ostone mostka (3).

e Odtaczy¢ waz od odciggu (2).

e Zwolni¢ dzwignie zaciskowa stotu strugarki
(4). Wyciagnac i obréci¢ dzwignie zaciskowa.

o Catkowicie roztozy¢ stoliki (5), az do
zatrzasniecia sie zatrzasku
zabezpieczajgcego (6).

e Ztozy¢ pokrywe odciagu (7).

e Ponownie podtaczy¢ waz ssacy do krocca
ssgcego (8).

Podczas ponownego montazu strugarki nalezy
postepowac w odwrotnej kolejnosci.

Podczas przezbrajania maszyny na strugarke opusc¢ stét grubosciowki do
najnizszej pozycji, aby unikna¢ uszkodzen.
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8.7.2 Obrabianie elementéw grubosciowka

Kierunek pracy

e Poluzowac dzwignie zaciskowa
regulacji wysokosci strugarko-
grubosciowki (1) i ustawi¢ zadana
wysokos¢ stotu grubosciowki za
pomocy pokretta regulacji wysokosci
(2).

e Aktualna wysokos¢ stotu jest
wyswietlana na skali (3).

e Ustawi¢ wysokos¢ stotu na grubosé
obrabianego przedmiotu pomniejszong
0 zadang ilos¢ usuwanych wiorow.

e Maksymalne usuwanie widréw: patrz
dane techniczne!

m Na poczatku procesu
strugania grubosciéwka obrabiane elementy
moga miec bardzo rézna grubosc¢ - nalezy to
uwzgledni¢ w ustawionym usuwaniu wioéréw,
aby nie przecigzy¢ maszyny.

e Ustawic¢ wysokos¢ za pomoca dzwigni
zaciskowej regulacji wysokosci
strugarko-grubosciéwki.

e Wigczy¢ maszyne

e Przesunac¢ dzwignie posuwu
grubosciowki (4) w gdrne potozenie,
aby rozpoczac¢ prace.

Utozy¢ obrabiany przedmiot tak, aby jego
powierzchnia byta skierowana do géry i popchnac
go do przodu.

Obrabiany element zostanie wciggniety przez
automatyczny posuw

Gdy tylko potowa elementu zostanie obrobiona,
nalezy przetaczyc sie na przeciwnag strone maszyny i
podnies¢ gotowy element.

Wytaczy¢ maszyne po zakorczeniu obrobki.

Przed przystapieniem do dalszej pracy nalezy
odczekac, az wat strugarski sie zatrzymal!

e Jesli na drewnie znajduja sie pozostatosci zywicy, moze by¢
wskazane natozenie cienkiej warstwy odpowiedniego smaru na
stét maszyny, aby zapewni¢ rGwnomierne przesuwanie elementu
przez strugarko-grubosciowke.

e Jesli obrabiany przedmiot nie jest juz przesuwany przez
automatyczny posuw, nalezy wyciggnac¢ go recznie.

e Pozakonczeniu pracy wytaczy¢ maszyne przyciskiem Stop.

e Przed przystgpieniem do dalszych prac nalezy odczekac, az wat
strugarski sie zatrzymal!
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8.8 PO SKONCZONEJ PRACY

Po zakonczeniu pracy strugarke nalezy wytaczyc¢:
o  Wylaczy¢ maszyne i odtaczyc jg od zasilania.
e Ustawic¢ dzwignie posuwu grubosciowki w dolnym potozeniu
(posuw wytaczony) (unikaj punktow naciskul).
e Ustawic ostone watu strugarskiego tak, aby wat strugajacy byt
catkowicie zakryty.

9 PRACA Z URZADZENIEM DO WIERCENIA DLUGICH
OTWOROW (OPCJA)

m Urzadzenie do wiercenia otwordw podtuznych mozna uzywac tylko po
przestawieniu maszyny na tryb grubosciowki.

S e T
Krok 1: (L) [T
R, S
A
Krok 2: ST T T
N N N e
T T
Krok 3: N

Informacje na temat montazu patrz HOB310ECOLL.

Zamocowac¢ wymagane narzedzie wiertarskie w uchwycie wiertarskim (1) na
wale strugarki.

Umiesci¢ obrabiany przedmiot na stole do wiercenia otwordow szczelinowych (2)
Obréci¢ uchwyt przedmiotu obrabianego w dét (3), az spocznie na srodku
przedmiotu obrabianego.

Zacisnagc¢ obrabiany przedmiot, obracajac pokretto

Zwolni¢ dzwignie zaciskowa (4) i wyregulowac wysokos$¢ stotu za pomoca korby
recznej (5), tak aby narzedzie wiertnicze znajdowato sie na zadanej wysokosci
nad obrabianym elementem.

