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2 SICHERHEITSZEICHEN / SAFETY SIGNS
BEZPECNOSTNI ZNACKY / SENALES DE SEGURIDAD

DE SICHERHEITSZEICHEN EN SAFETY SIGNS
BEDEUTUNG DER SYMBOLE DEFINITION OF SYMBOLS

cz BEZPECNOSTNI SYMBOLY ES SENALES DE SEGURIDAD
VYZNAM SIGNIFICADO DE LOS SIMBOLOS

DE CE-KONFORM: Dieses Produkt entspricht den EU-Richtlinien.

EN EC-CONFORM: This product complies with the EC-directives.

cz CE SHODA: Tento vyrobek vyhovuje smérnicim EU.

ES iCONFORMIDAD CE! - Este producto cumple con las directivas CE.

BETRIEBSANLEITUNG LESEN! Lesen Sie die Betriebs- und Wartungsanleitung lhrer
Maschine aufmerksam durch und machen Sie sich mit den Bedienelementen der

DE Maschine gut vertraut, um die Maschine ordnungsgemaf zu bedienen und so Schaden
an Mensch und Maschine vorzubeugen.
EN READ THE MANUAL! Read the user and maintenance carefully and get familiar with the

controls in order to use the machine correctly and to avoid injuries and machine defects.

PRECTETE SI NAVOD K OBSLUZE Prectéte si pozorné navod k pouziti a Udrzbé stroje a
cz dobre se seznamte s jeho ovladacimi prvky, abyste mohli stroj spravné ovladat, ¢imz
zabranite Skoddm na zdravi osob i poSkozeni stroje.

iLEER LAS INSTRUCCIONES! Lea atentamente las instrucciones de servicio y
familiaricese con los elementos de mando de la maquina para poder manejarla
correctamente y llevar a cabo debidamente los trabajos de mantenimiento de la misma
y, de este modo, evitar que se produzcan dafos personalesy en la maquina.

DE Schutzausrustung tragen!

EN Wear protective equipment!

cz Pouzivejte osobni ochranné pomucky!

ES Equipo de proteccién individual

DE Maschine vor Wartung und Pausen ausschalten und Netzstecker ziehen!

EN Stop and pull out the power plug before any break and engine maintenance!
cz Pred udrzbou a prestavkami stroj vypnéte a odpojte od sité!

ES iPare la maquina y desconéctela de la red eléctrica antes de llevar a cabo trabajos de
mantenimiento y antes de las pausas!

DE Warnung vor rotierenden Teilen!

EN Warning of rotating parts!

cz Varovani pred rotujicimi ¢astmi stroje!

ES Advertencia por componentes rotatorios

DE Warnung vor Quetschverletzungen!

EN Warning of crush injuries!

cz Varovani pred horkymi ¢astmi stroje!

ES Advertencia por superficies calientes

DE Warnung vor rotierenden scharfen Klingen!

EN Warning of rotating sharp blades!

cz Varovani pred rotujicimi ostrymi nastroji!

ES Advertencia por cuchillas afiladas rotativas

DE Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung!
EN Beware of dangerous electrical voltage!

cz Varovani pred nebezpelnym elektrickym napétim!
ES Advertencia por tensiones eléctricas peligrosas

ES

€

o
e

©

DE Warnschilder und/oder Aufkleber an der Maschine, die unleserlich sind oder entfernt
wurden, sind umgehend zu erneuern.

EN Missing or non-readable security stickers have to be replaced immediately.

cz Vystrazné znaéky a/nebo nalepky na stroji, které jsou neéitelné nebo byly od-stranény,
musi byt okamzité vyménény!

ES iDeben sustituirse inmediatamente los letreros de advertencia y/o las pegatinas que
haya en la maquina, que se hayan vuelto ilegibles o se hayan retirado!
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3 TECHNIK/TECHNICS / TECHNIKA / TECNICA

3.1 Lieferumfang / Delivery content / Obsah dodavky / Volumen de suministro

Beschreibung / Description
Maschine / machine / Stroj / Maquina
Begrenzungsrollen Kantenbandtischauflage / End rollers Edge band table support /

2 Rolny na podpérny stdl hrany / Rodillos limitadores del soporte de la mesa de la cinta de cantear
3 Turgriff / door handle / Rukojet dvifek / Mango de la puerta
4 Kurbel Werkstlckdickeneinstellung / crank workpiece thickness adjustment / Klika nastaveni tloustky hrany /
Manivela de ajuste del espesor de la pieza de trabajo
5 Werkzeugkoffer /tool box / Kuffik na nafadi/ Caja de herramientas
5a Nivellierbolzen Maschine / levelling bolts machine / Nivelagni srouby stroje / Pernos de nivelacion de la maquina
5b Schlussel Turverriegelung / key door lock / Zamek dvifek / Llave de bloqueo de la puerta
6 Betriebsanleitung / user manual / Navod k pouziti / Instrucciones de servicio
7 WerkstUckplattenausleger / Workpiece plate support / Podpérna lidta obrobku /
Brazo de apoyo de la placa de la pieza de trabajo
8 Kantenbandauflageteller / Edge band support plate / Podpérny talif hrany /
Placa de soporte de la cinta de cantear
9 Kantenbandauflageteller-befestigung / Edge band support plate fixation / Upevnéni podpérného talife hrany /

Fijacion de la placa de soporte de la cinta de cantear
10 Befestigungsarm / fixation arm / Podpérné rameno / Brazo de fijacién
Fraskopf (in Maschine montiert) / cutter (assembled in machine) / Frézovaci hlava (hamontovana ve stroji) /

i Cabezal de fresado (montado en la maquina)

12 Sageblatt (in Maschine montiert) / saw blade (in machine assembled) / Pilovy kotou¢ (namontovany ve stroji) /
Hoja del retestador (montada en la maquina)
Fraskopf fur Doppelfradsaggregat (in Maschine montiert) /

13 cutter for double trimming unit (assembled in machine) /

Frézovaci hlava pro dvojity frézovaci agregat (hamontovana ve stroji) /

Cabezal de fresado para grupo refilador (montado en la maquina)

Fraskopf fur Ecken/Kantentrimm (in Maschine montiert) / cutter for corner trim (assembled in machine) /
14 Frézovaci hlava na rohy a hrany (namontovana ve stroji) /

Cabezal de fresado para recorte de esquinas/bordes (montado en la maquina)

R-Ziehklinge (in Maschine montiert) / R-scraper (assembled in machine) /

1 R-zacistovaci nastroj (hamontovany ve stroji) / Rascador en R (montado en la maquina)

16 Polierscheibe (in Maschine montiert) / polishing wheel (in machine assembled) /
Lestici kotou& (namontovany ve stroji) / Disco de pulido (montado en la maquina)

17 Probewerkstiick / sample workpiece / Zkusebni obrobek / Pieza de trabajo de prueba
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3.2 Komponenten / Components / Casti stroje / Componentes
34 33

32

14
i b 7/ J202 28 28 39
Lo - 22 23 24
27
18 19
# Beschreibung / Description
Andruckwalzentraverse (Héhenverstellbar /Werkstickhéhe) / Pressure roller traverse (height-adjustable /
1 workpiece height) / Pojezd pfitlacného valce (vyskové nastavitelny /vyska obrobku) /

Travesano con rodillos prensores (ajustable en altura
WerkstUckplattenausleger / Workpiece plate support / Podpora desky obrobku /

