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на продукта и здравето на потребителя.  
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Общи данни  

A.1. Въведение

Настоящото ръководство е предназначено за тези, които ще работят с машината. В него ще намерите 
необходимите данни за монтаж, пускане в експлоатация, поддръжка и безопасна работа на машината. 
Опитът на фирмата производител и неговите експерти са взети предвид при подготовката на това 
ръководство.

Препоръчваме ви да прецените с отговорност нашите препоръки относно безопасността на работата. 
Операциите, изискващи демонтаж на машините и електрическите компоненти, трябва да се извършват 
само от оторизиран и квалифициран персонал. Не трябва да се извършват ремонти и настройки, които не 
са описани в настоящото ръководство. Това ръководство е изготвено от производителя и е неразделна част 
от доставката на машината. Информацията, съдържаща се тук, е предназначена за специалисти и е 
задължителна.

Ръководството определя областта на приложение на машината и съдържа цялата информация, 
необходима за правилното и безопасно функциониране.

Постоянното и точно спазване на инструкциите, съдържащи се в това ръководство, гарантира 
безопасността на персонала и машината, печелившата работа, както и дългия живот на самата машина.

За по-голяма яснота това ръководство е разделено на отделни части, в които се съдържат по-важните 
теми.

Съдържанието ще ви позволи да намерите бързо конкретните теми.
Важният текст се отпечатва с удебелен шрифт и се маркира със следните символи: 

ВНИМАНИЕ

Това означава, че трябва да действате много внимателно, за да избегнете ситуации, които 
могат да бъдат опасни за човешкия живот или да причинят сериозни наранявания на 
персонала.

ВНИМАНИЕ 

Предоставя информация за ситуации, които могат да възникнат по време на живота на 
продукта, системата или оборудването и които могат да причинят нараняване на персонала, 
щети по машината, замърсяване на околната среда или финансови загуби.

ВНИМАНИЕ 

Означава, че трябва да бъдете по-предпазливи, за да избегнете материални щети. 

ИНФОРМАЦИЯ 

Много важни инструкции.
Някои цифри и информация в това ръководство може да не съвпадат с тези на закупената от 

вас машина.
Производителят непрекъснато работи върху подобряването и обновяването на продукта и 

може да въвежда модификации без предварително уведомление.
При изготвянето на това ръководство се разглеждат всички операции, принадлежащи към 

"нормално обслужване". Не трябва да се извършват ремонтни дейности и други операции, които 
не са споменати в ръководството.

Всички операции, изискващи демонтаж на машинни части, трябва да се извършват от 
технически квалифициран персонал.

i
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Инструкциите в това ръководство трябва да се спазват за правилната употреба на машината.
Използвайте само оригинални части на Holzmann Maschinen GmbH
Производителят не носи отговорност за щети, причинени от използването на резервни части, 
които не са оригинални. 

 

ИНФОРМАЦИЯ 

Машината може да се обслужва и обслужва само от специално обучен персонал, запознат с 
това ръководство.

A.2. Кореспонденция

В случай на технически проблем, моля свържете се с продавача или сервизния отдел.
В кореспонденцията или телефонния разговор с тях относно закупената машина, моля, 

предоставете следната информация: 
Сериен номер на машината
Работно напрежение и честота
Дата на производство
Подробно описание на евентуалния отказ 
Подробно описание на работния процес Общо 
време на работа - работни часове;

В случай на запитване относно електрическата част е необходимо да се предоставят данните от 
фирмената табелка. 

A.3. Област на приложение

Комбинираната машина за изглаждане и дървообработка е предназначена за обработка на 
парчета от дърво или материали, подобни на дърво (например влакнести плоскости, 
пресовани дървени плочи, плочи от дървесни частици, плочи от дървесина, шперплат, 
ламинирани и не ламинирани плочи) с правоъгълно или квадратно сечение.
Материали с други участъци, които не могат да бъдат фиксирани от обратното попадение при 
експлоатация на машината за дебелина и които не могат да бъдат поставени добре на дъските 
и поддържащата линия по време на работа на изглаждащата машина, НЕ МОГАТ ДА БЪДАТ 
ОБРАБОТЕНИ НА ТОЗИ МАШИНА
Други материали, с изключение на гореспоменатите, както и различни от дърво, НЕ ТРЯБВА 
ДА СЕ РАБОТЯ НА МАШИНАТА.

i
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A.4. Условия на работа и изисквания

Работни места  

ВНИМАНИЕ

Машината е предназначена само за един 
оператор.
- Работното темпо при работа на 
изглаждащата машина
B - работно място по време на работа на 
машината за дебелина

Работата на машината при условия, 
различни от посочените по-горе, е 
забранена.

Работата на машината без предпазните устройства, както и отстраняването на която и да е част 
от тях, е забранена.
Материалите, които се различават от описаните по-горе, не могат да бъдат обработвани на 
машината.
Части, чиито размери се различават от описаните по-горе, не могат да бъдат обработвани на 
машината. Инструменти, които не отговарят на pr. ЕN847-1 и инструменти, чиито размери не 
отговарят на диаметъра на режещия диск, не могат да се използват.
Въвеждането на промени в машината е забранено.
Единствената и изключителна отговорност в случай на нараняване на персонала и повреди на 
машината в резултат на обработката на неопределени материали се поема от оператора на 
машината.

Инструменти, които могат да се използват: 

Може да се инсталира и използва на машините, отговарящи на pr. ЕN847-1 е свързан само с 
ръчно подаване.

Работна среда 

Машината е проектирана за работа при следните условия на околната среда: 

Влажност 

Температура 
надморска 
височина 

Макс 90% 

Мин +1°С    Макс 

+40°С Макс 1000 м 

Машината не трябва да се експлоатира на открито.
Машината не трябва да работи в среда, която представлява опасност от 
експлозии. 

A.5. Технически характеристики 

Изглаждащ рендосвач  
ADM 320    ADM 410 

Работна широчина, mm mm 320 410 

фиг. 1 



Страница 7 

Дължина на дъските mm 1500 1800 

Максималната дебелина на слоя е премахната mm 5 5 

Поддържащи линийки, размери mm 1100х150 1100х150 

Наклонът на поддържащия владетел ( ) 90°÷45° 90°÷45° 

Диаметър на режещия вал mm 80 100 

Брой ножове pcs 3 4 

Размери на ножовете / материала mm /HSS 320х30х3 410х35х3 

Ротации на режещия вал min
-1

5000 4600 

Мощност на двигателя / като цяло / kW 2.2 3.0 

Дървообработваща хобел машина 
ADM 320  ADM 410 

Работна широчина , mm mm 315 405 

Дължина на дъската  mm 600 650 

Максималната дебелина на слоя е премахната mm 3 4 

Максимална дебелина на парчето mm 230 230 

Минимална дебелина на парчето mm 3 3 

Скорост на подаване m/min 6.5 5.5 

GENERAL DATA 
ADM 320  ADM 410 

Работна височина mm 850 850 

Брой двигатели pcs 1 1 

Диаметър на аспирационния накрайник mm 100 120 

Дължина mm 1500 1800 

Ширина mm 520 650 

Височина mm 850 850 

Маса, нетна kg 250 395 

По специално искане 

Пробивна единица 320 / 410 

A.6. Шумови характеристики 

ВНИМАНИЕ

Непрекъснатото излагане на шум над 85 dV (А) може да доведе до телесни повреди. Ето 
защо препоръчваме в такива случаи да се използват устройства за защита от шум като тапи 
за уши, слушалки и др.

Декларация за излъчения шум: 
1. / А / претеглено ниво на шумово налягане на празен ход
LpfA = 82 dB

Неопределеност К = 2 dB

2. / A / измерено ниво на акустична мощност на работното място.
- абрихт машина - LwA = 110 dB

- Хобел машина  - LwA = 111 dB 

Неопределеност – K = 2 dB

При 95%  вероятност
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Безопасна работа  

A.7. Инструкции за сигурност 

ВНИМАНИЕ 

Преди пускане в експлоатация, употреба, поддръжка, ремонт, почистване или други 
операции на машината прочетете много внимателно това ръководство.

Производителят не носи отговорност за каквито и да е повреди по машината или за 
наранявания на персонала в резултат на неспазване на инструкциите за експлоатация, 
поддръжка и безопасност.