Wyregulowac przesuw boczny stotu do wiercenia rowkoéw za pomoca dwoch
pretéw ograniczajgcych (6).

Wiaczy¢ maszyne (patrz Obstuga strugarki)

Przesunac stét do wiercenia otwordw szczelinowych do lewego ogranicznika za
pomoca dzwigni obstugi (7)

Powoli docisng¢ obrabiany przedmiot do narzedzia wiertniczego i zagtebic sie na
maksymalng gtebokos¢ wiercenia (w zaleznosci od narzedzia wiertniczego).
Powoli obroéci¢ dzwignie obstugi w prawo i przesunac ja do oporu.

Powtarzac proces az do osiggniecia zadanej gtebokosci wiercenia.

Pociggnac¢ dzwignie obstugi do tytu, aby odsuna¢ obrabiany przedmiot od
narzedzia wiertniczego.

Wytaczy¢ maszyne po zakonczeniu pracy (patrz Obstuga strugarki)

Przed przystapieniem do dalszych prac nalezy odczekac, az wat strugarski sie
zatrzyma!
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10 CZzYSZCZENIE, KONSERWACIJA, MAGAZYNOWANIE,

UTYLIZACJIA
OSTRZEZENIE

Niebezpieczne napiecie elektryczne!
Obstuga maszyny, gdy jest ona podtgczona do zrédta zasilania, moze
spowodowacé powazne obrazenia lub smierc.
- Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych lub naprawczych
maszyne nalezy zawsze odtgczy¢ od zrodta napiecia i zabezpieczy¢
przed ponownym niezamierzonym wigczeniem.

10.1 CzySzCZENIE

Regularne czyszczenie jest warunkiem bezpiecznej pracy urzadzenia i diugiej jego
zZywotnosci.

Niewtasciwe srodki czyszczace moga uszkodzi¢ lakier maszyny. Do

czyszczenia nie uzywac zadnych rozpuszczalnikdw, rozcienczalnikow nitro

ani innych srodkéw czyszczacych, ktére mogtyby uszkodzi¢ wykonczenie

maszyny. Przestrzegac informacji i instrukcji producenta srodka

czyszczacego!

o Doktadnie wyczys¢ maszyne i wszystkie jej czesci po kazdej pracy.

e Odkurzy¢ widry i trociny. Zetrze¢ pozostaty kurz sucha szmatka.

e Przygotowac powierzchnie i nasmarowac odstoniete czesci maszyny bezkwasowym
olejem smarowym (np. WD40).

10.2 KONSERWACIJA

Maszyna nie wymaga konserwacji, a jedynie kilka czesci wymaga serwisowania.
Niezaleznie od tego wszelkie usterki, ktdére moga mie¢ negatywny wptyw na
bezpieczenstwo uzytkownika, musza by¢ natychmiast usuwane!

¢ Przed kazdym uruchomieniem upewnic sie, ze urzadzenia zabezpieczajgce sg w
idealnym stanie i dziatajg prawidtowo.

¢ Przed kazdym uzyciem sprawdzac stan i osadzenie tarczy tnacej, podcinaka i
ostony tarczy.

¢ Regularnie sprawdzac, czy naklejki ostrzegawcze i bezpieczenstwa na maszynie s3
w dobrym stanie i czytelne.

e« Uzywac tylko odpowiednich narzedzi

e Uzywac wytacznie oryginalnych czesci zamiennych zalecanych przez producenta.

10.2.1 Plan konserwacji
Rodzaj i stopien zuzycia maszyny zalezy w duzej mierze od warunkéw pracy. Podczas
uzywania maszyny w okreslonych granicach obowigzuja nastepujace czestotliwosci:
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Czestotliwosé

Urzadzenie chronigce przed

Czynnos¢

Co najmniej raz na zmiane robocza sprawdzacé
chwytaki, czy sg w dobrym stanie technicznym,
np. czy powierzchnia styku nie zostata

Raz w tygodniu odrzutem uszkodzona przez uderzenia i czy chwytaki
opadaja bez przeszkdd pod wiasnym ciezarem;
Maszyna Czysci¢ (z kurzu i widréw)
Pasek Klinowy sv@?\\?éiﬂ:c naprezy¢, w razie koniecznosci
Raz w miesigcu Watki Kontrola i doktadne czyszczenie
Jeehesie reguiuke: Kontrola, smarowanie
wysokos¢ '

tancuch (posuw)

Kontrola pod kontem uszkodzer/zuzycia;
nasmarowac, w razie koniecznosci wymienic

Co 6 miesiecy
Koto zebate (posuw)

koniecznosci wymienié

10.3 KONTROLA PASKA KLINOWEGO

Naprezenie paska jest ustawione prawidtowo fabrycznie w przypadku nowych maszyn.
Napinanie paska jest konieczne ze wzgledu na fakt, ze rozcigga sie on podczas pracy.