2 Brazo de apoyo de la placa de la pieza de trabajo
3 StandfuRe / stand feet / NoZicky / Patas
WerkstUckférderband / workpiece conveyor belt / Podéavaci pas obrobku /
4 . : N
Cinta transportadora de piezas de trabajo
5 Druckluftanschluss / compressed air connection / PFipojka tlakového vzduchu / Conexién de aire comprimido
6 WerkstUck-Fuhrungsleiste (Tiefenverstellbar) / workpiece guide board (adjustable) /
Vodici lista obrobku (nastavitelna) / Liston guia de la pieza de trabajo (ajustable en profundidad)
7 Kantenbandauflageteller / edge band support table / Drzak hrany / Placa de soporte de la cinta de cantear
8 Touch-Display / touch-display / Dotykovy displej/ Pantalla tactil
9 Handkurbel Hohenverstellung Andruckwalzenttraverse/ crank height adjusment pressure roller traverse /
Klika / Manivela de ajuste en altura del travesafio con rodillos prensores
Anzeigel Héhenverstellung Andruckwalzenttraverse/ Display height adjusment pressure roller traverse /
10 Ukazatel nastaveni vysky nosniku pfitlacnych valca /
Pantalla para el ajuste en altura del travesafo con rodillos prensores
n Druckluftwartungseinheit / compressed air service unit / Servisni jednotka stlaceného vzduchu /
Unidad de mantenimiento de aire comprimido
12 Elektrische Klemmanschluss / electric main-supply box / Elektricka svorkovnice /
Conexion eléctrica a la caja de bornes
13 Hauptschalter / main switch / Hlavni vypina& / Interruptor principal
14 Fugefrasaggregat / pre-milling unit / Pfedfrézovaci afregat / Grupo de fresado de ensambilaje
15 Leimmengenverstellung / glue amount adjustment / Nastaveni mnozstvi lepidla / Ajuste de la cantidad de cola

16 Leimbecken / glue tank / Nadrzka lepidla / Depésito de cola

17 Kappeinheit Kantenband / cutting unit edge band / Zakracovaci jednotka /
Unidad retestadora de la cinta de cantear

Druckeinstellung Kappeinheit Kantenband / Pressure adjustment cutting unit edge band /

18 Nastaveni tlaku zakracovaci jednotky hrany / Ajuste de presiéon de la unidad retestadora de la cinta de cantear
19 Druckeinstellung Anpresseinheit / Pressure setting pressure unit / Nastaveni tlaku pfitlacné jednotky /
Ajuste de presion de la unidad prensora
20 Druckeinstellung Kappsage Vorderkante / Pressure edge band saw front end /
Nastaveni tlaku zakraceni pfedni hrany / Ajuste de presion del retestador del borde delantero
21 Druckeinstellung Kappsage Hinterkante / Pressure edge band saw rear end /

Nastaveni tlaku zakraceni pfedni hrany / Ajuste de presion del retestador del borde trasero
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2x Kappsage (IxVorder/IxRuckseite) / 2x edge band saw (IxVorder/IxRuckseite) /
2x Zakracovaci pila (Ixpfedni/lxzadni) /2x retestadores (Ixlado delantero/Ixlado trasero)

23 DoppelfraBaggregat / double trimming unit / Dvojity frézovaci agregat / Grupo refilador

24 Druckeinstellung Ecken/Kantentrimm Vorderkante / Pressure corner trim front end / Nastaveni tlakd roht /
Ajuste de presion del recorte de esquinas

25 Druckeinstellung Ecken/Kantentrimm Hinterkante / Pressure corner trim rear end /
Nastaveni tlak rohQ/frézovani zadni hrany / Ajuste de presion del recorte de esquinas

26 2x Kantentrimaggregat / 2x corner trim / Jednotka pro ofezavani hran / 2x recortadora de bordes

27 R-Ziehklingen / R-scraper / R-zacistovaci nastroj / Rascadores en R

28 Poliereinheit / polishing unit / Lestici jednotka / Unidad de pulido

Abdeckung,Zugang Elektronik-Steuerung / cover-access electronic and control-units / Kryt elektroniky fizeni /
Cubierta, acceso al control electréonico

30 Getriebe Férderband / gear box conveyor belt / PFevodovka podavaciho pasu /

Engranaje de la cinta transportadora

22

29

3 Motor Férderband / motor conveyor belt / Motor de la cinta transportadora / Moteur du convoyeur a bande /
Motor podavaciho pasu / Motor de la cinta transportadora
32 Not-Aus-Schalter Werkstlckentnahme / emergency stop workpiece removal /

Nouzovy vypina¢ odebrani obrobku / Interruptor de parada de emergencia para la retirada de piezas de trabajo

Wartungsklappe Maschine (Uberwacht) / Maintenance door machine (monitored) /
33 i : . o L o
Servisni dvifka (monitorovana) / Compuerta de mantenimiento de la maquina (monitorizada)

34 Absauganschluss / dust collector port / Odsavaci hrdlo / Conexién del sistema de aspiracion
35 Facher / trays / Compartimentos / Compartiments / Zasuvky / trays / Compartimentos

Druckluftschlauch mit Pistole / compressed air hose with air blow gun / Pistole se stlatenym vzduchem /
Manguera de aire comprimido con pistola

37 Beleuchtung/ lighting / lluminacién / Eclairage / Osvétleni / lluminacién

38 Sicherheitsverriegelungsschalter Wartungsklappe/ Safety interlock switch door /
Koncovy vypinac servisnich dvifek / Interruptor de bloqueo de seguridad de la puerta de mantenimiento

39 Not-Aus-Schalter Bedienpult / emergency stop operation panel / Ovladaci panel nouzového vypinace /
Interruptor de parada de emergencia del pupitre de mando

40 Ein-Aus-Schalter Maschine / On-Off-switch maschine / Vypinac stroje / Interruptor ON-OFF de la maquina
41 Touch-Display / touch-display / Dotykovy displej / Pantalla tactil

36

3.3 Technische Daten / Technical data / Technicka data / Datos técnicos

Spezifikation / Specification

Allgemein / generell / Vieobecna / General

Spannung / voltage / Napajeni / Tension 400V /3 /50 Hz
Gesamtanschlussleistung / total power / Celkovy pfikon / Potencia total de conexion 8,19 kW
Plattenlange / panel length / Délka desky / Longitud del panel min: 120 mm
Plattenbreite / panel width / Sitka desky / Anchura del panel min: 80 mm
Plattendicke / panel thickness / Tloustka desky / Espesor del panel 10 -50 mm
Kantenbandhohe / edge band width / Vyska hrany / Altura de la cinta de cantear 15-55mm

Kantenbanddicke / edge band thickness / Tloustka hrany /
Espesor de la cinta de cantear

Vorschubgeschwindigkeit / feeding speed / Podavaci rychlost / Velocidad de avance max. 13 m/min
Erforderlicher Arbeitsluftdruck / necessary compressed air working pressure /

0,4-3mm

Pozadovany tlak vzduchu / Presion requerida de aire de trabajo &l
Kantenbandauflageteller / edge banding support table / Podpérny talif hrany /
X @ 720 mm

Placa de soporte de la cinta de cantear
@ Absauganschluss / dust collector port @ / @ odsavaciho hrdla /

g : o 2 x100 mm
@ de la conexidn del sistema de aspiracion
Empfohlene Absaugleistung / recommended collector power / > 4000 m3/h
Doporuceny odsavaci vykon / Capacidad de succion recomendada
Nettogewicht / net weight / Hmotnost netto / Peso neto 1090 kg
Bruttogewicht / gross weight / Hmotnost brutto / Peso bruto 1363 kg
VerpackungsmafBe / packing dimensions / Rozméry baleni/ Dimensiones del embalaje 4200 x 770 x 1615 mm

Maschinenmafe (LxBxH) / machine dimension (LxWxH) / Rozmé&ry stroje (LxBxH) /
Dimensiones de la maqguina (LxAxH)

Schalldruckpegel Lea (ISO11202)/ Sound pressure level Lpa (1ISO11202) / _
Akusticky tlak Lea (ISOT1202)/ Nivel de presion sonora Le (ISOT1202) S el k=g By

Fligeaggregat / Premilling motor / Pfedfrézovaci motor / Grupo de ensamblaje

4800 x 800 x 1550 mm

Motorleistung / motor power / Vykon motoru / Potencia del motor 1,1 kW
Leerlaufdrehzahl /idle cutter speed / Otacky naprazdno / Velocidad de ralenti 12000 min”
Fraserdimension / cutter dimension / Rozméry frézy / Dimensiones de la fresa @80 x @20 x55
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Klebereinheit / glueing unit / Lepici jednotka / Unidad de encolado
Heizleistung / heating power / Topny vykon / Potencia calorifica 1550 W