Само персоналът, обучен и запознат в детайли с работата на машината и особено с опасностите 
по време на работа на този вид машини и безопасно и напълно контролиращо съзнанието си, 
може да работи с машината.
Не работете с машината извън указанията за безопасност и без предпазните устройства. 
Спазвайте стриктно ръководството за експлоатация и обслужване.
По време на всички подготвителни дейности, отстраняване на повреди, работи по 
поддръжката и други, изключете машината от електрическата мрежа, като издърпате 
захранващия съединител от конектора на стартера. Следвайте максималните и минималните 
размери на парчетата по т. Г.1. на ръководството за обслужване. Преди пускане в експлоатация 
проверете наличността и състоянието на всички защитни устройства.
Не използвайте машината с ръкавици.
След работа внимателно почистете машината от прах и стружки.
Не почиствайте машината с вода, нито когато е включена, нито когато е изключена.
Винаги поддържайте работното място на машината в чисто състояние.
Извадете от машината и работната повърхност всички инструменти за регулиране преди 
работа.
Преди каквото и да е електрическо свързване, дръжте машината изключена.
Преди пускане в експлоатация на машината се уверете, че свързването към електрическата 
мрежа е правилно извършено.
Използвайте машината и инструментите само за целта, за която са предназначени.
Не работете с машината във влажни помещения и не я оставяйте под дъжда или при ниски 
температури
Никога не оставяйте машината да работи без контрол, когато сте извън нея.
Не работете с широки дрехи, свободна коса или дълги скоби.
Премахнете всички гривни, часовници, вериги и други подобни предмети.
Винаги вкарвайте ключовете във формата на машината от най-високата част на секцията.
Ръкавите на работното облекло трябва винаги да се закопчават.
За да се предпазите от шума, винаги работете със слушалки.
Винаги работете със защитни очила, маскирайте срещу прах и с другите защитни устройства. 
Дръжте децата настрани от машината и се грижете за предотвратяване работата на машината 
от деца. Тийнейджъри под 16-годишна възраст могат да управляват машината под надзора на 
квалифициран експерт - само възрастен човек.
Ако машината работи по-дълго, тя трябва да бъде свързана към устройството за чип и 
аспирация на прах. Преди пускане в експлоатация проверете дефектите, напр. свободни възли, 
пукнатини, нокти, метални предмети и други чужди тела.
Използвайте само перфектно заточени инструменти.
Не използвайте напукани, повредени, неправилно оформени или неправилно заточени 
инструменти.
Дръжте винаги инструментите с необходимата грижа и не позволявайте на неупълномощени 
лица да се справят с тях.
Не използвайте инструментите при скорости, надвишаващи максималните, определени от 
съответния производител на инструменти.
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Почистете съединителните повърхности на инструментите и проверете за наличие на подутини 
и вдлъбнатини.
Не почиствайте инструментите с телена четка; във всеки случай не използвайте вода.
Когато работите с инструментите, използвайте защитни ръкавици, когато е възможно.
В никакъв случай не отваряйте защитните капаци и врати, докато машината е в експлоатация. 
Винаги използвайте машината със защитни устройства, поддържащи линийки и т.н.
Не предавайте ръцете си или други части от тялото на подвижните части на машината.
Обработвайте само материали, за които е предназначена машината.
Осигурете подходящо осветление (500 лукса), което да не заслепява очите и да избягва 
стробоскопичния ефект.
Работите по ремонта или поддръжката на машината не трябва да се извършват от 
неупълномощен персонал. Транспортирането, монтирането и монтажа на машината трябва да 
се възлага на квалифициран персонал, който притежава само необходимите знания и 
оборудване за тази цел.
Всички интервенции на електрическото оборудване могат да се извършват единствено и 
единствено от квалифициран персонал, който притежава необходимите за тази цел знания.
В никакъв случай не променяйте електрическото оборудване на машината.
Устройството за всмукване на чип и прах трябва да осигурява минимална скорост на подаване 
на въздух от 1800 m3 / h при скорост 25-30 m / sec.
Сменяйте ножовете върху режещия вал само с комплекти и не използвайте ножове по-тесни от 
20 mm. Около машината трябва да има достатъчно пространство, за да може операторът винаги 
да стои извън зоните на потенциална опасност.
Редовно почиствайте дъската на машината и пода от прах и стружки.
Обучение на обслужващия персонал
Всички обслужващи служители трябва да бъдат обучени да работят и поддържат машината.
Обучението трябва да включва следните специални характеристики:
- общи принципи за управление на машината, правилното функциониране, регулиране на 
правилата за поддръжка, както и използването на уреди за специални видове обработка.

 Правилната обработка на парчето по време на обработката.
Положението на ръцете към режещите дискове по време на обработката и след 
това.

Сервизният персонал трябва да бъде информиран за опасностите по време на работа на 
машината, както и за съответните мерки за защита.

Сервизният персонал трябва да бъде обучен да извършва периодични проверки на 
защитните устройства. Сервизният персонал трябва да бъде информиран за 
използването на защитните устройства.
Допълнителни опасности

Въпреки всички правила за експлоатация и безопасност, които се съдържат в това ръководство 
за експлоатация и обслужване, могат да възникнат следните допълнителни опасности:

- контакт с инструмента;
- контакт с въртящите се части на задвижването (макари, колани и др.)
- Обратен удар на парчето или части от него;
- Възможна опасност от прах при работа без аспирационно устройство.

Въпреки това безопасността зависи главно от вас.
Имайте предвид, че при работа с машината винаги поемате известен риск. 

ВНИМАНИЕ

Неспазването на инструкциите за безопасност или неправилното функциониране на 
машината представлява сериозна опасност за обслужващия персонал.



Страница 10 

A.8. Проектни мерки за осигуряване на безопасността на работа

Комбинираната машина е оборудвана със следните предпазни устройства: 
Микро превключвателят, докато се отваря изходната платка на машината, която изключва 
машината при работа в режим на изглаждане.
Микро превключвателят работи, докато се отваря чип колектора, който изключва машината 
при работа в режим на дебелина.
Машината не може да бъде задействана, ако дъските на изглаждащата машина и корабния 
колектор са отворени при работа в режим на изглаждане и дебелина, съответно.
Чип колектор
Събира стружките и се освобождава по време на работа и е снабден със свързващ накрайник 
за обезвъздушаване.
Корабният колектор покрива режещия вал по време на работа в режим на дебелина и 
предотвратява достъпа до режещия вал под дъските в режим на изглаждане.
Корабният колектор може да бъде фиксиран в две позиции - за работа в режим на изглаждане 
и за работа в режим на дебелина.
Преградите между режещия вал и подаващия и издърпващия валяк предотвратяват контакта 
между тях, както и предотвратяват достъпа до режещия вал под дъските на машината.
Възможност за регулиране на плоскостите на машината по височина и блокиране на 
фиксираното положение.
Изходната платка на машината има улов, който не позволява (при регулиране на височината) 
работната повърхност да се спуска по-ниско от горната точка на режещия вал.
Плоскостите на машината не позволяват извършването на операцията «сгъване» с помощта на 
режещия вал.
В края на краищата на машината, разположени в близост до режещия вал, има ремъци с 
прорези.
Шлицовият ремък намалява шума по време на работа и остава винаги на разстояние от 1 до 5 
mm от кръга на рязане, независимо от позицията на плоскостите на машината по височината.
Вземете защита срещу обратен удар по време на работа в режим на дебелина.
Защитата срещу обратен удар се поставя на входа на машината за дебелина, преди входящата 
(захранваща) ролка и покрива цялата работна височина на машината.
Защитата се състои от индивидуални грайфери, монтирани на вал с диаметър 20 mm.
Широчината на захващане е 15 мм, а разстоянието между тях - 6 мм.
В първоначално положение грайферите остават на 3 мм под кръга на рязане и са проектирани 
така, че да се върнат в първоначалното си положение под въздействието на теглото си; освен 
това те са обезпечени срещу обратен ход.
На входа на машината за дебелина се монтира улов, който ограничава максимално 
допустимата дебелина на чипа.
Платката на машината може да се регулира по височина и да се фиксира в предварително 
зададената позиция.
Има ограничение, ограничаващо движението на плоскостта на машината за дебелина по 
височина, за да се предпази контактът с режещия вал, захранващия и издърпващия валяк, 
както и с грайферите за защита срещу обратен удар на парчето ,
Дъската на машината е снабдена със странични опори за ограничаване на работната ширина и 
за насочване на обработваната част.
Защита на моста на режещия вал преди носещата линия. Покрива свободната част на режещия 
вал по време на работа на изглаждащата машина и може да се регулира в рамките на 0 до 75 
mm в зависимост от дебелината на детайла.
Служи и за притискане на фигурата към поддържащата линийка.
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Поддържаща шинорезачка. Служи за надеждна опора и правилно направляване на детайла по 
време на работа на изглаждащата машина. Може да се регулира под наклон от 90 ° до 45 ° и да 
се блокира в предварително зададената позиция. Може да се измества по цялата работна 
ширина на борда на машината и да се блокира в предварително зададената позиция.
Защита на режещия вал зад опората. Обхваща ножовете зад поддържащия владетел, фиксира 
се към владетеля и се движи заедно с него.
Изключително заточени ножове на режещия вал. Притъпените инструменти могат да 
предизвикат опасност от обратен намек, претоварване на машината и лоша повърхност по 
време на обработката.
Динамично балансиран режещ вал. Намалява вибрациите по време на работа и осигурява 
добра обработена повърхност. Изключването на режещия вал води до изключване на 
подаването на дебелината на машината.
По време на специфични операции на къси парчета препоръчваме използването на 
допълнително оборудване, за:
Заглаждащо устройство за къси парчета; бутане на дървен блок за изглаждане на тънки 
парчета и др.
Допълнителните устройства трябва да са винаги в добро състояние и да се поставят до 
машината на подходящо място.

 

Електрическо оборудване 

Електронен прекъсвач за електродинамично спиране на двигателя.
Намалява времето за прекъсване на въртенето на режещия вал до 10 сек. След изключване на 
двигателя. Защита срещу ниско напрежение
Когато напрежението е ниско, машината спира, но след възстановяване на напрежението 
остава неподвижно. За да го пуснете в експлоатация, трябва да следвате инструкциите, 
свързани с първоначалното въвеждане в експлоатация.
Аварийно спиране на основния контролен панел.
Прекъсвачи за управление на монтиран чип колектор, отворени дъски на изглаждащата 
машина. Предотвратете стартирането на машината, когато корабният колектор не е монтиран 
или дъските на машината не са в съответната работна позиция (изглаждаща машина или 
машина за дебелина).
Защитно землинг
Защита от претоварване на двигателя (чрез вградени термо ключове.
Защита на електрическото оборудване - IP54.
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Монтаж на машината   

A.9. Изисквания към работната зона Изберете подходящо място за 
машината, имайки предвид 
възможността за монтиране на 
удължителни платки за гладката 
рендета.

Следвайте инструкциите, дадени в 
раздел Б.

Избраното място за позициониране 
на машината трябва да осигурява 
конвенционално свързване към 
електрическата мрежа и 
устройството за аспирация на прах и 
кораби.

Осигурете подходящо осветление 
(500 лукса), което да не заслепява и 
да избягвате стро-боскопичния 
ефект.

Проверете товароносимостта на 
пода и имайте предвид, че машината 
трябва да бъде изравнена 
едновременно на четирите му 
опорни точки.