Aby sprawdzié¢/wyregulowac lub wymienié¢ pasek, zdjaé pokrywe paska. Poluzowac érube i

zdjac¢ pokrywe.

Nie napina¢ nadmiernie paska! Pasek
nalezy napinac tylko do momentu
Zapewnienia wystarczajacego
przenoszenia mocy.

max. 2-5mm

Zwiekszanie napiecia paska napedowego:
Poluzowac¢ nakretki (3) i lekko je odkrecic.
Silnik (4) mozna teraz przesunac¢ w kierunku
(+) wiekszego naprezenia paska.

Po osiggnieciu prawidtowego napiecia
ponownie dokreci¢ nakretki (3).

Zmniejszanie napiecia paska
napedowego:

Poluzowac nakretki (3) i lekko je
odkrecié. Silnik (4) mozna teraz
przesunac w kierunku (-) mniejszego
naprezenia paska.

Po osiggnieciu prawidtowego napiecia.
Ponownie dokreci¢ nakretki (3).

Aby wymienié pasek klinowy catkowicie poluzowac pasek (5), zdjac go i zatozy¢ nowy
pasek. Nastepnie przywroc prawidtowe napiecie paska.

grubosciowki (7)) i zatozy¢ nowa tasme.

Aby wymienié pasek klinowy posuwu, nalezy zdja¢ pasek napedowy, catkowicie
poluzowac pasek klinowy (6) (wytaczy¢ posuw za pomoca dzwigni posuwu strugarki

Po zakonczeniu prac zatozy¢ pokrywe paska i zabezpieczyc¢ jg sruba.
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10.4 SMAROWANIE JEDNOSTKI DO REGULACIJI WYSOKOSCI

(GRUBOSCIOWKA)

Usunac trociny i kurz z urzadzenia.

Zdja¢ pokrywe paska/tanicucha (poluzowac sruby i odczepi¢ pokrywe).

Przesunac stot grubosciowki do gory.

Wyczysci¢ wrzeciono/zespdt regulacji wysokoséci, a nastepnie nasmarowac je smarem
maszynowym.

Przesunac stét strugarki w goére i w doét raz, aby rozprowadzi¢ smar.

Ponownie zamontowac pokrywe (zaczepi¢ pokrywe i dokrecic sruby).

10.5 KONTROLA/CZYSZCZENIE ZABEZPIECZENIA PRZED ODRZUTEM

Kontrola: Podnies chwytak zwrotny - musi on automatycznie opasc¢ z powrotem.
Czyszczenie: Usunac kurz, trociny i pozostatosci zywicy.

10. 6 KONTROLA/WYMIANA £ANCUCHA (POSUW)

Sprawdzi¢ tancuch pod katem ewentualnych uszkodzen (pekniecia, wyrwy). tancuch
mozna obracac za pomoca kota ciernego, aby obejrze¢ wszystkie czesci. tancuchy
smarowac zwyklym smarem maszynowym..

10.7 WYMIANA/ODWROCENIE NOZYKOW (PLYTEK)

Wat spiralny jest przeznaczony do ptytek wymiennych.

Jesdli wzér strugania jest staby, nalezy wymieni¢/odwrécic tylko
uszkodzong lub stepiona ptytke wymienna.

Odpowiednie wymiary mozna znalez¢ w specyfikacjach technicznych

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zwigzane z ostrymi krawedziami tnacymi! Podczas
pracy przy wale strugarskim nalezy zawsze nosi¢ rekawice ochronne!
Mozliwe urazy rgk spowodowane ostrymi krawedziami tnacymi!