Motorleistung Klebeeinheit / motor power glueing unit / Vykon motoru lepici jednotky/

Potencia del motor de la unidad de encolado 180w

max. zuldssig Klebertemperatur / max. permitted glue temperature /
max. teplota lepidla / Temperatura max. permitida de la cola

Kappeinheit / cutting unit / Zakracovaci jednotka / Unidad retestadora
Motorleistung / motor power / Vykon motoru / Potencia del motor 0,35 kW
Leerlaufdrehzahl /idle speed / Otacky naprazdno / Velocidad de ralenti 12000 min”

Sageblattdimension / saw blade dimension / Rozméry pilového kotouce /
Dimensiones de la hoja de la sierra

250 °C

@104 x @ 22 x 3,0/2,2 mm (30T)

Doppelfrasaggregat / fine-trim / Dvojity frézovaci agregat / Grupo refilador

Motorleistung / motor power / Vykon motoru / Potencia del motor 0,75 kW
Leerlaufdrehzahl / idle speed / Otacky naprazdno / Velocidad de ralenti 18000 min'
Fraserdimension / cutter dimension / Rozméry fréz / Dimensiones de la fresa @68 x D16 x H16 6T R2
Ecken/Kantentrimm / corner trim / Frézovani rohu /hran / Recorte de esquinas/bordes

Motorleistung / motor power / Vykon motoru / Potencia del motor 0,3 kW
Leerlaufdrehzahl / idle speed / Otacky naprazdno / Velocidad de ralenti 18000 min!
Fraserdimension / cutter dimension / Rozméry frézy / Dimensiones de la fresa @70 x D16 x H16 3T R2,5

Poliereinheit / polishing unit / Lestici jednotka / Unidad de pulido
Motorleistung / motor power / Vykon motoru / Potencia del motor 180 W

Polierscheibendrehzahl / speed polishing unit / Ota¢ky naprazdno /
Velocidad del disco de pulido

Polierscheibendimension / dimension of polishing wheel / Rozméry lesticino kotouce /
Dimensiones del disco de pulido

1400 min”'

@150 mm
Vorschub / feeding unit / Posuv / Avance

Motorleistung / motor power / Vykon motoru / Potencia del motor 1,1 kW (1420min™)

Breite / width / Sitka / Ancho 80 mm

(DE) Hinweis Gerauschangaben: Die angegebenen Werte sind Emissionswerte und mussen damit nicht zugleich auch
sichere Arbeitsplatzwerte darstellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und Immissionspegeln gibt, kann
daraus nicht zuverlassig abgeleitet werden, ob zusatzliche Vorsichtsmaf3nahmen notwendig sind oder nicht. Faktoren,
welche den am Arbeitsplatz tatsachlich vorhnandenen Immmissionspegel beeinflussen, beinhalten die Eigenart des
Arbeitsraumes und andere Gerauschquellen, d. h. die Zahl der Maschinen und anderer benachbarter Arbeitsvorgange. Die
zulassigen Arbeitsplatzwerte kdnnen ebenso von Land zu Land variieren. Diese Information soll jedoch den Anwender
befahigen, eine bessere Abschatzung von Gefahrdung und Risiko vorzunehmen.

(EN) Notice noise emission: The values given are emission values and therefore do not have to represent safe workplace
values at the same time. Although there is a correlation between emission and immission levels, it cannot be reliably
deduced whether additional precautions are necessary or not. Factors influencing the actual immission level at the
workplace include the nature of the workspace and other noise sources, i.e. the number of machines and other adjacent
operations. The permissible workplace values may also vary from country to country. However, this information should
enable the user to make a better assessment of hazard and risk.

(CZ) Pozndmka k emisim hluku: Uvedené hodnoty jsou emisni hodnoty, a proto nemusi byt nutné bezpecnymi hodnotami
na pracovisti. ACkoli existuje korelace mezi Urovni emisi a imisi, nelze spolehlivé odvodit, zda jsou nutna dodatecna
preventivni opatfeni nebo nikoliv. Mezi faktory, které ovliviuji Uroven imisi skutecné pfitomnych na pracovisti, patfi povaha
pracovniho prostoru a dalsi zdroje hluku; tj. pocet strojd a dalSich pracovnich procesC. Povolené hodnoty na pracovisti se
mohou v jednotlivych zemich lisit. Tyto informace by vdak mély uzivateli umoznit lepsi odhad nebezpedi a rizik.

(ES) Aviso sobre los valores de ruido: Los valores indicados son valores de emisién y, por lo tanto, no representan
necesariamente al mismo tiempo valores seguros en el lugar de trabajo. Aunque hay una correlacion entre los niveles de
emision y los de inmisién, no se puede deducir con certeza si es necesario adoptar medidas de precauciéon adicionales o no.
Entre los factores que influyen en el nivel de inmisién real en el lugar de trabajo, se encuentran la naturaleza del espacio de
trabajo y otras fuentes de ruido, es decir, el nUmero de maquinas y otros procesos de trabajo adyacentes. Asimismo, los
valores admisibles en el lugar de trabajo pueden variar de un pais a otro. No obstante, esta informacién debe capacitar al
usuario a evaluar mejor los peligros y los riesgos.
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4 VORWORT (DE)
Sehr geehrter Kunde!

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur Inbetriebnahme und
Handhabung der Kantenanleimmaschine KAM215ALL_400V, nachfolgend als ,Maschine” in
diesem Dokument bezeichnet.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Maschine und darf nicht entfernt
werden. Bewahren Sie sie flUr spatere Zwecke an einem geeigneten, fur Nutzer
(Betreiber) leicht zuganglichen Ort auf und legen Sie sie der Maschine bei, wenn
sie an Dritte weitergegeben wird!

Bitte beachten Sie im Besonderen das Kapitel Sicherheit!

Halten Sie sich an die Sicherheits- und Gefahrenhinweise. Missachtung kann zu ernsten
Verletzungen fuhren.

Durch die standige Weiterentwicklung unserer Produkte kédnnen Abbildungen und Inhalte
geringflgig abweichen. Sollten Sie Fehler feststellen, informieren Sie uns bitte.

Technische Anderungen vorbehalten!

Kontrollieren Sie die Ware nach Erhalt unverzuglich und vermerken Sie etwaige
Beanstandungen bei der Ubernahme durch den Zusteller auf dem Frachtbrief!
Transportschaden sind innerhalb von 24 Stunden separat bei uns zu melden.

Fir nicht vermerkte Transportschaden kann HOLZMANN MASCHINEN GmbH keine
Gewahrleistung ibernehmen.

Urheberrecht

© 2024

Diese Dokumentation ist urheberrechtlich geschitzt. Alle Rechte bleiben vorbehalten!
Insbesondere der Nachdruck, die Ubersetzung und die Entnahme von Fotos und Abbildungen
werden gerichtlich verfolgt.

Als Gerichtsstand gilt das Landesgericht Linz oder das fur 4170 Haslach zustandige Gericht als
vereinbart.

Kundendienstadresse

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +437289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at
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Dieser Abschnitt enthalt Informationen und wichtige Hinweise zur sicheren Inbetriebnahme und
Handhabung der Maschine.

Zu lhrer Sicherheit lesen Sie diese Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme
aufmerksam durch. Das ermbglicht Innen den sicheren Umgang mit der
Maschine, und Sie beugen damit Missverstandnissen sowie Personen- und
Sachschaden vor. Beachten Sie auBerdem die an der Maschine verwendeten
Symbole und Piktogramme sowie die Sicherheits- und Gefahrenhinweise!

5.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Maschine ist ausschlieBlich fur folgende Tatigkeiten bestimmt:

Anleimen von Kanten (PVC, ABS, PP, Holz) auf Holzwerkstoffen wie Span, MDF, HDF und
Leichtbauplatten unter Verwendung eines Schmelzklebers innerhalb der technisch vorgegeben
Grenzen.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH Ubernimmt keine Verantwortung oder
Gewahrleistung fur eine andere oder darUber hinausgehende Verwendung und
daraus resultierende Sach- oder Personenschaden.