Трябва да осигурите необходимото пространство на входа и изхода на машината, за да захранвате 
и да поемате парчета.

A.10. Разтоварване на машината 
ВНИМАНИЕ 

За повдигане на машината ще ви е необходим 
мотокар с вилица с дължина поне 1200 мм. 

-  предвиждат виличен товарач А със 
съответната товароносимост, съответстващ на 
теглото на машината;
- вилицата B на подемно-транспортното 
средство трябва да бъде поставена на 
машината, както е показано на фиг. 3;

В случай, че сте в състояние да използвате 
кран или подобно оборудване, направете 
следното:
- да се подготвят 2 броя въжета или колани С 
със съответната товароподемност и дължина;
- окачване на въжетата на куката C със 
съответната товароносимост и дължина;  

 

- въжетата се окачват на куката на кран D със съответната товароносимост и дължина, 
съответстващи на теглото на машината;
- въжетата са повдигнати от крана и са окачени с четири куки, предназначени за повдигане, в 
четирите отвора на тялото на машината.

ВНИМАНИЕ 

фиг. 2  
Осигурете разстояние от поне 0,8 m 

около машината.

fig. 3 

A B 

C 

D 
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Проверете сигурно фиксиране на куките за повдигане на тялото на машината.
Правилно поставете въжетата и ако е необходимо, кранът трябва да се движи малко, за да се 
осигури вертикално и стабилно повдигане без накланяне на машини.
Машините се повдигат бавно и много внимателно, за да се избегнат ритания и разклащане на 
товара
Избягвайте сблъсък с циркулярния трион за фрезоване, когато повдигате машината с дебелина 
на струята.
Машината трябва да се постави близо до избраното място
След това куките се поставят в отворите на корпуса на фрезата-циркуляр
След като повдигнете машината на около 1 м, спрете повдигането и закрепете четирите опори за 
нивелиране към тялото на машината
След изваждане от шейната поставете фреза-циркуляр на избраното място
Изравнете машината с четирите опори за изравняване, за да получите стабилно положение. 

A.11. Изключване

Отстранете антикорозионната грес от всички необогатени/небоядисани машинни части, като 
използвате керосин, терпентин или обикновени почистващи препарати.
Не използвайте нитроразтворители или подобни разредители и по никакъв начин не използвайте 
вода. 
A.12. Основа

Стабилната конструкция на машината, осигуряваща прецизно изравняване и работа без 
вибрации, не изисква фундаменти.

Освен това към машината може да се монтира допълнително съоръжение, чрез което може да се 
премести в работното помещение.

A.13. Монтаж на несглобените части

С оглед на транспортирането и опаковането, някои части на машината се доставят в 
неразглобено състояние 

По-долу ще намерите указания относно сглобяването на тези части. 

Сглобяване на носещата 
линийка за назъбване / фиг. 
4 / 

 

 Освободете леко ръкохватките 
А. Монтирайте плъзгача B в 
фиксираната към машината 
скоба C. Фиксирайте с 
помощта на дръжката A, 
докато шплинтът D затегне 
плъзгача. Опорната ограда Е с 
монтирания на него ляв колен 
G и десния коляно F трябва да 
бъде фиксирана към плъзгача Б 
чрез затягащия блок К, 
шайбата J и дръжката I.
  Чрез опора L може да се 
гарантира перпендикулярност 
между опорната ограда Е и 
входящата и изходяща 
плоскост на повърхностната 
рендета.

A.14. Свързване към захранването

fig. 4 

C 

А 

B 

D 

E 

F 

G 

K J 

I 

L 
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ВНИМАНИЕ

Свързването на машината към електрическата мрежа и последващите допълнителни 
проверки трябва да се извършва само от електротехник.

Проверете с подходящ апарат доброто състояние на 
устройството за анулиране и заземяване. Проверете 
дали захранващото напрежение и честотата на
електрически ток съответстват на данните, показани 
на табелата
на машината. Допустимото отклонение на 
напрежението
може да бъде с + 15% (например: машина с операция
напрежението 380V може да работи в диапазона 
между 360 и
400V).
За да се определи подходящата част от доставката
кабел, вижте данните за силата на тока, показан на
на машината, както и към таблицата по-долу.
Препоръчваме кабелът да бъде изолиран с каучук
H07RN (WDE0282); предприеме подходящите мерки
избягвайте механични повреди.
Свържете захранващия кабел към съответните клеми 
на
полето за въвеждане (L1, L2, L3, N, PE). / фиг. 5. /

Електрически ток (А) Секция на кабела Предпазител 

до 10 2.5 mm
2

12А  АМ 

от 10 дo 14 4.0 mm
2

16А  АМ 

от 14 дo 18 6.0 mm
2

20А  АМ 

от 18 дo 22 6.0 mm
2 

25А  АМ 

от 22 дo 28 10.0 mm
2 

32А  АМ 

от 28 дo 36 10.0 mm
2 

40А  АМ 

от 36 дo 46 16.0 mm
2 

50А  АМ 

За CEE щепсел (380V, 16A) свързването към електрическата мрежа се осъществява чрез CEE 
свързване (L1, L2, L3, N, PE).
При пускане в експлоатация и след всяка промяна на връзките към трифазния електропровод 
проверете дали посоката на въртене на вала съответства на посочената на таблицата. Ако 
посоката на въртене е обратна, сменете мястото на свързване на фазовите проводници L1 и L2.

A.15. Свързване към устройството за всмукване

Устройството за всмукване на чип и прах трябва да осигурява минимална скорост на подаване на 
въздух от 1800 m3 / h при скорост 25-30 m / sec.

ВНИМАНИЕ

Устройството за вснукване на прах и отломки трябва да се включва едновременно с двигателя 
на машината.

Машината е оборудвана с чип колектор, който може да се използва и при работа на 
изглаждащата машина и машината за дебелина.

fig. 5 
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Чип колекторът е снабден с накрайник за свързване към аспирационното устройство, за да се 
аспирира в прах и чипове.

Свържете  чип колектора с маркуч ø100 mm за ADM 320 или ø120 mm за ADM 410 към 
аспирационното устройство за прах и стружки.
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МОНТИРАНЕ И ЕКСПЛОАТАЦИЯ НА МАШИНА 

A.16. Работа с машината 

D.1.1. Размери на парчетата

По време на работа на изглаждащата машина 

Максималните размери на частите, които могат да бъдат обработвани на изглаждащата машина 
са 1500x320 за модел ADM 320 и 1800x410 mm за модел ADM 410.

Ако имате нужда от обработка на по-дълги парчета, тогава трябва да използвате ролкови 
опори, за да държите парчето.

Минималните размери на парчетата са 450x50x30. По-късите части могат да се обработват 
обикновено с помощта на подходящи устройства, например:

- заглаждащо устройство за къси парчета; и т.н.
- бутане на дървен блок за изглаждане на тънки парчета;
- допълнителна носеща линийка, закрепена към носещата линия за 
назъбване и т.н.

По време на работа на дървообработващата машина 

Максималните размери на частите, които могат да се обработват на дебелината са: 

1500x315x230 for model ADM 320 и 1800x405x230 за модел ADM 410. 

Ако имате нужда от обработка на по-дълги парчета, тогава трябва да използвате ролкови 
опори, за да държите парчето. Минималните размери на парчетата са 300x20x3 мм.

D.1.2. Демонтаж, монтаж и настройка на ножове към режещия вал

ВНИМАНИЕ

Преди да започнете да сглобявате, разглобявате или регулирате ножовете, уверете се, 
че машината не може да работи.
- - Изключете машината от електрическата мрежа.
- - Поставете главния прекъсвач в положение “0” и го заключете с катинар;
- Когато разглобявате и сглобявате ножовете винаги използвайте, когато е възможно, 
защитни ръкавици.

Демонтаж на ножове /фиг. 6/ 

Освободете натискащите винтове 
5 (завъртане по посока на 
часовниковата стрелка);
Свалете ножовете 3;
Свалете клиновете за притискане 
4; Свалете пружините 2;

 Монтаж на ножове 

Почистете напълно следните части: 
- канали С в режещия вал 1;
- пружини 2;
- ножове 3;
- клинове 4 и винтове 5;m in  2 0  m m  

fig. 6 
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Поставете пружините, натиснете клина и винтовете по протежението на ножа в съответния 
жлеб на режещия вал.
Проверете работата на пружината, като леко натискате ножа с помощта на дървен блок.
Ножът трябва да влезе в жлеба на режещия вал и след отпускане да се върне в начално 
положение.
Проверете правилното поставяне на ножа в зависимост от посоката на въртене на режещия вал; 
Натиснете ножа с помощта на дървен блок срещу пружината и затегнете леко натискащите 
винтове (завъртете обратно на часовниковата стрелка).

Настройка на ножовете   

Ножовете трябва да излизат над тялото на режещия вал на разстояние, което не превишава 1,0 
mm.
Ножовете трябва да излизат на около 0,2 mm над първоначалната маса.
Можете да извършите тази настройка от собствения си измерител (фиг. 7)
Регулаторният манометър (фиг. 7), изработен от твърда дървесина, се поставя върху 
първоначалната маса С срещу винта за пресоване.
Указателят А трябва да съвпада с ръба на масата (фиг. 8)
Завъртете вала на ръка. Ако ножът е регулиран правилно, той ще измести индикатора към 
показалеца Б.
Ако уредът се движи повече, ножът трябва да се спусне, а ако уредът се движи по-малко, ножът 
трябва да се вдигне.

Повторете същата процедура за регулиране на ножа от другата страна на режещия вал и след 
това затегнете добре винтовете за притискане (завъртете наляво).
Въртящият момент е 24 Nm.
Проверете още веднъж с манометъра, за да откриете неочакваната смяна на ножа.