1. Przezbroi¢ maszyne na grubosciéwke

2. Pokrywa odciggu musi by¢ otwarta, aby
umozliwi¢ dostep do spiralnej gtowicy tnacej (1)

3. Usunac wiory i pyt z tbow srub plytek
wymiennych (2)

4. Odkreci¢ sruby ptytki wymiennej za pomoca
klucza (3)

5. Wyjac¢ ptytke wymienna (nozyk) (4)
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6. Doktadnie oczysci¢ pozycje ptytki wymiennej na
i spiralnej gtowicy frezarskiej
3 X 7. Jesli nozyk jest obracany, nalezy rowniez
doktadnie go wyczyscic.
5 y Ptytke/nozyk mozna obrécic 3 razy (patrz
4 ; cyfry (5) w celu uzyskania pomocy).
8. Teraz wymieni¢ ptytke lub przejs¢ do nastepnego
@7 numeru.
WEZNZSY@N Dla przypomnienia, zaleca sie zawsze
wktadac¢ nowa ptytke z punktem poczatkowym (6) w tej
). '[ samej pozycji.
> 9. Zamocowac ptytke wymiennga za pomoca srub
(3 ~ 'f ptytki. (Zalecany minimalny moment dokrecania
4 Nm)

10.8 MAGAZYNOWANIE

Nieuzywana maszyne nalezy przechowywac w suchym, zabezpieczonym przed mrozem
miejscu, ktdre, z jednej strony, mozna zamknac¢, aby zapobiec powstawaniu rdzy, a z
drugigj strony, aby uniemozliwi¢ dostepu do niej osobom nieupowaznionym, zwtaszcza
dzieciom.

Przygotowac powierzchnie i nasmarowac nieostoniete czesci maszyny bezkwasowym
olejem smarujacym (np. srodkiem antykorozyjnym WD4O0).

Niewtfasciwe magazynowanie urzadzenia moze uszkodzi¢ lub zniszczyc
wazne elementy. Zapakowane lub juz rozpakowane czesci przechowywacé w
odpowiednich warunkach otoczenia!

10.9 UTYLIZACIA
Przestrzegac krajowych przepisdéw dotyczacych usuwania odpaddw.
Nigdy nie wyrzu¢ maszyny, jej elementdw lub materiatéw
eksploatacyjnych do odpaddw komunalnych. W razie potrzeby
skontaktowac sie z lokalnymi wtadzami, aby uzyskac¢ informacje na temat
dostepnych opcji utylizacji.

Kupujac nowa maszyne lub rownowazne urzadzenie od

wyspecjalizowanego sprzedawcy, w niektérych krajach jest on
_ zobowigzany do prawidtowej utylizacji starej maszyny.
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11 USUWANIE USZKODZEN

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zwigzane z napieciem elektrycznym! Obstuga
maszyny przy wtaczonym zasilaniu moze spowodowac powazne

obrazenia lub Smier¢.

- Zawsze nalezy odfaczy¢ maszyne od zasilania przed rozpoczeciem
prac konserwacyjnych lub naprawczych i zabezpieczy¢ przed

niezamierzonym ponownym uruchomieniem!

Wiele mozliwych zrodet bteddw mozna z gory wykluczyd, jesli urzadzenie jest prawidtowo
podtaczone do sieci. Jedli nie mozna prawidtowo wykonac niezbednych napraw i/lub nie
posiada sie odpowiedniego przeszkolenia, zawsze kontaktowac sie ze specjalistg, aby

rozwigzac problem!

| Blad | Mozliwaprzyczyna___ | Usuniecieusterki

Maszyna sie nie wiacza albo
nie wytacza

Maszna nie pracuje po
wiaczeniu jej

Maszyna wibruje podczas
pracy

Obrabiany element
zakleszcza sie podczas
obrébki grubosciéwka

Niezadawalajaca jakosé
obrobionej powierzchni

Szorstka powierzchnia po
skonczonej obrébce
Porysowana powierzchnia
po skonczonej obrébce

Uszkodzony
wiacznik/wytgczni
Maszyna nie jest
podtaczona
Przecigzenie

Uszkodzone
bezpieczniki lub
zabezpieczenie
Uszkodzony przewdd
Tepe noze

Ustawiony zbyt szybki
pOSUW

Zwolniony zostat
przetacznik
bezpieczenstwa silnika
Zle ustawione noze
strugarskie

Nieréwne podtoze lub
niewyjustowane nogi
maszyny

Ustawiony zbyt duzy
odbidr trocin
Zabrudzony stoét
grubosciowki

Tepe noze
Nieréwnomierne
doprowadzanie
elementu

Zbyt wilgotny element

Element obrabiany byt
w strone przeciwna do
kierunku wzrostu
Ustawiony zbyt duzy
odbidr widrow

Sprawdzi¢ przetacznik

Sprawdzi¢ wszystkie taczenia
elektr.