5.1.1 Technische Einschrankungen

Die Maschine ist fUr den Einsatz unter folgenden Bedingungen bestimmt:
Relative Feuchtigkeit max. 65 %
Temperatur (Betrieb) +5 °C bis +40 °C
Temperatur (Lagerung, Transport) -20 °C bis +55 °C

5.1.2 Verbotene Anwendungen / Gefiahrliche Fehlanwendungen

e Betreiben der Maschine im Freien.
e Betreiben der Maschine ohne adaquate korperliche und geistige Eignung.
e Betreiben der Maschine ohne Kenntnis der Betriebsanleitung.
e Andern der Maschinenkonstruktion.
e Betreiben der Maschine auBBerhalb der in dieser Anleitung angegebenen technischen
Grenzen.
e Betreiben der Maschine in explosionsgefahrdeter Umgebung (Maschine kann beim Betrieb
Zundfunken erzeugen)
e Entfernen der an der Maschine angebrachten Sicherheitskennzeichnungen.
e Verandern, Umgehen oder auBBer Kraft setzen der Sicherheitseinrichtungen der Maschine.
¢ Verwendung von Werkzeugen, die nicht den Sicherheitsanforderungen der Norm fur
Werkzeugmaschinen fur die Holzbearbeitung (EN847-1) entsprechen.
Die nicht bestimmungsgemaRe Verwendung bzw. die Missachtung der in dieser Anleitung
dargelegten Ausfuhrungen und Hinweise hat das Erléschen samtlicher Gewahrleistungs- und
Schadenersatzansprlche gegenuber der HOLZMANN MASCHINEN GmbH zur Folge.

5.2 Anforderungen an Benutzer

Die Maschine ist fUr die Bedienung durch eine Person ausgelegt. Voraussetzungen fur das
Bedienen der Maschine sind die korperliche und geistige Eignung sowie Kenntnis und
Verstandnis der Betriebsanleitung. Personen, die aufgrund ihrer physischen, sensorischen oder
geistigen Fahigkeiten, ihrer Unerfahrenheit oder ihrer Unkenntnis nicht in der Lage sind, die
Maschine sicher bedienen, durfen die Maschine nicht ohne Aufsicht oder Anweisung durch eine
verantwortliche Person benutzen.

Bitte beachten Sie, dass ortlich geltende Gesetze und Bestimmungen das Mindestalter des
Bedieners festlegen und die Verwendung dieser Maschine einschranken kénnen!

Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln diirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft vorgenommen
werden.

Legen Sie |hre personliche Schutzausrustung vor dem Arbeiten an der Maschine an.
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5.3 Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

Qpn?

Zwei selbst verriegelnden Not-Halt Schalter, um
gefahrbringende Bewegungen jederzeit stoppen zu
konnen.

Verriegelte beweglich trennende Schutzeinrichtungen
I Wartungsklappe/Tur (mit Sicherheitsschalter)

<« .
=h

5.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

Zur Vermeidung von Fehlfunktionen, Schaden und gesundheitlichen Beeintrachtigungen sind bei
Arbeiten mit der Maschine neben den allgemeinen Regeln flr sicheres Arbeiten insbesondere
folgende Punkte zu berlcksichtigen:

Kontrollieren Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Vollstandigkeit und Funktion.
Benutzen Sie die Maschine nur dann, wenn die fUr die Bearbeitung erforderlichen trennenden
Schutzeinrichtungen und andere nicht trennende Schutzeinrichtungen angebracht sind, sich
in gutem Betriebszustand befinden und richtig gewartet sind.

Wahlen Sie als Aufstellort einen ebenen, erschutterungsfreien, rutschfesten Untergrund.
Sorgen Sie fur ausreichend Platz rund um die Maschine!

Sorgen Sie fur ausreichende Lichtverhaltnisse am Arbeitsplatz, um stroboskopische Effekte zu
vermeiden!

Achten Sie auf ein sauberes Arbeitsumfeld!

Verwenden Sie nur einwandfreies Werkzeug, das frei Rissen und anderen Fehlern (z.B.
Deformationen) ist.

Entfernen Sie Einstellwerkzeuge vor dem Einschalten von der Maschine.

Halten Sie den Bereich rund um die Maschine frei von Hindernissen (z.B. Staub, Spane,
abgeschnittene WerkstUckteile etc.).

Uberprufen Sie die Verbindungen der Maschine vor jeder Verwendung auf ihre Festigkeit.
Lassen Sie die laufende Maschine niemals unbeaufsichtigt. Die Maschine muss stillgesetzt
werden falls diese unbeaufsichtigt ist.

Die Maschine darf nur von Personen betrieben, gewartet oder repariert werden, die mit ihr
vertraut sind und die Uber die im Zuge dieser Arbeiten auftretenden Gefahren unterrichtet
sind.

Stellen Sie sicher, dass Unbefugte einen entsprechenden Sicherheitsabstand zum Gerat
einhalten, und halten Sie insbesondere Kinder von der Maschine fern.

Tragen Sie geeignete Schutzausrlstung (Augenschutz, Staubmaske, Gehorschutz,
Handschuhe beim Umgang mit Werkzeugen) sowie eng anliegende Arbeitsschutzkleidung -
niemals lose Kleidung, Krawatten, Schmuck, etc. - Einzugsgefahr!

Verbergen Sie lange Haare unter einem Haarschutz.

Entfernen Sie keine Abschnitte oder andere Teile des WerkstUcks bei laufender Maschine aus
dem schneidenden Bereich!

Arbeiten Sie immer mit bedacht und der nétigen Vorsicht und wenden Sie auf keinen Fall
UbermaBige Gewalt an.

Uberbeanspruchen Sie die Maschine nicht!

Unterlassen Sie das Arbeiten an der Maschine bei Mudigkeit, Unkonzentriertheit bzw. unter
Einfluss von Medikamenten, Alkohol oder Drogen!

Verwenden Sie die Maschine nicht in Bereichen, in denen Dampfe von Farben,
Lésungsmitteln oder brennbaren Flussigkeiten eine potenzielle Gefahr darstellen (Brand- bzw.
Explosionsgefahr!).

Rauchen Sie nicht in unmittelbarer Umgebung der Maschine (Brandgefahr)!

Setzen Sie die Maschine vor Umrust-, Einstell-, Mess-, Reinigungs-, Wartungs- oder
Instandhaltungsarbeiten stets still und trennen sie diese fur Wartungs- oder
Instandhaltungsarbeiten stets vom der Spannungsversorgung. Warten Sie vor der Aufnahme
der Arbeit an der Maschine den vdlligen Stillstand aller Werkzeuge bzw. Maschinenteile ab
und sichern Sie die Maschine gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten.
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5.5 Elektrische Sicherheit

Achten Sie darauf, dass die Maschine geerdet ist.
Stellen Sie sicher, dass sich der Hauptschalter in der Stellung , 0" befindet, bevor Sie die
Maschine an die Spannungsversorgung anschlie3en.

e Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn es nicht mit dem EIN/AUS-Schalter ein- und
ausgeschaltet werden kann.
Verwenden Sie nur geeignete Verlangerungskabel.
Ein beschadigtes oder verheddertes Kabel erhoht die Stromschlaggefahr. Behandeln Sie das
Kabel sorgfaltig. Benutzen Sie das Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Abtrennen des
Elektrowerkzeugs. Halten Sie das Kabel vor Hitze, Ol, scharfen Kanten oder beweglichen Teilen
fern.

e Vorschriftsmal3ige Stecker und passende Steckdosen reduzieren die Stromschlaggefahr.

e Wasser, das in Elektrowerkzeug eindringt, erhéht die Stromschlaggefahr. Setzen Sie die
Elektrowerkzeuge keinem Regen oder Nasse aus.

e Der Einsatz der Maschine in feuchter Umgebung ist nur dann statthaft, wenn die Stromquelle
mit einem Fehlerstrom-Schutzschalter geschutzt ist.