ВНИМАНИЕ

Ножовете трябва да излизат над режещия вал при максимално разстояние 
от 1,0 mm. Проверете внимателно ножовете за огъване или пукнатини.
Не можете да сглобявате дефектни ножове.
Дефектните ножове трябва да се заменят само с комплекти.
Не използвайте ножове, по-тънки от 20 мм.

fig. 7 
fig. 8 

D C 

A 
B 
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Използвайте само изключително заточени ножове, в противен случай може да получите 
обратен удар/откат на парчето. Затегнете внимателно винтовете за притискане. 
Въртящият момент е 24 Nm.
При монтажа проверявайте посоката на въртене на режещия вал.

D.1.3. Работа на изглаждащия рендосвач

Изглаждащата машина е съставена от следните основни компоненти / фиг. 9 /: 
1. Изходно 

таблото
2. дръжк
3.  дръжк
4.  дръжка
5.  дръжка
6.  Guard
7.  дръжка
8.  Затягане на 

лоста
9. Борд завлизане
10. Стартер
11. Линейка за 

рендето
12. Ръкохватка
13.  Дръжте
14.  Заключваща 

дръжка
15.  Заключваща 

дръжкаВНИМАНИЕ

Преди да пристъпите към някакви настройки, за да превърнете режима на работа от 
заглаждане до дебелина, изключете машината от стартера 10.

Завъртете колектора на чип, затворете входа 9, изходната платка 1 и ги заключете с дръжки 14 и 
15, като натиснете напред и завъртите.
След освобождаване на дръжката 7 входната платка 9 може да се регулира до необходимата 

дебелина (макс. 5 mm) от предния лост 8 в съответствие с данните на скалата.
Изходната платка 1 е фабрично настроена и блокирана.
Линията 11 може да бъде изместена по цялата работна ширина на изглаждащата машина чрез 

освобождаване на дръжката 12 и може да бъде наклонена от 90 ° до 45 ° чрез освобождаване на 
ръкохватката 13.
Предпазителят на режещия вал 6 може да бъде изместен по цялата дължина на режещия вал и 

може да бъде блокиран в предварително зададената позиция посредством дръжка 5.
Предпазителят на режещия вал, чрез дръжка 2, може да се регулира по височина от 0 до 75 mm 

към плоскостите на изглаждащата равнина.
Целият предпазител може да бъде завъртян на 180 ° около своята ос, докато освобождава 

затягащия лост 3.

ВНИМАНИЕ

След завършване на настройката всички блокиращи елементи трябва да се затегнат отново. 

Инструкции за експлоатация 

Спазвайте безопасни режими на работа на изглаждащата машина (раздел Б) 

fig. 9 
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Следвайте посоката на работа на изглаждащата машина.
Покрийте режещия вал с предпазителя 6 (фиг. 9)
Не хващайте капака на режещия вал от долната му страна.
Не натискайте парчето с върховете на пръстите си.
При обработката на къси или тесни парчета се използват допълнителни устройства (напр. 

Устройство за изглаждане на къси парчета, бутане на дървен блок, допълнителна носеща 
линия и др.)
Преди експлоатация проверете дефектите, напр .: парчета, метални части, пирони, 

пукнатини и други външни тела.
При обработка на огънати повърхности винаги започва с малък чип.
Ако машината спря внезапно (например скъсване на електричество, разкъсване на колани и 

т.н.), трябва незабавно да спрете натискането на парчето.

D.1.4.  Безопасни режими на работа на изглаждащата машина

Заглаждане и рязане на парчета с дебелина до 65 мм. 
Подготовка за изглаждане /фиг.10/
  Предпазителят на режещия вал, който се полага на 

дъската, се избутва ръчно до поддържащата линийка и се 
регулира според дебелината на детайла с помощта на дръжка 
А.

  Парчето се избутва от дясната ръка малко под 
предпазителя на режещия вал; предпазителят трябва да 
лежи върху парчето (фиг. 10).

Дебелина / 
фиг. 11, 12, 13 /

Частичката се 
избутва напред 
върху дъската за 
вкарване с дланите 
на ръцете, а ръцете 
преминават една 
след друга над 
предпазителя на 
режещия вал (фиг. 
11, 12).

 Веднага щом това е възможно, парчето се избутва напред 
само на изходната платка (фиг. 13).

за Подготовка 

набраздяване /

фиг. 14/ 

Детайлът докосва 
поддържащата 
линейка за 
вдлъбнатината от 
дясната ръка и се 
избутва напред върху 
входната дъска 
приблизително до 
предния ръб на 
каишката.

фиг. 13 

fig. 11 

fig.10 

fig12 

fig. 14 
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Предпазителят на режещия вал се избутва от лявата ръка, докато докосне детайла. 
Нарязване / фиг. 15/
  Лявата ръка, сгъната в юмрук, притиска парчето до 

владетеля и дъската, като палецът е върху парчето.
  Дясната ръка, свита в юмрук, избутва парчето напред, 

а палецът е върху парчето.

Заглаждане и 
нарязване на 

парчета с 
дебелина над 65 

мм 

Заглаждане /фиг. 

16/ 
 Предпазителят на 

режещия вал трябва да 
се постави на дъската 
и да се притисне към 
парчето.

   Парчето се 
избутва напред с 
дланите на двете ръце 
по дължината на 
поддържащата 
линейка за изглаждане.                                                  Нарязване / фиг. 17 /

Парчето се избутва напред с двете си ръце, лявата ръка се 
огъва в юмрук, притиска парчето към носещата линийка и 
дъската.

 

Палецът е поставен върху парчето. 

 На изхода на парчето дръжката на дясната ръка също 
трябва да лежи върху парчето. (фиг. 18)

Заглаждане и 
нарязване на 
парчета с малки 
участъци (например 
стругове)

Заглаждане 

 Парчето се избутва напред с дланите на двете си ръце, 
точно като за дебелини до 65 мм (фиг. 11, 12, 13).

Нарязване /фиг. 19/ 

Парчето се притиска към поддържащата линийка и борда на
изглаждащата плоскост и се избутва напред с двете си ръце, огънати в юмруци.

fig. 15 

fig. 16 

фиг. 17 

fig. 18 

фиг.19 
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Предпазителят на режещия вал се притиска към носещата линия и се поставя върху парчето. 

Изглаждане и нарязване на къси парчета 

Изглаждане /фиг. 20/ 

 Парчето се притиска към дъската за вкарване в дланта на 
лявата ръка и се избутва напред с дървения блок в дясната 
ръка.

  Лявата ръка се плъзга по предпазителя и веднага щом 
парчето влезе на изходната платка, натискането на парчето 
се извършва върху нея.

Буталният блок не може да бъде по-дебел от 
обработената част.

Набраздяване /

fig. 21/ 

Парчето се притиска към поддържащата линийка и 
дъската на изглаждащата машина от лявата ръка се огъва 
в юмрук, а палецът се поставя върху парчето; парчето се 
избутва от дървения блок в дясната ръка.

Изглаждане при 
подстригване или 
наклоняване (фиг. 
22)

 Парчето се избутва към наклонената опорна правилка с 
дясната ръка.

  Частта и предпазителят на режещия вал се позиционират, 
както е показано на фиг. 24.

Предпазителят на режещия вал се притиска към 
детайла и леко го притиска.
В това положение предпазителят А на режещия 
вал се заключва с дръжка Б.
За обработка на тесни парчета можете да 
използвате своя собствена допълнителна 
почивка, която е фиксирана върху носещата 
линия, напр. с помощта на две свързващи скоби) 
(фиг. 23).

fig. 23 

fig. 20 

fig. 21 

fig. 22 

В 
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ВНИМАНИЕ

Повишена опасност от злополука поради лошо водене на парчето 

По време на изглаждането на късите парчета можете да използвате 
собственото си устройство за натискане на фигурата (фиг. 24 /.

D.1.6. Работа върху дървообработващата машина 

1. Излезте от таблото
2. Чип колектор
3. Заключване на изходната платка
4. Стартер 
5. Заключване на борда за влизане
6. Лост за превключване на машината
7. Ръчно колело
8. Затягане на лоста
9. Scale
10.  Дъска на машината
11. Табло за влизане
12. Ограничително устройство на 

максималния чип
13. Хвани срещу обратен удар
14. Подаваща ролка
15. Режещ вал
16.  Дръпване на валяк
17.  Заключващ лост
18. Заключващ лост

Пренастройка на машината в режим 
на дебелина  /фиг. 25/ 

ВНИМАНИЕ

Завъртете колектора за прах 2 заедно с гъвкавата тръба за смучене на прах, докато се 
заключва в горно положение.

Чрез ръчното колело 7 нагласете плоскостта на дебелината на рендето 10 до необходимата 
дебелина на детайла, като погледнете измервателната лента 9.

Преди да започнете операции по регулиране за режим на дебелина, трябва да го 
изключите от електрическата мрежа от стартера 4.

Отключете (чрез заключващия лост 18- завъртете и дръпнете) и отворете изходящата платка 1 в 
крайно положение. 

фиг.25 

fig. 24 

12 
13 15 

16 14 
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Отключете (чрез заключващия лост 17- завъртете и дръпнете) и отворете изходящата платка 11 в 
крайно положение. 

ВНИМАНИЕ

Машината не стартира, ако колекторът за прах не е заключен в горно положение.
Завъртете колектора за прах 2 заедно с гъвкавата тръба за смучене на прах, докато се заключва в 
горно положение.
Чрез ръчното колело 7 нагласете плоскостта на дебелината на рендето 10 до необходимата 
дебелина на детайла, като погледнете измервателната лента 9.

ИНФОРМАЦИЯ

За да се избегне евентуално освобождаване, регулирането на височината на таблото 
трябва винаги да се извършва надолу.

8. 

След регулиране на необходимата дебелина блокирайте борда на машината чрез затягане на 
лоста
Включете захранването, като освободите лоста 6.
Включете машината от стартера 4.