Wytaczy¢ silnik i zostawic¢ do
ostygniecia

Wymieni¢ bezpiecznik,
aktywowac zabezpieczenie
Wymieni¢ przewdd

Sprawdzi¢ noze
Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu
Poczekag, az silnik ostygnie

Sprawdzi¢, czy noze sg dobrze
ustawione

Wyréwnac maszyne za
pomoca ndg

Zmniejszy¢ obidr i ponowic
obrébke

Oczyscic¢ stot

Sprawdzi¢ noze
Doprowadzac element
réwnomiernie i ze statym
naciskiem

Osuszy¢ element

Obrabia¢ element w
przeciwnym kierunku

Zmniejszy¢ odbidr widréw
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12 SCHEMAT OBWODOWY
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13 CZESCI ZAMIENNE

13.1 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Uzywac nalezy wytacznie oryginalnych czesci zamiennych HOLZMANN, ktére odpowiednio
do siebie pasuja. Utatwia to ich montaz oraz przedtuza zywotnos¢ catej maszyny.

Wmontowanie nieoryginalnych czesci prowadzi do utraty gwarancji!
Dlatego: wymieniajac czesci nalezy uzywac zawsze oryginalnych.

Czesci zamienne mozna zamowic bezposrednio na naszej stronie internetowej — kategoria
CZESCI ZAMIENNE lub skontaktowac sie z naszym dziatem obstugi klienta

e poprzez nasza strone gtéwna — kategoria SERWIS/NOWOSCI - ZAPYTANIE O

CZESCI ZAMIENNE,
e poczta elektroniczng na adres service@holzmann-maschinen.at.

Zawsze podawac typ maszyny, numer czesci zamiennej, jak rowniez oznaczenie. Aby
uniknac¢ pomytek, zalecamy dotgczenie rowniez kopi rysunku z czesciami zamiennymi,
gdzie widocznie zaznaczona bedzie zamawiana czesc.
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13.2 RYSUNEK EKSPLOZYINY

Cutter Block Guard and Outfeed Assembly:

o
| o
5 1\\:‘;::“‘&-.__\.
Py | : P
Tl "y A%
L™ :’:, T ..‘ [
- T .
< | D
| By
o Pyl
(3 . ‘ﬁ; 25
& a
-

MO. Description Qty No. Description Qty
2 Spring washer @10 2 40 | Pin&X20 4
3 Outfeed Table Bracket Shaft 1 52 Hex. Socket Screw MEX4S 2
& Outfeed Table Bracket Right 1 203 | Hex. Socket Screw MB8X10 2
5 Hex. Socket Cap Screw MEXE0 2 401 | Lock Knob 1
7 Outfeed Table 1 402 | Lead Screw 1
8 Cutterblock Guard Assembly 1 403 | Spring 1
9 Clate 1 404 | Bracket for Guard 1
10 Hex. Socket Cap Screw MEX30 2 405 | Washer @8 3
m Washer @10 2 £06 | Lock Mut M& 2
12 Hex. bush 1 408 | Locking Support 1
12-1 |Hex. bush 1 409 | Hex. Lock Nut M8 1
13 Hex. Socket Cap Screw MI10X40 2 410 | Long Shaft 1
16 Screw MAX10 2 412 | Fixed Press Paw 2
17 Large washer 1 413 | Guard Plate Cover 1
20 |Table Locking Shaft 1 414 | Lock Plate 1
21 Hex. Mut b12 1 416 | Mylon knob 1
22 Outfeed Table Bracket Left 1 417 | Lock Mut M& 1
25 Hex. Bolt M8X30 ] 418 | Bracket 1
26 Washer @10 5 419 | Hex. Bolt M&xX10 2
27 Outfeed Table Support 1 421 | Lock Nut M& 2
28 Spring 1 422 | Mylon Washer 6 2
n Big Cam Wheel for Safty Switch 1 423 | Shaft (M6) 1
32 Hex. Socket Set Screw MEXG 1 424 | Shaft (M8) 1
23 Cutterblock Guard Profile W/Cap 1 426 | Washer @6 2
34 Hex. Socket Set Screw MBX12 5
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Cutter Block Assembly:

; &
7 / . B i , -
IR A
e g - fd [
A o e 4%
4 N
x| B g
. e

No. Description Qty Mo Description Qty
1 Cover link plate 1 86 |Large Washer @6 2
2 Pan Head Screw MEX1& & 87 Hex. Socket Cap Screw MeX12 2
23 Morticing head 1 88 |Cutterblock Bracket Cover 1
25 Wacher @6 [ 89 Pan Head Screw MEX12 2
26 Large Washer @& 2 90 Cap Nut Mg 1
28 Hex. Mut Mé rd a1 Spring 1
29 Retained washer @5 2 92 Pin Stop for Dust Collector 1
30 Cover of mortising head 1 93 |Support Bod 1
kil Pan head screw M5XE8 3 94 | Outfeed Boller (Rubber) 1
30A | Cover of cutterblock head 1 95 |Tube (Powder Metal Bushing) 4
60 | Hex Socket Set Screw MEXE 1 96 | Cutterblock Bracket-Right 1
&1 Small cam wheel 1 97 | Wave Washer D52 2
62 Washer @4 & 98 | Retaining Ring CLPSZ 2
63 Dust Collector Assembly 1 99 |Washer(black] @14 2
64 | Pin Roll 5x18 1 100 | Drive Chain Sprocket 2
65 Shaft 1 101 | Large Washer @10 2
&7 Bearing 6205-27 2 102 | Lock Mut M10 2
TIA | Spiral cutter block 3 103 | Hex. Socket Set Screw MeXe 2
TIB | Cutter-inserts 3 104 | kKey &xla 2
TIC | Cutter insert screws 15 105 | Spindle Bulley 1

1 106 | Washer D52 2
72 Pan Head Screw MEX12 2 107 | Hex. Mut M& 2
73 Belt Cover 1 108 | Hex. Thin Mut M8 2
T4 Screw - &
75 Spring & Mo | Large Washer @5 ]
76 Hex. Bolt ME8xX14 & 146 | safety Switch Bocker 1
77 Hex. Thin Mut M5 & 147 | Safety Switch RBocker Shaft 1
78 | Hex Bolt MI0X25 £ 160 | Pan Head Screw MEX12 4
79 @10 & 161 | Large washer @& 4
B0 Space Washer 48 182 | Front Cover 1
81 Anti-Kickback Finger 38 163 | Handle 1
82 |Infeed Roller 1 164 | Lock knob 1
a3 Anti-Kickback Shaft 1 169 | Large Washer @8 1
84 | Cutterblock Cover 1 172 | Hex. Socket screw MBX16 p
85 | Cutterblock Bracket-Left 1 377 | Mylon Washer @8 2
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Base Assembly:

No. Description Qty HNo. Description Qty
13 Large Washer 1 149 | Pan Head Screw M4X16 1
131 Carriage Bolt M1ZXE5 1 150 [ Plug 230/50/1 [400/50/3) 1
132 | Tube 1 151 Special Bolt £t
135 [ Bearing &001-25 1 152 [Hex Thin Nut M8 B
136 [ Chain Tension Wheel 1 153 [ Lock Handle For Cutfeed Table 1
137 [ Lock Nut M2 1 154 [ Retaining Ring CLP20 B
138 | Pan Head Screw M4XZ0 2 155 | Spring 2
139 [Lock Nut M& 2 157 [ Switch 230/50,1 (400/50/3) 1
140 | Washer @6 2 158 Pan Screw M5SXE 2
141 Safety Switch 1 165 | Cabinet 1
142 | Safety Switch Bracket 1 166 | Lock Handle For Infeed Table 1
143 | Hex Mut M& 2 170 | Retaining Ring CLP2E 1
144 | Washer @6 6 203 | Switch plate 1
145 | Hex Mut Mé 2 204 | Washer @5 2
148 | Hex Socket Cap Screw MEXZS 2 415 | Pan Screw M&X10 2

Infeed Table Assembly:

No. Description Qty No. Description Qty
1 Lock Nut M8 2 26 ‘Washer @8 3
2 Thick Washer 2 27 Table Support 1
5 Hex. Socket Cap Screw MEXE0D 2 28 Spring 1
6 Eccentric shaft 2 29 Socket Cap Screw MBX1& 1
7 Front Table 1 34 Socket Set Screw MBX12 5
1L Washer @12 2 182 [ Outfeed Table Bracket Shaft 1
12 Hex. Lock Nut M12 2 184 | Infeed Table Bracket Right 1
13 Socket Cap Screw MEX20 2 130 |Infeed Table Bracket Left 1
14 Adjusting handle 1 203 | Hex. Socket Cap Screw MBX10 2
15 Knob 1 209 | Hex. Socket Cap Screw MBX3I5 1
16 Bracket Screw 1 210 | Table Stopper 1
17 Bracket Screw 1 2n Hex.Thin Nut M2 1
18 Eccentric Shaft Bracket 1 508 | Pointer 1
19 Eccentric Shaft Clamp 1 509 | Spring washer H4 1
20 Table Locking shaft 1 510 | Screw M4x8 1
21 Hex. Thin Nut M12 1 5N Hex. Mut M& 1
23 Socket Set Screw MBX10 & 512 | Set Screw MEX1G 1
24 Cap & 513 | Support pole 1
25 Hex Bolt MBX30 3
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Drive and Motor Assembly:

i

I m

|

M5

m

¥ ¢ )
] Dirnve Chain O51-85 24T Hex Holt MBXTS S
223 | Cam Wheel Bracket 243 Motor 230/50/1 [400/S0/3) 1
L5 Cam Wheel Shaft LTy Large Washer &5 £
[ 225 | Plastic Cear Wheel Assermnbly T 245 | Spring Washer DB )
i Beanng 6190 246 | Cap Hex Nut ME 3
pri] Fetaining Fing @28 2z 258 Shaft 1
230 | Retainung Fing CLE 1S T 258 [ Washer @0 T
231 Fetaining Fing CLEID 2z 250 Hex. Lock Nut MO T
32 Hex_Socket Set Screw MERID il Plate T
233 | V-Eek Pulley for Feed Raoller T 253 | Hex Bolt MExED T
235 | Cear Wheel T 255 | Socket Cap Screw MExZ0 2z
435 | Beanng GO00-22 Z 255 | Hex Hut ME [
236 | Spacer Beanng T iy Fubber Handle T
[ 238 | Hex Socket Set Screw MEXIZ 258 | Tenzion Spning T
[ 239 | Motor Pulley T

Thickness Table Assembly:
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MNo. Description Qty No. Description Qty
& ndicator Seat B Hewvel Gear
288 [Long Bar el 319 Fetaining Fing Clp3s ]
Screw MexT0 =] 320 | Bearing 202-27 2
280 |Hex Socket Set scrow MExl2 1 321 | Bevel Gear Bracket T
291 | Thickness Table Guide BEar T 322 | Washer @282 2
292 | Hex Socket Cap Screw M0 B 323 | Hex Bolt MEx3ZS Z
293 [ Guide Bar Bracket 2 324 | Thread Rod 1
[ 284 |Washer O& [ 325 | Hex. Bolt Mexsd T
295 [ Hex Lock Nut ME & 326 | Hex. Nut ME& 1
297 | Position Indicator T 327 | Hex Bolt MEx3ZS Z
299 [ Screw MiexTe 1 329 [ Washer &8 2
30& | Locking Ear 1 330 [Thread Fob Bracket 1
305 | Locking Shoe T 33T | Column Support 1
307 | Crank Handwheel Te0 T 332 | Washer 28 &
508 | Hex Socket Cap Screw MEx16 1 333 | Hex bolt MEX25 &
312 Retaining Ring Clp20 1 334 | Hex Socket Set Screww MBx12 E
313 Large Washer @8 2 335 |[Column 1
314 | Washer @& 2 33k Hex. Socket Screw MIZX45 2
315 Crank Bar 1 337 Spring Washer @12 2
316 | Fan Head Screw MixTZ 2 338 | Thickness Table 1
STT [ Large Washer @& 2 385 [Lock handle T
Planer Fence Assembly:
fEd
No. Description Qty HNo. Description Qty
161 Large Washer @6 2 380 |Washer @& &
164 | Lock knob 2 381 | Cutterblock Cover 1
368 | Pin for Hinge 2 382 | Hex Mut Mo &
369 | Square Mut M8 2 383 | Hex. Socket Cap Screw MeX10 &4
370 | Wut M& 2 384 | Fence Bracket-Left 1
EY)| Fence Mounting Bracket 2 385 | Lock Handle 2
372 | Hex Socket Screw MEX1& 2 386 | Special Washer 2
374 | Hex Socket Cap Screw MEXIG 2 387 |Fence 1
376 | Fence Support-Right 1 388 | Fence Support-Left 1
377 | Nylon Washer < 389 | Fence Bracket-Right 1
378 [Carriage Bolt MBX25 2 390 | Fence Scale 1
B

379 | Pan Head Sscrew MEx12
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14 GWARANCIA

1)

2)

3.)

4.

Gwarancja:

Firma HOLZMANN Maschinen udziela 2 letniej gwarancji na mechaniczne | elektryczne

element, gdy urzadzenie jest uzywane w celach hobbystycznych; w celach komercyjnych

udziela gwarancji na 1ok, poczawszy od nabycia kohcowego uzytkownika/nabywcy. W tym
okresie firma dokona naprawy lub wymiany urzadzenia wedtug witasnego uznania, jezeli
wady nie sg wykluczone w pkt.3.

Zgtaszanie:

Aby zweryfikowac roszczenie gwarancyjne, kupujacy musi skontaktowac sie ze swoim

sprzedawcy; sprzedawca zgtasza na pismie dane uszkodzenie urzgdzenia firmie

HOLZMANN. Gdy roszczenie zostanie uznane, maszyna zostajg odebrana od sprzedawcy

przez firme HOLZMANN. Zwracanie przesytki bez uprzedniej konsultacji z HOLZMANN nie

bedzie akceptowane i przyjmowane.