5.6 Spezielle Sicherheitshinweise fiir diese Maschine

Die Arbeit mit Handschuhen an rotierenden Teilen ist nicht zulassig!
Beim Betrieb der Maschine wird Holzstaub erzeugt. SchlieRen Sie die Maschine deshalb bei
der Installation an eine geeignete Absauganlage fur Staub und Spane an!

¢ Entfernen Sie Abschnitte oder andere Teile des Werkstuckes niemals bei laufenden Maschine
aus dem schneidenden Bereich.

e Beider Verwendung von Fraswerkzeugen mit einem Durchmesser =16 mm und
Kreissageblattern mussen diese EN 847-1:2013 und EN 847-2:2013 entsprechen;
Werkzeugtrager mussen EN 847-3:2013 entsprechen;

e UbermaRiger Larm kann zu Gehérschaden und temporaren oder dauerhaften Verlust der
Horfahigkeit fUhren. Tragen Sie einen nach Gesundheits- und Sicherheitsregelungen
zertifizierten Gehorschutz, um die Larmbelastung zu begrenzen.

e Ersetzen Sie gerissene und verformte Sageblatter sofort, sie kdnnen nicht repariert werden.

e Kleber und Klebeeinheit werden im Betrieb stark erhitzt, jeglicher Kontakt mit heil3en
Bauteilen /Kleber vermeiden und AbkUhlphasen abwarten vor Wartungsarbeiten

e Vermeiden sie jeglichen Kontakt zu Frasern / Sageblattern und Klingen bei laufender
Maschinen und fassen sie niemals in den Arbeitsbereich auf der Vorderseite der Maschine.

e Das Anheben des Hohenverstellungsmechanismus wahrend dessen sich Werkzeuge noch
drehen oder wenn sich noch Werkstucke oder Teile davon in der Maschine befinden ist
untersagt;

5.7 Gefahrenhinweise

5.7.1 Restrisiken

Trotz bestimmungsgemaRer Verwendung kdnnen bestimmte Restrisikofaktoren nicht vollstandig
ausgeraumt werden.
e Verletzungsgefahr der Hande/Finger durch die Schneidmesser wahrend des Betriebes.
e Verletzungsgefahr der Hande/Finger durch Quetschen zwischen bewegten und festen Teilen
(Niederhalter, Anschlage, Werkstuckauflagen,...).
e Schnittgefahr der Hande/Finger an Schnittkanten des Werkstulckes.
e Verletzungsgefahr durch nicht fachgerechte Wartungstatigkeiten.

5.7.2 Gefahrdungssituationen

Bedingt durch Aufbau und Konstruktion der Maschine kbnnen Gefahrdungssituationen auftreten,
die in dieser Bedienungsanleitung wie folgt gekennzeichnet sind:

Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fuhrt, wenn sie nicht

ij Ein auf diese Art gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine unmittelbar gefahrliche
gemieden wird.
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Ein solcherart gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine méglicherweise
gefahrliche Situation hin, die zu schweren Verletzungen oder sogar zum Tod fuhren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT
Ein auf diese Weise gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine moglicherweise
gefahrliche Situation hin, die zu geringflgigen oder leichten Verletzungen fUhren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

> BF N\

Ein derartig gestalteter Sicherheitshinweis weist auf eine moglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zu Sachschaden fihren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

Ungeachtet aller Sicherheitsvorschriften sind und bleiben ihr gesunder Hausverstand und ihre
entsprechende technische Eignung/Ausbildung der wichtigste Sicherheitsfaktor bei der
fehlerfreien Bedienung der Maschine. Sicheres Arbeiten hangt von lhnen ab!

6 TRANSPORT

Verletzungsgefahr durch schwebende oder ungesicherte Last!
Beschadigte oder nicht ausreichend tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel
kénnen zu schweren Verletzungen oder Tod fUuhren.
> Prufen Sie Hebezeuge und Lastanschlagmittel stets auf ausreichende
Tragfahigkeit und einwandfreien Zustand. Befestigen Sie die Lasten
sorgfaltig! Halten Sie sich niemals unter schwebenden Lasten auf!
Transportieren Sie die Maschine in der Verpackung zum Aufstellort. Zum Manovrieren der
Maschine in der Verpackung kann z. B. ein Paletten-Hubwagen oder ein Gabelstapler mit
entsprechender Hubkraft verwendet werden. Die Angaben finden Sie im Kapitel Technische
Daten. FUr einen ordnungsgemafRen Transport beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf
der Transportverpackung bezuglich Schwerpunkt, Anschlagstellen, Gewicht, einzusetzende
Transportmittel sowie vorgeschriebene Transportlage etc. Beachten Sie, dass sich die gewahlten
Hebeeinrichtungen (Kran, Stapler, Hubwagen, Lastanschlagmittel etc.) in einwandfreiem Zustand
befinden.
Das Hochheben und der Transport der Maschine darf nur durch
qualifiziertes Personal, mit entsprechender Ausbildung fur die
verwendete Hebeeinrichtung, durchgefuhrt werden. Die
Lastanschlagpunkte fur Hebezeug sollten wie in nachfolgender
Skizze gewahlt werden (Pfeile).

7 MONTAGE
7.1 Vorbereitende Tatigkeiten

7.1.1 Lieferumfang

Uberprufen Sie nach Erhalt der Lieferung, ob alle Teile in Ordnung sind. Melden Sie
Beschadigungen oder fehlende Teile umgehend Ihrem Handler oder der Spedition. Sichtbare
Transportschaden mussen auBerdem gemaf den Bestimmungen der Gewahrleistung
unverzuglich auf dem Lieferschein vermerkt werden, ansonsten gilt die Ware als ordnungsgemafi
Ubernommen.

7.1.2 Anforderungen an den Aufstellort

Der gewahlte Aufstellort muss einen passenden Anschluss an die Spannungsversorgung
gewahrleisten, einen Anschluss an eine Druckluftversorgung aufweisen sowie die
Abfuhrmoglichkeit der gesammelten Spane mittels Spaneschlauch bzw. Anbindung an eine
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bestehende Absauganlage ermdbglichen. Beachten Sie dabei die Sicherheitsanforderungen sowie
die Abmessungen der Maschine.

Platzieren Sie die Maschine auf einem ebenen, soliden Untergrund. Der gewahlte Aufstellort der
Maschine muss den ortlichen Sicherheitsvorschriften entsprechen sowie den ergonomischen
Anforderungen an einen Arbeitsplatz mit ausreichenden Lichtverhaltnissen erfullen.

Um die Maschine sollen im Arbeitsbereich (Bereich 1der
Skizze) 2 m Abstand, bei Bearbeitung von langeren
WerkstUcken entsprechend mehr Abstand vorgesehen
werden. Im Bereich der Wartungsdeckel (Ruckseite der
Maschine Bereich 2) 1,5 m.

o _

0 Der Boden am Aufstellort muss die Last der Maschine tragen kénnen!

Um ein qualitativ hochwertige Verarbeitung zu erlangen sollte die Maschine nivelliert
und eingerichtet werden.

Nivellierung der Maschine:

Die Nivellierung der Maschine, mittels einer Wasserwaage
ausgerichtet und kontrolliert, wird durch Einstellen der
Nivellierschrauben (1) an den FlRen (2) gemacht. Es ist
darauf zu achten, dass alle 4 Schrauben (1) dabei den Boden
berUhren.

, =

713 Vorbereitung der Oberflachen

Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, entfernen Sie sorgfaltig den Korrosionsschutz bzw.
Fettruckstande von den blanken Metallteilen. Dies kann mit den Ublichen Losungsmitteln
geschehen. Keinesfalls sollten Sie zum Reinigen Nitroverdinnung oder andere Reinigungsmittel
verwenden, die den Lack der Maschine angreifen kénnen.

Der Einsatz von Farbverdiinnern, Benzin, aggressiven Chemikalien oder
Scheuermitteln fuhrt zu Sachschaden an den Oberflachen!
Daher gilt: Bei der Reinigung nur milde Reinigungsmittel verwenden!