ВНИМАНИЕ

Преди обработката на дебелината машината трябва да се изглади. 

Частта се поставя върху дъската на машината от страната, която вече е обработена от 
изглаждащите плоскости и се избутва към захранващата ролка 14.

ВНИМАНИЕ 

Тъй като обработваните детайли имат различна дебелина в двата края, по-дебелият край 
се подава първо, за да се избегне заклинване
Ако е направена настройка за чип по-голям от 4 мм, детайлът не може да се подава към 
машината, защото ограничителят 12 не позволява това
Отстраняването на по-дебел слой може да се направи с няколко прохода
Ако детайлът се засече и не се движи, дебелината на чипа трябва да се намали - масата се 
спуска на около 1 mm. Последният чип трябва да бъде около 2 mm, за да се получи добре 
обработена повърхност
Таблицата на машината трябва да се почиства редовно
Смолата трябва да се почисти с кърпа, напоена с терпентин
Не покривайте масата с масло или грес. Те се потапят в дървената част и го правят 
непригоден за залепване, оцветяване или полиране.
За детайли с дължина по-голяма от максималната трябва да се използват ролкови опори 
или удължители на масата
Спазвайте размерите на детайлите съгласно точка D от ръководството за поддръжка.

i 
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За обработване на детайли с 
дебелина по-малка от 5 мм 
може да се използва дъска, 
обработена върху 
дебелината. Детайлът се 
поставя върху него и се 
движи заедно с него 
благодарение на предпазния 
стоп IV / фиг. 26 / 
Предпазният стоп не трябва 
да се прикрепя към дъската с 
пирони или други твърди 
приспособления.

Проверете дефектите / напр. пирони, свободни възли, пукнатини и други предмети /
Избягвайте обработката на парчета с дължина, по-малка от 300 mm, тъй като те не могат да се 
транспортират добре от машинните ролки.

fig. 26 
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A.17. Контрол панел

Функции за управление 
А-СЕЕ щепсел / 3P + N + E; 

380V; 16А /
За свързване и изключване 

на машината и 
електрическата мрежа чрез 
CEE-свързване.

  В - Копче - зелено.
Стартира машината. Работи 

с натискане.
  С - копче - червено.
Спира машината. 

Управлява се с натискане,

 

 

 

 

A.18. Стартиране

ВНИМАНИЕ

Преди пускане в експлоатация винаги проверявайте предпазните устройства.
Спазвайте инструкциите за безопасна работа съгласно ръководството за обслужване. 

Машината е пусната в експлоатация чрез натискане на зеления бутон B. 

ИНФОРМАЦИЯ

Пускането в експлоатация на машината може да се извърши само ако работното положение на 
колектора и работните дъски е правилно.

A.19. Спиране

Нормално спиране  

Нормалното спиране на машината се влияе от натискане на 

червения бутон C. Аварийно спиране

i

E 

D 

C 

  

F 

H 
D- обезопасяващ капак - 
жълт с инсталиран червен 
стоп. Осигурява заключване 
на копчетата срещу 
нежелано пускане на 
машината. Служи като 
аварийно спиране. Докато 
натискате капака, 
червеното. Бутонът C също 
се натиска. Е, F - крайни 
превключватели. 

За блокиране на началото на машината докато дъските на изглаждащата машина или плоскостите 
не се отварят изцяло за работата на дебелината. H - Краен превключвател.
За блокиране на пускането на машината при отваряне на чип колектора на машината за дебелина.
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Аварийното спиране на машината се влияе от натискане на закрепващия капак D с монтиран 
червен стоп.
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Описание на машината  

A.20. Технологична част

Машината се произвежда от следните основни компоненти / фиг. 28 /: 
1. 1. Входна дъска на рендето
2. 2. Охрана на равнината
3. 3. Владетел на рендето
4. 4. Starter
5. 5. Излезте от борда на рендето
6. 6. Body
7. 7. Платка на машината за 

дебелина
8. 8. Чип колектор

Машината може да изпълнява следните операции: 
1. Изглаждане
2. набраздяване
3. Изглаждане при определена дебелина

Заглаждане 

Тази операция се извършва за обработка на долната част. 

fig. 28 

1 

5 

3 

2 

6 
7 

4

2 

8 
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Детайлът се поставя върху дъските на машината с широката си страна и обработката се 
извършва с помощта на хоризонтален режещ вал.
Подаването на парчето се извършва ръчно, но можете да използвате и захранващо устройство.
По време на обработката се използва защитното устройство на режещия вал и носещата 
линийка.
Обработката се извършва по цялата дължина на парчето.

Набраздяване/нарязване 

Тази операция се извършва за обработка на костната страна на парчето, на дъски на 
машината.

Детайлът се провежда по продължение на поддържащата линейка за назъбване и 
обработката се извършва с хоризонтален режещ вал.

Подаването на парчето се извършва ръчно, но можете да използвате и захранващо 
устройство.

По време на обработката се използва защитното устройство на режещия вал и носещата 
линийка.

Обработката се извършва по цялата дължина на парчето.
Заглаждане при специфична дебелина 

Тази операция се извършва на машината "машина за дебелина".
Частта се поставя с предварително загладена страна на дъската на машината.
Обработката се извършва от горната страна посредством хоризонтален въртящ се режещ 

вал. Разстоянието между кръга на рязане и горната повърхност на борда на машината може 
да се регулира. Захранването се извършва автоматично чрез задвижващите захващащи и 
изтеглящи ролки.

Обработката се извършва по цялата дължина на парчето.

ВНИМАНИЕ

НЕ използвайте машината за обработка само на част от дължината на детайла.
Извитите фигури, които не могат да лежат добре върху дъските на машината и 
поддържащата ги правилка, НЕ МОГАТ да бъдат обработвани.
Части със секции, които не могат да бъдат фиксирани от гърбиците за обратния удар по 
време на работа на машината за дебелина, НЕ МОГАТ ДА БЪДАТ ОБРАБОТЕНИ НА 
ТОЗИ МАШИНА.

Операторът на машината ще бъде единственото лице, отговорно за нараняване на персонала 
или щети на машината, възникнали в резултат на обработка на други материали.

A.21. Електрическа част 

Машината е оборудвана с:
- - електронна спирачка за електродинамично спиране на двигателите;
- - превключвател за блокиране на пускането, когато панелите са отворени или чип 

колекторът не е обърнат;
- - термична защита на електродвигателите;
- - CEE щепсел за свързване на машината към електрическата мрежа;
- - електрическото оборудване е защитено срещу прах и влага IP 54;
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ПОДДРЪЖКА 

A.22. Почистване на машината 

Общото (пълно) почистване гарантира дълъг живот на машината и е един от факторите за 
безопасност.

ВНИМАНИЕ 

Преди да започнете почистване, регулиране или демонтиране на части от машината е 
необходимо да го спрете, поставете предупредителен знак за външни лица в предприятието и 
заключете капачката на стартера с катинар.

След всяка работна смяна почистете машината и всички компоненти, изсмучете праха и 
стружките с помощта на аспирационното устройство и отстранете всички останали остатъци чрез 
сгъстен въздух.

Най-малко веднъж на всеки 6 месеца или на всеки 500 работни часа отстранете страничните 
капаци, за да получите пълен достъп за почистване на вътрешните компоненти.

A.23. Смазване на машината

За да отстраните праха и стружките, почистете веднъж на 500 часа с помощта на мека четка за 
всички колани. Почистете добре машината чрез силна струя сгъстен въздух и поставете тънък слой 
масло или грес върху подвижните части на машината. Защитете коланите и ролките, за да избегнете 
евентуално замърсяване с масло или грес. 

A.24. Проверка на състоянието на някои единици след работа

Преди да започнете каквито и да е работи по 
поддръжката на машината, изключете 
електрозахранването, като го изключите от 
електрическата мрежа. 
F.3.1. Чертеж на колани

След първите 10 работни часа трябва да проверите коланите и 
ако е необходимо - да ги опънете (фиг. 29). Това става чрез 
освобождаване на болтовете 1 и затягането на коланите 2, 
движещи се надолу по двигателя. Накрая затегнете болтовете 
1.

ВНИМАНИЕ

Не издърпвайте ремъците с прекалено голяма якост, за да предотвратите повреда на 
лагерите и прегряване.
Най-малко веднъж месечно проверявайте напрежението на коланите и веригата и при 
необходимост ги разтягайте допълнително.

На всеки шест месеца е необходимо отново да се провери разтягането на задвижващите колани.
Коланите не трябва да се разпъват силно, за да не претоварват лагерите.
Много силно разтягане води до удължаване на коланите и бързото им износване.
Трябва да се избягва замърсяването на коланите с масло, смазка, разтворител, боя и др.
Задвижващите ремъци и каналите на ремъчните шайби са чисти и сухи само с мека четка и 
вълнени или хартиени кърпи.
Никога не използвайте разтворител и вода. 

fig. 29 

1 

2 
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F.3.2. Управление на електронната спирачка за спиране на електродинамиката на двигателя
Машината има електронна спирачка за спиране на електродинамиката на двигателя.
Времето за пълно спиране на въртенето на инструмента не трябва да надвишава 10 секунди от 

превключването на двигателя.

Това време за спиране трябва да се контролира всеки месец.
Ако е повече от 10 секунди, електротехникът трябва да провери спирачката.
Честотата на включване на тази спирачка трябва да бъде най-много 10 часа за час. 

F.3.3. Хващачи за защита срещу обратен удар на парчето
Всяко специфично грабване след завъртане нагоре трябва да се върне в по-ниска начална 

позиция под въздействието на неговото тегло.
Зъбите на дръжките трябва да бъдат винаги остри, в противен случай съществува риск от 

повишена опасност от обратен удар.
Зацапаните със смола или грайфери грайфери трудно трябва да се почистят с четка и 

терпентин, да се придвижат напред и назад и да се изсушат със сгъстен въздух.
Ако има повредени грайфери, те трябва да бъдат заменени с такива, които са в добро състояние. 