Ustalenia:

a) Roszczenia gwarancyjne beda rozpatrywane tylko wtedy, gdy do produktu zostanie
dotaczona kopia oryginalnej faktury lub paragonu od sprzedawcy maszyn HOLZMANN.
Roszczenie gwarancyjne jest oddalane, jesli urzadzenie nie jest oddawane ze wszystkimi
akcesoriami.

b) Gwarancja obejmuje bezptatne przeglady, konserwacje i serwisowanie sprzetu. Wady
spowodowane niewtasciwym wykorzystaniem urzadzenia przez uzytkownika lub jego
dystrybutora, nie beda akceptowane, jako reklamacja. Na przyktad: przy uzyciu
niewtasciwego paliwa, uszkodzenia przez mroéz zbiornika na wode.

c) Wyklucza sie wady zuzywajacych sie czesci, takich jak: szczotki weglowe, worki na
trociny, bloki do ciecia drewna, urzadzen tnacych, nozy, ogranicznikdéw, sprzegta,
uszczelek, wirnikéw, tarcz pit, podcinakéw, klin rozdzielnik, rozszerzenia klindw, olejow
hydraulicznych, filtr paliwa, taricuchy, swiece zaptonowe, bloki przesuwne, itp.

d) Wytaczone sg uszkodzenia sprzetu spowodowane przez: niewtasciwego uzytkowania,
nieprawidtowej obstugi urzadzenia; uzywanie go wbrew jego przeznaczeniu;
Nieprzestrzeganie instrukcji obstugi i konserwacji; uzywanie zbyt duzej sity; Naprawy lub
modyfikacje techniczne przez nieautoryzowany serwisu lub samego klienta. Poprzez
zastosowanie nieoryginalnych czesci zamiennych i akcesoridw.

e) Poniesione koszty (koszty frachtu) i wydatki wynikajace z nieuzasadnionych roszczen
gwarancyjnych beda, po sprawdzeniu przez nasz profesjonalny personel, pokrywac klient
lub sprzedawca.

f)  Urzadzenia nieobjete gwarancja: naprawy beda wykonywane wytacznie po zaptacie z
gory lub na konto sprzedawcy zgodnie z propozycja kosztéw przedstawiong przez firme
HOLZMANN.

Odszkodowania i inne zobowiazania:

Firma HOLZMANN odpowiada wytacznie w ograniczonym zakresie w zaleznosci od wartosci

towaru. Roszczenia odszkodowawcze z powodu stabych wynikdw, wad, uszkodzen lub utraty

zarobkow z powodu wady w okresie gwarancyjnym nie beda akceptowane. Firma

HOLZMANN jest na prawnie zobowigzana do naprawy urzadzenia.

SERWIS

Po uptywie gwarancji napraw oraz konserwacji maszyny moga by¢ przeprowadzane przez
odpowiednie do tego firmy. Firma HOLZMANN-Maschinen stuzy rowniez pomoca w serwisie czy
naprawie urzadzenia. W takim przypadku mozna wysta¢ niewigzace zapytanie dotyczace kosztéw
takiej ustugi, wszelkie dane potrzebne do tego znajduja sie w punkcie C). Zapytanie takie mozna
wysta¢ mailem.

Mail: info@holzmann-maschinen.at

lub skorzystaj z internetowego formularza reklamacji lub zamdwienia czesci zamiennych podanego na naszej
stronie internetowej: www.holzmann-maschinen.at w kategorii Ustugi/Aktualnosci.
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4
15 OBSERWACIJA PRODUKTU

Obserwujemy nasze produkty rowniez po wysyice.
Aby ciaggle ulepszac nasze produkty liczymy na Panstwa spostrzezenia odnosnie do
obchodzenia sie z naszymi produktami.
— Problemy, ktore wystapia podczas uzywania produktu;
— Btedy, ktdre wynikaja podczas pracy:
— Doswiadczenia, ktérymi chca sie Panstwo podzieli¢ z innymi.
Prosimy zanotowac te spostrzezenia i wystac je do nas:

Moje obserwacje:

Name:

Product:

Purchase date:

Purchased from:

My Email:

Thank you for your kind cooperation!

KONTAKT:

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4 AUSTRIA
Tel: +43 7289 71562 O

Fax: +43 7289 71562 4

info@holzmann-maschinen.at
www.holzmann-maschinen.at
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