7.2 Zusammenbau

Die Maschine kommt vormontiert, es sind die zum Transport abmontierten Anbauteile laut
nachstehender Anleitung zu montieren und die elektrische Verbindung, die pneumatische
Druckluftversorgung sowie der Anschluss an eine Absauganlage herzustellen.
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1. Montage Werkstlckplattenausleger

Den Werkstuckplattenausleger (1) mittels
Schrauben (3) an den Stellen A und B an
den FUhrungsstangen (2) der Maschine
befestigen.

2. Montage Kantenbandauflagetisch

Den Arm (1) an der Maschine mit den vier
Zylinderschrauben (S) befestigen.

Die Tischbefestigung (2) in die Bohrung
am Arm (1) stecken und mittels Schrauben
(S1) sichern. Nun die Zylinderschraube (S2)
|6sen und Halterung (3) abnehmen. Ein
Kugellager (L1) sollte an der
Tischbefestigung(2) bleiben das zweite L2
in der Halterung (3). Den Auflagetisch (4)
aufsetzen. Lager L2 von der Halterung (3)
auf Auflagetisch aufsetzen und
anschlieBend die Halterung (3) mittels
Schraube (s2) wieder montieren (3). Die 2
Streben der Tischbefestigung in 90°
Abstand am Teller auslenken und die
Begrenzungsrollen (6) montieren.

Einige Bauteile befinden sich im
Maschinenrumpf und kénnen
nach dem Offnen der
Schutzabdeckung
herausgenommen werden.

3. Montage Absaugschlauche an
Absaugoffnung

Die beiden Adapter (1) der
Absaugschlauche einer fUr das
FUgeaggregat an Position (A) sowie einer
am Doppelfasaggregat (B) mittels der
Schrauben (S) und Muttern (M) an der
Maschine befestigen.
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4. Montage Handkurbel Héhenverstellung

Handkurbel auf Bolzen von Zahlwerk
aufsetzen.

5. Montage Handgriff fUr Wartungsklappe

Die beiden Handgriffe (1) mittels
Schrauben, Scheiben und Sprengring an
die beiden Wartungsklappe fixieren.

HINWEIS
Frasaggregate und Kappsage sind mit Kabelbinder fGr den Transport gesichert, diese
mussen vor jeglicher Weiterarbeit entfernt werden.

7.3 Elektrischer Anschluss

Gefahrliche elektrische Spannung!
Verletzungsgefahr durch gefahrliche elektrische Spannung!

- Das AnschlieBen der Maschine, an die Spannungsversorgung sowie die damit
verbundenen Uberpriufungen dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefuhrt oder unter Anleitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft
vorgenommen werden!

e Prufen Sie, ob die Nullverbindung (wenn vorhanden) und die Schutzerdung funktionieren.

e Prufen Sie, ob die Speisespannung und die Frequenz den Angaben der Maschine
entsprechen.

Abweichung der Speisespannung und der Frequenz!
Eine Abweichung vom Wert der Speisespannung von =5 % ist zulassig. Im Speisenetz
der Maschine muss eine Kurzschlusssicherung vorhanden sein!

¢ Verwenden Sie ein Versorgungskabel, das den elektrischen Anforderungen entspricht (z.B.
HO7RN, HO5RN) und entnehmen Sie den erforderlichen Querschnitt des
Versorgungskabels einer Strombelastbarkeitstabelle. Achten Sie dabei auf die MaBnahmen
zum Schutz gegen mechanische Beschadigungen.

e Stellen Sie sicher, dass die Spannungsversorgung mit einem Fehlerstrom-Schutzschalter
geschutzt ist.

e SchlieBen Sie die Maschine nur an eine ordnungsgemal geerdete Steckdose an.

Achten Sie bei der BenUtzung eines Verlangerungskabels auf die zur Anschlussleistung der
Maschine passenden Dimension. Die Anschlussleistung finden Sie in den technischen
Daten, die Zusammenhange von Leitungsquerschnitt und Leitungslangen entnehmen Sie
der Fachliteratur oder informieren Sie sich bei einem Fachelektriker.

e Ein beschadigtes Kabel ist umgehend zu erneuern.
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7.3.1 Maschine mit 400 V installieren

e Der Erdungsleiter ist gelb-grin ausgefuhrt.

e SchlieBen Sie das Versorgungskabel an die entsprechenden Klemmen in der Anschlussbox
(L1, L2, L3, N, PE), siehe nachfolgende Abbildung. Wenn ein CEE Stecker vorhanden ist,
erfolgt der Anschluss an die Spannungsversorgung durch eine entsprechend gespeiste
CEE Kupplung (L1, L2, L3, N, PE).

Steckeranschluss 400 V: Deckel an der Anschlussbox 5-Adern mit N-Leiter und PE
entfernen anklemmen

e Prufen Sie nach dem elektrischen Anschluss die korrekte Laufrichtung. Wenn die Maschine
in die falsche Richtung lauft, vertauschen Sie zwei leitende Phasen, z. B. L1 und L2, am
Anschlussstecker.

Der Betrieb ist nur mit einer Fehlerstromschutzeinrichtung (RCD) mit maximalem
Fehlerstrom von 30 mA zulassig.

7.4 Pneumatischer Anschluss

Druckluftversorgung an Pneumatik-Einheit (1)
anschlieBen und mit Drehregler (2) den
Arbeitsdruck It. technischen Daten einstellen

7.5 Anschluss an eine Absauganlage

Die Maschine muss an eine Absauganlage fur Staub und Spane angeschlossen werden. Die
Absauganlage muss zeitgleich mit dem Motor der Maschine anfahren. Die Luftgeschwindigkeit
am absaugenden Anschlussstutzen und in den Abluftleitungen muss fUr Materialien mit einer
Feuchtigkeit <12 % mindestens 20 m/s (bei feuchten Spanen mit einer Feuchtigkeit >12 %
mindestens 28 m/s) betragen. Die verwendeten Absaugschlauche mussen schwer entflammbar
(DIN4102 B1) und permanent antistatisch (oder beidseitig geerdet) sein sowie den jeweiligen
Sicherheitsvorschriften entsprechen. Die Angaben bzgl. Luft-Volumenstrom, Unterdruck und
Absaugstutzen entnehmen sie den technischen Angaben.

8 BETRIEB

Betreiben Sie die Maschine nur im einwandfreien Zustand. Vor jedem Betrieb ist eine
Sichtprufung der Maschine durchzufUhren. Sicherheitseinrichtungen, elektrische Leitungen,
pneumatische Leitungen und Bedienelemente sind genauestens zu kontrollieren. Prufen Sie
Schraubverbindungen auf Beschadigung und festen Sitz.

8.1 Einstellungen

Gefahr durch elektrische Spannung und Luftdruck!
Das Hantieren an der Maschine bei bei aufrechter Spannungsversorgung und
Druckluftversorgung kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fuhren.
= Maschine vor jeglichen Einstell- oder UmrUstarbeiten immer von der
Spannungsversorgung und Duckluftversorgung trennen und gegen
unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.
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8.1.1 Kleber-Granulat einfillen

BETRIEB

Den Deckel des Granulatbehalter (1) &6ffnen und
das Granulat in einfullen. AnschlieBend den
Granulatbehalter wieder verschlieBen. (Hinweis:
Heizstabe (2) sollen bedeckt sein)

8.1.2 Kantenband in Kantenband-zufiihrung einfiihren

Kantenband auf die Kantenbandauflage
(1) auflegen und durch die Rollen (2),
Heizplatte (3) bis hin zur Einzugswalze (4)
schieben.

Die Hoheneinstellung ist an 2 Position
vorzunehmen:

Der Kantenniederhalter (1) sollte mit ca. 1-2
mm Hohenspiel eingestellt werden

Fur Posl: Den Hebel |I6sen Rolle absenken
und Hebel wieder fixieren.

Fur Pos2: Die Schraube 3 16sen und mit der
Randelschraube (2) Hohe einstellen.