Изваждане от експлоатация, съхранение - разглобяване (отхвърляне) на машината 

Изключвайте цялото електрическо оборудване по време на демонтажа на машината.
При условие, че машината не се използва известно време, след изключване на цялото 

електрическо оборудване, почистете я старателно и обработете платката за работа, вала на 
кръговия диск и другите неоцветени части чрез продукт за защита на покрива.
Не трябва да съхранявате машината във влажни места и да я предпазвате от въздействието на 
околната среда.
Машината се произвежда от нетоксични и безопасни материали. При отхвърляне се разделят 
металните и пластмасовите части и след това се разбиват. 

 

Аварийни ситуации / състояния / 
Изключете електрическото захранване незабавно в случай на наводнение на работната зона.
Преди повторното използване на машината, тя трябва да бъде проверена от обучен 
оторизиран техник.
Изключете електрозахранването в случай на пожар и използвайте пожарогасители.
Насочете струята към основата на пламъка.
Преди повторното използване на машината, тя трябва да бъде проверена от обучен 
оторизиран техник. Областта на работа около машината (виж раздел С.1.) Трябва винаги да 
е незаета. Не трябва да работите с машината в опасност от експлозия.

A.25. ОТСТРАНЯВАНЕ НА НЕИЗПРАВНОСТИ

ВНИМАНИЕ 

Преди започване на всякакви ремонтни работи изключете електрозахранването на 
машината.
Машината е тествана в завода за производство и можете свободно да я управлявате. 
Неправилното и неизползваното използване на машината може да доведе до повреди.

Решение: 

Проблем:
Машината не се стартира.
Причина:
-Няма напрежение в 

електрическата мрежа. Проверете дали трите фази са под напрежение. 
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Проверете всички опции: L1-L2, L1-L3, L3-L2 
фиг. 30. 

Ако при всичките 3 случая няма 
напрежение, това означава, че няма 
напрежение в електрическата мрежа.
-Ако например няма напрежение между L1-
L2 и L3-L2, причините са:

-липса на една фаза в захранващото 
устройство

-повреден предпазител в разпределителната 
кутия на захранващото устройство

-разхлабете кабела L2.

Проблем: 

Машината спира по време на работа. 

Причина: Решение: 
- прегряване на двигателя, прекъсвачът му е 
изключил захранването (неправилно 
използване на машината - претоварване).
- коланът е затегнат недостатъчно.
- предупреди ремъците, допиращи дъното на 
жлебовете на шайбите.

- Изключете напълно машината. Изчакайте 
двигателя да се охлади. Задействайте отново 
машината, като натиснете зеления бутон.
- Издърпайте допълнително коланите.
- сменете ремъците с нови, след като 
предварително сте почистили каналите на 
коланите.

fig. 30 
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ДОПЪЛНЕНИЯ 

A.26. ЕЛЕКТРИЧЕСКА СХЕМА И СПИСЪК НА ЕЛЕКТРИЧЕСКИТЕ КОМПОНЕНТИ
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A.27. ЕЛЕКТРИЧЕСКИ КАБИНЕТ - СКЛАД НА КОМПОНЕНТИ



Страница 34

КАТАЛОГ С РЕЗЕРВНИ ЧАСТИ

Ред. № - Деноминация - Номер Пример: 
ADM320.20.00.35 - База - 1 бр.

ADM 320.20.00.00.00 рендосвач- дъврообработваща машина -

1 DM5-321.20.00.67-01 1 

2 DIN 7980 2 

3 DIN 931 1 

4 DM5-321.20.70.00 1 

5 DM5-321.20.00.66I 

РОЛКА
ПРУЖИННА РОЛКА 2- 6Н

БОЛТ М6Х25

РУБЛИЗИРАНЕ НА РЕМЪК
ЗЪБНО КОЛЕЛО 1 
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6 DIN 471 2 

7 DM5-321.20.00.97 1 

8 8 

9 DIN 471 2 

10 DM5-321.20.00.70 1 

11 DIN 931 4 

12 1 

13 ADM 320.20.00.74 1 

14 ADM 320.20.80.00 1 

15 DM5-321.20.00.73I 1 

17 DIN 931 2 

18 DM5-401.20.00.60 2 

19 DIN 934 3 

22 ADM 410.20.00.86 2 

23 2 

24 DM5-321.20.00.95 2 

25 DIN 934 2 

27 DIN 912 4 

28 DIN 1481 2 

29 DIN 471 2 

30 ADM 320.20.11.00 1 

31 DIN 934 6 

32 DM5-401.20.00.92 4 

33 ADM 320.20.00.126 2 

34 DIN 471 2 

35 DIN 912 4 

36 DIN 7980 12 

37 ADM 320.20.50.00-01 1 

41 ADM 320.20.20.00 2 

42 ADM 320.20.00.13-02 1 

43 АDM 320.20.00.128 

пръстен Ø15

верижно колело 

лагер 6202-2RS 

пръстен Ø35 

вал
болт М6Х16 

COTTER 6Х6Х18 

ос
дръжка 
рамо
болт М6Х35 

пружина
гайка М6 

верижно колело 
лагер 6001-2RS 

верижно колело 

гайка М12 

винт М10Х45 

пружина
щифт Ф5Х40 

пръстен Ø20 

дръжка
гайка М10 

болт
дръжка
пръстен В16 

винт М10Х30 

пружинна шайба  2-10Н 

борд за събиране на 
отломки 

десен квадрат
специален болт

1 

45 DM5-321.20.00.34 21 

47 DM5-401.20.00.36 18 

48 DM5-401.20.00.27 

ролка 

клин 

пружина 

4 

49 ADM 320.20.12.00 1 

50 DM5-321.20.00.44-01 1 

51 ADM 320.20.00.45 1 

52 ADM 320.20.00.31 1 

52 DIN 84 8 

53 DIN 7980 8 

54 ADM 320.20.00.12-02 1 

55 АDM 320.20.00.126 1 

56 ADM 320.20.00.43-01 1 

57 DM5-321.20.00.35 2 

58 ADM 320.20.00.107 2 

59 ADM 410.20.00.106 2 

60 DIN 125A 4 

61 ADM 320.20.00.91 4 

62 DM5-321.20.50.00.16 2 

63 DIN 931 8 

64 ADM 320.20.00.28-01 1 

65 ADM 321.20.00.12 1 

66 DM5-321.20.00.20 2 

67 DIN 553 2 

68 ADM 320.20.10.00-01 2 

69 DIN 912 

Ос
спиране
зъбел вал
Главен вал
Винт
 М5Х8 Пружинна шайба  

2-5Н ляв квадват
БОЛТ SPECIAL 
Дясна странична плоча 
Ос
Ос
Пружина
Шайба
АМ12 Капак плоча
Болт М10Х20

Ос II

ляво ухо
плоча
Винт М5Х5 
Дръжка
Винт М6Х16

4 
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70 DIN 934 2 

71 DIN 931 1 

72 DIN 931 4 

73 ADM 320.20.00.25-01 1 

74 DM5-401.20.00.26 4 

76 ADM 320.20.60.00 1 

77 GN603-63-M8-25-DGN 1 

78 DIN 963 A 8 

79 ADM 320.20.00.106 1 

80 DIN 963 A 4 

81 ADM 320.20.00.105 1 

82 ADM 320.50.00.00-01 1 

83 DIN 931 9 

84 DIN 7980 16 

85 DIN 125A 8 

86 ADM 320.20.00.96 1 

87 ADM 320.20.90.00 1 

88 Т90L-B3 1 

89 ADM 320.20.00.76-01 1 

90 DIN 553 1 

91 DM5-321.20.00.55 1 

92 DM5-321.20.00.83 1 

93 DM5-321.20.00.56I 1 

94 ADM 410.20.00.71 1 

95 ADM 410.60.00.00 1 

96 DM5-321.20.00.19 1 

97 А 13х8 2 

98 ADM 320.20.00.24-01 1 

99 ADM 320.20.00.85-01 

гайка М8

болт М8Х35

болт М10Х40

лява странична плоза 
щепсел
режещ вал
дръжка М8Х25

винт М4Х8

ляв капак
винт М5Х35

дясна плоча тяло
болт М8Х25

пружинна шайба 2-8Н 
шайба АМ8

задна плоча
предна плоча
мотор 2.2 KW

ремък
фиксиращ винт  М6Х10 
болт SPECIAL

втулка
дръжка
втулка
КАПАК
дясно ухо
V- образен колан  L=1250 
Ос I

Ос
1 
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ADM 320.20.60.00 режещ вал

1 DIN 931 3 

2 DIN 7980 3 

3 DIN 963 A 2 

4 ADM 320.20.60.11 1 

5 DM5-321.20.60.14 

Болт М6Х14

пружинна шайба  2-6Н

винт М6Х30

капак
лагер кутия 1 

6 DM2-501.01.00.11.04 15 

7 DM5-321.20.60.03 3 

9 DM5-321.20.60.02 3 

10 ADM 320.20.60.01 1 

11 DM5-321.20.60.05 8 

12 1 

13 DM5-321.20.60.16 1 

14 2 

15 DIN 471 2 

16 DM5-321.20.60.17 1 

17 DIN 963 A 3 

18 DM5-321.20.60.19 

затягащ болт
стягащ клин

острие
режещ вал
пружина
COTTER 6Х6Х14

лагер кутия
лагер 6206-2Z Р5 С3

пръстен Ø35

капак
винт М5Х16

ремъчна шайба 1 



Страница 38

ADM 320.30.00.00-02 LIFTING OF THICKNESSING MACHINE BOARD 

1 ADM 320.30.00.18 1 

2 DIN 963 A 6 

3 DM5-321.30.00.17 2 

9 DIN 934 1 

11 DIN 84 1 

12 ADM 320.30.00.13 1 

13 DIN 931 2 

14 DIN 7980 3 

15 DM5-321.30.00.09 1 

16 ADM 320.30.00.28 1 

17 ADM 320.30.00.22 1 

18 DIN 931 4 

19 DIN 7980 4 

20 FS32N.10.00.29-01 1 

21 DM5-401.31.00.48 4 

22 ADM 410.30.00.02 1 

23 FS32N.10.00.22 1 

24 FS32N.10.00.50 

дъска
винт М5Х10

водещ бус
гайка М8

винт М6Х10 
показалец
болт М6Х25 
пружинна шайба  2-6Н 
фланец
плоча
ос
болт М10Х40 
пружинна шайба  2-10Н 
PINOLE 