8.1.4 Druckregler Einstellungen fur Schlagschere /Anpressdruck

Der eingestellte Druck sollte zwischen 2-3 bar liegen
(0,2 MPa-0,3 MPa).

Druckeinheit (1) ist fur die Einstellung der Schlagschere,
Druckeinheit (2) fur den Anpressdruck zustandig

Zum Verstellen die Kappe (3) anheben und Druckregler
fur mehr Druck in Richtung der Pfeile drehen fur
Druckminderung entgegen der angegebenen
Pfeilrichtung.

BINMYERE Die Druckeinstellung fur die Schlagschere
wird nur bei Betatigung am Manometer angezeigt.

Der eingestellte Druck sollte zwischen 3-4 bar liegen
(0,3 MPa-0,4 MPa).

Druckeinheit (1) ist fur die Einstellung der
Kappsageaggregat furs Kantenende, Druckeinheit (2) fur
das Kappsageaggregat fur den Kantenanfang zustandig
5 Der eingestellt Druck fur die Endkappsage (1)
sollte immer etwas hdher sein als bei Einheit (2).

Zum Verstellen die Kappe (3) anheben und Druckregler
fur mehr Druck in Richtung der Pfeile drehen fur
Druckminderung entgegen der angegebenen
Pfeilrichtung.

m Die Druckeinstellung fur die Endkappsage (1)
wird nur bei Betatigung am Manometer angezeigt.
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8.1.6 Einstellung Frasabnahme

BETRIEB

Der Frasabtrag am Werkstuck kann mittels dem Handrad
(1) eingestellt werden.

Der eingestellte Wert wird am Display (3) angezeigt.

z.B.: 2,0 mm sind eingestellt, 2 mm werden an der
Werkstuckkante abgetragen.

Die Einstellung des Frasers im Uhrzeiger Sinn (2) ist
voreingestellt und muss nur korrigiert werden falls sich
Stufen im Werkstuck eingefrast werden.

BINMYER} Um den eingestellten Abtrag zu erlangen
muss der gleiche Wert auch am Handrad (4) eingestellt
werden.

8.1.7 Einstellung Kappsagewinkel

Die beiden
Kappsageaggregate kbnnen
bis zu 10° geschwenkt werden.
Hiermit kann man die Form
des Abschnitts wahlen, siehe
Abbildung A und B.

Zum Verstellen die Schraube
(3) am Sageaggregat losen,
Winkel verstellen und
anschlieBend Schraube (3)
wieder fest anziehen.
Verstellung ist an beiden
Sageaggregaten (Ende,
Anfang) vernehmbar.

Das Frasaggregat hat zwei
Einstellungsmoglichkeiten. Sowohl
horizontal als auch vertikal kdnnen die
Fraser eingestellt werden.

Mit den Einstellschrauben C kann die Gro3e
des Radius verandert werden (horizontal).
Der Fraser kann mit "+" vor und mit "-" nach
horizontal verstellt werden.

Vertikal wird das Werkzeug mit dem A und
B-Knopf eingestellt. Dies sollte beim
Austausch der Fraser immer durchgefuhrt
werden.

BINMYER} Bei der Einstellung der vertikalen
Position A und B muss die Einstellung der
horizontalen Position an beiden Aggregaten
gleich gewahlt werden. Der maximale
Uberstand des Kantenbandes am Werkstick
sollte 2 mm sein.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

KAM215ALL_400V


https://www.holzmann-maschinen.at/

y

BETRIEB

4

8.1.9 Einstellung Ecken/Kantentrimmaggregat

Es werden die beiden Seiten mit einem
recht geringen Betrag gefrast.

Wenn es notwendig ist, den Abtrag des
Frasens fur die Position A bzw. B zu
justieren, stellen sie diesen mit den
Schrauben (D(2) ein.

Fur den Abtrag an C-Position, justieren
Sie die Schraube und Mutter (3)
gemeinsam.

Fur die R-Ecke stellen Sie Schraube und
die Mutter (3) zusammen mit der
Schraube (3) ein.

Wenn das Kantenband gewechselt
wird und eine unterschiedliche Dicke
verwendet wird muss nur mit die
Schraube (4) justiert werden dabei die
Anzeige des Zahlers gleich der Dicke
des Kantenbandes einstellen.
BIINMYYERE Das Ecken/Kanten-
trimmaggregat ist nur unter der
Bedingung geeignet, dass die Dicke
des Kantenbandes grof3er oder gleich
1,5 mm ist.

Die Hohe der oberen und unteren
Einheiten kann mit der
Einstellschraube 1 durch lockern der
Kontermutter eingestellt werden.
Der Abstand der Stahlscheibe zur
Ziehklinge sollte ungefahr1-15 mm
betragen.

Einstellung der Radienzustellung Uber
Einstellschraube.

mutter

Einstellschraube

Sicherungs-
mutter
Einstellschraube

il

i

Sicherungs-
mutter

Gewinde-""|
stange P

e

"I Einstellschraube

(=i
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8.1.1 Einstellung Poliereinheit

Die Poliereinheit mit den Polierscheiben dient dazu um
restlichen Kleber und die Kantenrander zu entfernen und
zuU polieren.

Die Drehrichtungen der Polierscheiben sind oben gegen
den Uhrzeigersinn und unten mit dem Uhrzeigersinn.

Einstellknopf

kKlemmschraube

hatar Die Polierscheiben sollten auf die Kante vom Werkstuck
ungefahr 3 ~5 mm eingebettet werden.
Einstellknopf
Diese Einstellung (vertikale Verschiebung) erfolgt durch
Motor

I6sen der Klemmschrauben und den Einstellkndpfen an

Klemmschraube der Poliereinheit.

8.1.12 Einstellung Werkstiickhéhe

Mit der Handkurbel (1) kann die Hohe an die
Werkstuckhohe angepasst werden. Die eingestellte
Hohe kann am Display (2) abgelesen werden.

BIMYYERE Um einen maéglichst idealen Anpressdruck zu
erhalten sollte die Hoheneinstellung der Werkstuckhohe
entsprechen.

8.1.13 Einstellung Werkstiickplattenausleger

Der Werkstuckplattenausleger kann in seiner
Position zur Maschine verschoben werden und je
nach Plattengréfie in seiner Position zur Maschine
angepasst werden.

HierfUr die beiden Hebel (2) 16sen, Plattenausleger
(1) von der Maschine weg (+) oder zur Maschine
bewegen (-) und in der gewlnschten Position
wieder mit den Hebeln (2) fixieren.

8.2 Bedienung

Checkliste:

Maschine ist an Spannungsversorgung angeschlossen

Maschine ist an Druckluftversorgung angeschlossen und empfohlener Druck ist eingestellt
Beide Not-Aus-Schalter entriegelt

Klebegranulat eingefullt

Kantenband eingelegt und Hoheneinstellung vorgenommen

Wartungstur geschlossen und Sicherheitsschalter geschlossen

Absauganlage/Schlauch angeschlossen und betriebsbereit

A VAN N N N NN
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Maschine einschalten

BETRIEB

Den Hauptschalter (1) auf Position EIN (I) drehen. D
Den Schalter (2) auf der Bedienkonsole in Position
~ON" bringen.

KAM215ALL

EDGE BANDING MACHINE

Englrsh German Polish B

1 2 3 4

KAM215ALL

EDS 11657 v8 ne

Sprachauswahl treffen:

Durch Betatigen eines der Sprachauswahlfelder im
HauptmenUpunkt:

1: fUr Englisch

2: fur Deutsch

3. fur Polnisch

wird die jeweilige Sprache ausgewahlt.

Beim Betatigen der Menu-Taste (4) erreicht man das
Bedienmenu.

5: Ruckkehr zum Hauptmenu

6: Menu fur die Steuerung (Aktivierung /
Deaktivierung der Aggregate)

7: Menu Parameter und Fehlermeldungen

8: Zuruck

Klebertemperatur einstellen

101 4/2000

Die Klebertemperatur kann am Touch-
Display vorgegeben (2) und die aktuelle
Klebetemperatur (1) am Display abgelesen
werden.