болт
водещ цилиндър 
ролка
гайка TR18X4 1 
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25 FS32N.10.00.49 1 

26 DIN 7980 7 

27 DIN 931 4 

28 DIN 553 1 

29 FS32N.10.00.51 1 

30 DIN 931 

опора
пружинна шайба 2-8Н

болт М8Х45

фиксиращ винт М8Х25

винт TR 18X4

болт М6Х16 1 

31 ADM 410.30.00.01-01 затягаща ос 1 

32 FS32N.10.00.41 1 

33 FS32N.10.00.36 1 

34 UN T426 2 

35 AXK 1528 1 

36 FS32N.10.00.48 2 

37 FS32N.10.00.47 1 

38 DIN 931 2 

39 DIN 912 1 

40 FS32N.10.00.05 1 

41 DIN 7380 5 

42 FS32N.10.00.04 1 

43 KU-25-M8-C 

опора
зъбно колело Z=22

осова ролка AS1528

осов ролков лагер
ролка
зъбно колелоZ=11 болт
М8Х30 

винт М8Х30

фланец
винт М6Х16

разделка М8Х95

топла 25 1 

44 ADM 410.30.10.07-01 вал 1 

45 FS32N.10.00.13 1 

46 FS32N.10.00.08 1 

47 GN698-KT-24-M10 1 

48 DIN 552 2 

49 FS32N.10.00.09 1 

50 DIN 931 4 

51 DIN 1480 2 

52 DIN 7980 

фланец
дръжка колело Ф160/Ф6

дръжка
ролка Ф35ХФ7,4Х2,5

щифт Ф6

болт М10Х30

щифт Ф5Х26

пружинна шайба  2-12Н 1 
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ADF 321.01K.00.00 ограда за рендосвач

1 ADF 321.01K.00.01 1 
2 ADM 320.01К.00.02-01 1 
3 ADM 320.01К.00.03  1 
4 DIN 125A 2 
5 GN603-78-М10-30-DGN 1 
6 ADF 321.01K.00.03  1 
7 ADF 410.01K.00.04  1 
8 DIN 914 1 
9 ADF 410.01К.00.18  1 
10 DM5-321.04.00.14GX 4 
11 ADF 321.01P.00.06  1 
12 ADF 410.01K.00.05  1 
13 GN603-78-М10-DGN  1 
14 DIN 7991 4 
15 DIN 912 2 
16 DIN 7980 2 
17 DIN 934 1 
18 ADF 410.01К.00.16  

плъзгач
база
клин
шайба АМ 10
дръжка М10X30
болт М10Х80
L-форма, ляв фикс
винт М 6Х10
осигурителен ключ
линия
L-форма, десен
дръжка М10
винт М 8Х20
винт М8х20
пружинна шайба 2-8Н
гайка М8
стоп

1 
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9
6

9
8

7

9
9

ADM 410.20.00.00.00 PLANER - THICKNESSING MACHINE 

1 DM5-321.20.00.67 1 

2 DIN 7980 5 

3 DIN 931 1 

4 ADM 410.20.90.00 1 

5 DM5-321.20.00.66I 1 

6 DIN 471 2 

7 DM5-321.20.00.97 1 

8 8 

9 DIN 471 2 

10 ADM 410.20.00.80 1 

11 DIN 931 2 

12 1 

13 ADM 410.20.00.74 1 

14 ADM 410.20.70.00 

ролка
пружинна шайба 2-6Н болт
М6Х20 

РУБЛИЗИРАНЕ НА РЕМЪК
зъбно колело
пръстен В15

верижно колело
лагер 6202-2RS

пръстен Ø35

вал
болт М6Х16

COTTER 6Х6Х18 AXIS 

дръжка
1 
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15 ADM 410.20.00.76 1 

16 1 

17 DIN 931 3 

18 DM5-401.20.00.60 2 

19 DIN 934 3 

20 ADM 410.20.00.79 1 

21 АДM 410.20.00.85 1 

22 ADM 410.20.00.86 2 

23 2 

24 ADM 410.20.00.95 2 

25 DIN 934 2 

26 DIN 7980 2 

27 ADM 410.20.00.88 1 

28 DIN 1481 2 

29 DIN 471 2 

30 ADM 410.20.97.00 1 

31 DIN 934 6 

32 DM5-401.20.00.92 4 

33 ADM 410.20.00.47 2 

34 DIN 471 2 

35 DIN 912 8 

36 DIN 7980 20 

37 ADM 410.20.50.00-01 1 

38 DM5-321.20.00.04 1 

39 DM5-321.20.00.12 1 

40 ADM 410.20.00.97 1 

41 ADM 410.20.20.00 2 

42 ADM 410.20.00.25 1 

43 DM5-321.20.00.48 1 

44 DM5-321.20.00.41 2 

45 DM5-321.20.00.34 30 

46 DM5-321.20.00.26 1 

47 DM5-401.20.00.36 23 

48 DM5-401.20.00.27 1 

49 ADM 410.20.96.00 1 

50 ADM 410.20.00.32 1 

51 ADM 410.20.00.34 1 

52 ADM 410.20.00.35 1 

52 DIN 84 8 

53 DIN 7980 8 

54 ADM 410.20.00.41 1 

55 DM5-321.20.00.47 1 

56 ADM 410.20.00.42 1 

57 ADM 410.20.00.01 2 

58 ADM 410.20.00.104 2 

59 ADM 410.20.00.106 2 

60 DIN 125A 2 

61 ADM 320.20.00.91 4 

62 ADM 410.20.95.00 2 

63 DIN 931 8 

64 ADM 410.20.00.14 1 

65 ADM 410.20.00.12 1 

66 ADM 410.20.00.09 2 

67 DIN 553 2 

68 ADM 410.20.10.00-01 2 

69 DIN 912 

рамо
ролка Ф16ХФ24Х0,6 
болт М6Х35

пружина 
гайка М6

втулка
болт
верижно колело 
лагер 6001-2RS 
верижно колело
гайка М12

пружинна шайба 6-12Н 
втулка разстояние 
пружинен щифт  Ф5Х40 
пръстен Ø20

дръжка
гайка М10

болт
дръжка
пръстен Ø16

винт М10Х35 
пружинна шайба 2-10Н 
чип колектор
пружина

пръстен
щифт
дъска
десен квадрат
болт SPECIAL

втулка
ролка
щепсел
клин
пружина
ос
стоп
зъбен вал
главен вал
винт М5Х8

пружинна шайба 5Н

ляв квадрат
болт SPECIAL 
странична лява плоча 
опора
ос
пружина
шайба АМ12

капак
плоча
болт М10Х20

ос II

ляво ухо
плоча
винт М5Х5

дръжка
винт М6Х14 2 
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70 DIN 934 2 

71 DIN 931 1 

72 DIN 931 4 

73 ADM 410.20.00.15 1 

74 DM5-401.20.00.26 3 

75 DM5-401.20.00.27-01 3 

76 ADM 410.20.60.00 1 

77 GN603-63-M8-25-DGN 1 

78 DIN 963 A 8 

79 ADM 410.20.00.108 1 

80 DIN 963 A 4 

81 ADM 410.20.00.107-01 1 

82 ADM 410.50.00.00 1 

83 DIN 931 9 

84 DIN 7980 8 

85 DIN 125A 8 

86 ADM 320.20.00.96 1 

87 ADM 320.20.90.00 1 

88 Т90L-B3 1 

89 ADF 321.20.00.64 1 

90 DIN 553 1 

91 DM5-321.20.00.55 1 

92 DM5-321.20.00.83 1 

93 ADM 410.20.00.56 1 

94 ADM 410.20.00.71 1 

95 ADM 410.60.00.00 1 

96 ADM 410.20.00.19 1 

97 2 

98 ADM 410.20.00.18 1 

99 ADM 410.20.00.33 

гайка М8

болт М8Х35

болт М10Х45

странична лява плоча
щепсел 
пружина
режещ вал
дръжка М8Х25

винт М4Х10

ляв капаи
винт М5Х35

десен капак
тяло
болт М8Х25

пружинна шайба  2-8Н

шайба АМ8

задна плоча
предна плоча
мотор 4KW

ремък
фиксиращ винт  М8Х16

болт SPECIAL

втулка
дръжка
втулка
капак
дясно ухо
V- образен колан  L=1400

ос I

ос 1 
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ADM 410.20.60.00 режещ вал

1 DIN 931 3 

2 DIN 7980 3 

3 DIN 963 A 2 

4 ADM 410.20.60.08 1 

5 ADM 410.20.60.11 

болт М6Х14

пружинна шайба  2-6Н

винт М6Х30

капак
лагер кутия 1 

6 DM2-501.01.00.11.04 затягащ болт 16 

7 ADM 410.20.60.03-02 4 

9 ADM 410.20.60.02 

затягащ клин
острие 4 

10 ADM 410.20.60.01-01 1 

11 DM5-321.20.60.05 8 

12 1 

13 ADM 410.20.60.13 1 

14 2 

15 DIN 471 2 

16 ADM 410.20.60.14 1 

17 DIN 963 A 3 

18 FS32N.16.00.11 1 

19 DIN 553 

режещ вал
пружина
COTTER 8Х7Х28 лагер 
кутия
лагер 6207-2Z Р5 С3

пръстен В35

капак
винт М5Х16

ремъчна шайба
фиксиращ винт М6Х20 1 
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ADM 410.30.00.00-01 вдигане на дъската на дървообработващата машина

1 ADM 410.30.00.18R 1 

2 DIN 963 A 6 

3 ADM 410.30.00.17 2 

4 ADM 410.30.00.20Р 

борд

2 

5 ADM 410.30.00.19R 2 

6 4 

7 DIN 471 4 

8 DM5-510.08.22.00.07 4 

9 DIN 934 5 

10 DIN 931 4 

11 DIN 84 2 

12 ADF 510.30.00.20 1 

13 DIN 931 2 

14 DIN 7980 5 

15 DM5-321.30.00.09 1 

16 ADM 320.30.00.28 1 

17 ADM 320.30.00.22 1 

18 DIN 931 4 

19 DIN 7980 

винт М5Х10

водещ бус

ос
лагер 6003-2RS 
пръстен Ø35 
ексцентрична втулка 
гайка М8

болт М8Х25

винт М6Х10 
показалец 
болт М6Х25 
пружунна шайба 2-6Н 
фланец
плоча
водеща ос
болт М10Х40 
пружинна шайба  2-10Н 8 
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20 FS32N.10.00.29-01 1 

21 DM5-401.31.00.48 4 

22 ADM 410.30.00.02 1 

23 FS32N.10.00.22 1 

24 FS32N.10.00.50 1 

25 FS32N.10.00.49 1 

26 DIN 7980 7 

27 DIN 931 4 

28 DIN 553 1 

29 FS32N.10.00.51 1 

30 DIN 931 

PINOLE 

болт
водещ цилиндър
ролка
гайка TR18X4

опора
пружинна шайба  2-8Н

болт М8Х45

фиксиращ винт М8Х25

винт TR 18X4

болт М6Х16 1 

31 ADM 410.30.00.01-01 затягаща ос 1 

32 FS32N.10.00.41 1 

33 FS32N.10.00.36 1 

34 UN T426 2 

35 AXK 1528 1 

36 FS32N.10.00.48 2 

37 FS32N.10.00.47 1 

38 DIN 931 2 

39 DIN 912 1 

40 FS32N.10.00.05 1 

41 DIN 7380 5 

42 FS32N.10.00.04 1 

43 KU-25-M8-C 

опора
зъбно колело  Z=22

осова ролка  AS1528

осов лагер
ролка
зъбно колело  Z=11

болт М8Х30

винт М8Х30

фланец 
винт М6Х16

разделка М8Х95

топка 25 1 

44 ADM 410.30.10.07-01 вал 1 

45 FS32N.10.00.13 1 

46 FS32N.10.00.08 1 

47 GN698-KT-24-M10 1 

48 DIN 552 2 

49 FS32N.10.00.09 1 

50 DIN 931 4 

51 DIN 1480 2 

52 DIN 7980 

фланец
дръжка
колело Ф160/Ф6

дръжка
ролка Ф35ХФ7,4Х2,5

щифт Ф6

болт М10Х30

щифт Ф5Х26

пружинна шайба 12Н

1 
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ADF 410.01K.00.00 ограда за рендосвач

1 ADF 410.01K.00.01  1 
2 АДМ 320.01К.00.02-01 1 
3 АДМ 320.01К.00.03  1 
4 DIN 125A 2 
5 GN603-78-М10-30-DGN 1 
6 ADF 321.01K.00.03  1 
7 ADF 410.01K.00.04  1 
8 DIN 915 1 
9 ADF 410.01К.00.18  1 
10 ДМ5-321.04.00.14ГХ  4 
11 ADF 321.01П.00.06  1 
12 ADF 410.01K.00.05  1 
13 GN603-78-М10-DGN  1 
14 DIN 7991 4 
15 DIN 912 2 
16 DIN 7980 2 
17 DIN 934 1 
18 ADF 410.01К.00.16  

плъзгач 
база
клин
шайба АМ10
дръжка М10X30
болт М10Х80
L-образен, ляв фикс
винт М 6Х12
осигурителен ключ
линия
L-образен, десен
дръжка М10
винт М 8Х20
винт М 8Х20
пружинна шайба  2-8Н

гайка М8
стоп

1 



KONFORMITÄTSERKLÄRUNG / ЕС- СЕРТИФИКАТ ЗА СЪОТВЕТСТВИЕ

A U S T R I A

Bezeichnung / Име

Abricht-Dickenhobelmaschine / Комбинирана машина за дървообработка, Абрихт 
рендосвач

Type(n) /  Модел(s)

Holzmann HOB 320P 

EG-Richtlinie(n) / EС-директиви(s)

Директива за машини  98/37/

Директива на ЕС за ниско 
напрежение 73/23/

EC ECM директива 89/336/EG

Hiermit erklären wir, dass die oben genannte Maschine den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanfor-
derungen der EG-Richtlinie entspricht. Diese Erklärung verliert ihre Gültigkeit, wenn Veränderungen an der Ma-
schine vorgenommen werden, die nicht mit uns abgestimmt wurden. 

С настоящото декларираме, че горепосочените машини отговарят на съществените изисквания за 
безопасност и здраве на посочените по-горе директиви на ЕС. Всяко манипулиране или промяна на 
машината, които не са изрично упълномощени от нас предварително, правят този документ невалиден.

Haslach, 14.05.2013 Klaus Schörgenhuber, CEO 

Ort/place,  Datum/date Unterschrift / sign 

I  n  v  e  r  k  e  h  r  b  r  i  n  g  e  r  /  Д и с т р и б у т о р
О н л а й н м а ш и н и . b g / w w w . o n l i n e m a s h i n i . b g  С о ф и я  1 7 1 2 ,  ж . к .
М л а д о с т  3 ,  С Б А
H O L Z M A N N  M A S C H I N E N ®  G m b H  
4 1 7 0  H a s l a c h ,  M a r k t p l a t z  4 ,  A U S T R I A



HOLZMANN ГАРАНЦИЯ
(приложима от 09.03.2011)

Моля, прегледайте нашата секция за отстраняване на неизправности за първоначално решаване 
на проблеми. Чувствайте се свободни да се свържете с вашия дилър на HOLZMANN или с нас за 
поддръжка на клиенти!
Гаранционните претенции въз основа на договора ви за продажба с вашия търговец на дребно на 
HOLZMANN, включително вашите законни права, не се засягат от тази гаранционна декларация.
HOLZMANN-MASCHINEN предоставя гаранция при следните условия:

А) Гаранцията покрива коригирането на недостатъците на инструмента / машината без такса, ако 
може да се
провери адекватно, че недостатъците са причинени от материална или производствена грешка.
Б) Гаранционният период продължава 12 месеца и се свежда до 6 месеца за инструменти с 
търговска цел. Гаранционният период започва от момента, в който новият инструмент е закупен 
от първия краен потребител. Началната дата е датата на оригиналната разписка за доставка или 
разписката за продажба в случай на получаване от клиента.
В) Моля, подайте исканията си за гаранция на вашия дистрибутор на HOLZMANN, от който сте 
получили заявения инструмент, със следната информация:

- Оригинална разписка за продажба и / или разписка за доставка
- Служебен формуляр (вж. Следващата страница), подаден с  отчет за недостатъците
- за заявления за резервни части: копие от съответния взривен чертеж, като

необходимите резервни части са маркирани ясно и без грешки.

Г)  Процедурата за обработка на гаранцията и мястото на изпълнение се определят по 
индивидуална преценка на HOLZMANN в съответствие с търговския партньор на HOLZMANN. 
Ако няма сключен допълнителен договор за услуга, включително обслужване на място, 
мястото на изпълнение е главно сервизният център на HOLZMANN в Халах, Австрия.
Д) Транспортните такси за изпращане до и от нашия сервизен център не са покрити от тази 
гаранция.
Е) Гаранцията не покрива:

- Износващите се части като ремъци, предоставените инструменти и т.н., с изключение на
първоначалните повреди, които трябва да бъдат заявени веднага след получаването и
първоначалната проверка на машината.

- Дефекти в инструмента, причинени от несъответствие с инструкциите за експлоатация,
неправилно сглобяване, недостатъчно захранване, неправилно използване, неправилни
условия на околната среда, неподходящи условия на работа, претоварване или
недостатъчно обслужване или поддръжка.

- Повреди, които са причинно-следственият ефект от извършените манипулации, промени,
допълнения към машината.

- Дефекти, причинени от използването на аксесоари, компоненти или резервни части,
различни от оригиналните резервни части HOLZMANN.

- Леки отклонения от посоченото качество или леки промени на външния вид, които не
влияят върху функционалността или стойността на инструмента.

- Дефекти, произтичащи от търговска употреба на инструменти, които - въз основа на
конструкцията и мощността им не са проектирани и произведени, за да бъдат използвани
в рамките на индустриален /търговски непрекъснат товар.

Ж) Други претенции, освен правото за коригиране на грешки в инструмента, споменат в 
тези гаранционни условия, не се покриват от нашата гаранция.
З) Тази гаранция е доброволна. Следователно услугите, предоставени под гаранция, не 
удължават или подновяват гаранционния срок за инструмента или заменената част.

СЕРВИЗ
След изтичане на гаранцията специализираните сервизи могат да извършват работи 
по поддръжката и ремонта. Но ние все още сме на Ваше разположение, както и с 
резервни части и / или продуктово обслужване. Поставете заявката за резервни 
части / ремонт на услугата, като попълните формуляра SERVICE на следващата 
страница и я изпратете: чрез имейл до   info@holzmann-maschinen.at чрез факс на: 
+437248611166