HierfUr in den MenUpunkt fur die

Steuerung wechseln.

BINMYERE Wenn Grenztemperatur noch
nicht erreicht wurde erfolgt Alarm
(,Niedertemperatur”) am Display.
Die eingestellte Soll-Temperatur sollte dem
Leimgranulat entsprechend richtig
eingestellt werden.

Heizung und damit Temperaturregelung
wird mittels Taster (3) aktiviert bzw.
deaktiviert.

~Warme an": Heizung aktiv
.Heizung aus": Heizung deaktiviert

HINWEIS

Die Aktivierung der Anleimfunktion darf erst nach Erreichen der Kleberzieltemperatur
erfolgen und Schaden an den Motoren der Anleimeinheit zu verhindern.
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8.2.3 De/Aktivierung der Aggregate

BETRIEB

i1 2 3

10
10a
10b

Gurt mit
Férderband

aktiviert deaktiviert

Durch Auswahl des Steuerungsmoduls erreicht man
das Kommando-fenster indem die die jeweiligen
Aggregate durch Antippen am Display aktiviert oder
deaktiviert werden konnen. Der Status wird mittels
der Farbe der Feldumrandung angezeigt.

Rot hinterlegt Zustand A = gestartet
transparent hinterlegt Zustand B = gestoppt

Folgende Einheiten werden an den angeflugten
Positionen aktiviert oder deaktiviert.

Pos 1: Forderkette

Pos 2: Anleimeinheit

Pos 3: Doppelfrasaggregat

Pos 4: Fugeaggregat (Vorfraser)

Pos 5. Kappsage

Pos 6: Kanten-trim

Pos 7: Poliereinheit

Pos 8: Licht

Pos 9: AuswahlmenU Kantenformung

Pos 10: Férderbandgeschwindigkeit (gering, a: mittel,
b: hoch)

8.2.4 Anleimvorgang

Nachdem die obigen Schritte ausgefuhrt wurden
muss lediglich das Werkstuck (3) an die
FUhrungsschiene (1) angelegt werden und in
Richtung Forderkette (2) mit der anzuleimenden
Kante zur Maschine gerichtet geschoben werden,
bis dieses selbststandig von der Forderkette (2)
weiter transportiert wird.

8.2.5 Ecken/Kantentrimm

Kante 2
(Kantentrim deaktiviert)
Kante & ——

(Kantentrim aktiviert)
Kante 3

(Kantentrim aktiviert)

Kante 1
(Kantentrim deaktiviert)

v

it

Der Ecken/Kantentrimm kann aktiviert oder
deaktiviert sein.

fur die jeweils erste(n) Kante(n) ist der
Ecken/Kantentrimm zu deaktivieren um ein
optimales Ecken/Kantenergebnis zu bekommen,
siehe Schema anbei.

Bei aktivierten Ecken/Kantentrimm ist das unter
Aggregat fur die Ecke/Kanten | und Il zustandig
und das obere trimmt die Ecke/Kanten Il und IV.
Im Steuerungsmodul kbnnen noch vier
unterschiedliche Arten welche Ecken bearbeitet
werden ausgewahlt werden.

1. Alle 4 Ecken/Kanten werden bearbeitet

2. nur die beiden hinteren Eckken/kante werden
bearbeitet

3. nur die beiden vorderen Ecken/kante werden
bearbeitet

4. nur die beiden oberen Ecken/Kanten werden
bearbeitet
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8.2.6 Not-Halt aktivieren / Maschine ausschalten.

Nur in Notsituationen:

Stillsetzen der Maschine mittels einer der beiden
NOT-HALT-Taster (2)

Maschine ausschalten:
Vorher werden alle Antriebe deaktiviert
anschlieBend den Schalter (2) am Bedienpult auf

Stellung (O) ,OFF* drehen und den Hauptschalter (1)
in Position (0) drehen.

8.3 Feinjustierung von Parametern fiir gewiinschtes Kantenergebnis

Um das gewulnschte Kantenergebnis zu erlangen sind je nach Kantenstarke und auch
gewunschter Form Feineinstellungen an der Maschine notwendig.

8.3.1 Anpassung Klebermenge

Mit der Handkurbel (2) kann die Leimmenge
verstellt werden. HierfUr die Kontermutter (1)
|6sen Handkurbel (2) drehen um die
gewunschte Leimmenge eingestellt zu
bekommen. AnschlieBend Kontermutter (1)
wieder fixieren.

8.3.2 Grundeinstellung Werkstiickzufuhr anpassen

Mit dem Handrad (1) kann der Abstand zum
Forderband verstellt werden.

8.3.3 Anpassungen Kantenuberstand

Der Kantenuberstand an der Vorderseite (1) bzw. Ruckseite (2) kann mittels der jeweiligen (+) / (-)
Tasten erhoht bzw. verringert werden.

Die Voreinstellung des Kantenuberstandes wurde werkseitig durchgefuhrt und es ist ein
gewisser Uberstand notwendig damit nachfolgende Funktionen einwandfrei funktionieren.
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8.3.4 Anpassungen Kappsage (Kantenabschnitt)

Sensor- Zylinder Magnet-Schalter

Endschalter

Kappen
hinten

Endschalter

=0

Fiithrung 2
Fihrung 1

Druck Regulierung Druck Regulierung

Ventil 2 Ventil 1
Die Kappsagen-Einheit wird verwendet, um das Uberstehende Kantenband vorne und am
Werkstuckende abzusagen. Wahrend das Werkstlck auf dem Forderband lauft, wird das
Kantenband das mit ausreichendem Uberstand angeleimt ist an der vorderen Seite abgesagt.
Wenn das Werkstuckende erreicht ist, wird das Kantenband durch die obere Kappsage am
Ende automatisch abgesagt. Nach dem Prozess fahren beide Kappsagen wieder in die
Ausgangspositionen zuruck

=3 ® Mit der Einstellschraube kann ggf. der
vorhandene Uberstand (Abbildung A) oder
- . . die innerhalb des WerkstUck gelegene
- S Schnittkante (Abbildung B) bundig zum
Einstellschraube ]

WerkstUck nachjustiert werden. Durch
Drehen im Uhrzeigersinn wird das
Sageblatt zum Werkstuck bewegt Gegen
dem Uhrzeigersinn bewegt es weg. Somit
kann ein bundiger Kantenabschnitt
eingestellt werden.

9 REINIGUNG, WARTUNG, LAGERUNG, ENTSORGUNG

Gefahr durch elektrische Spannung und Luftdruck! Das Hantieren an der Maschine

bei aufrechter Spannungs-, sowie Druckluftversorgung kann zu schweren
Verletzungen oder zum Tod fUhren. Maschine vor Wartungs- bzw.
Instandhaltungsarbeiten stets von der Spannungs- und Druckluftversorgung trennen
und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern!

VORSICHT

= Tragen Sie beim Hantieren mit Sageblattern, Frasern oder Ziehklingen
Schnittschutzhandschuhe, um die Verletzungsgefahr zu verringern!

9.1 Reinigung

Regelmafige Reinigung garantiert die lange Lebensdauer Ihrer Maschine und ist Voraussetzung
fUr deren sicheren Betrieb.
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Falsche Reinigungsmittel kdnnen den Lack der Maschine angreifen. Verwenden Sie
zum Reinigen keine Losungsmittel, NitroverdUnnung oder andere Reinigungsmittel,
die den Lack der Maschine beschadigen konnen.

Beachten Sie die Angaben und Hinweise des Reinigungsmittelherstellers.

e Entfernen Sie nach jedem Einsatz Spane und Schmutzpartikel von der Maschine.
e Bereiten Sie die Oberflachen auf und schmieren Sie die blanken Maschinenteile mit einem
saurefreien Schmierdl ein (z. B. Rostschutzmittel WD40).

9.2 Wartung

Die Maschine ist wartungsarm und nur wenige Teile mussen gewartet werden. Ungeachtet
dessen sind Storungen oder Defekte, die geeignet sind, die Sicherheit des Benutzers zu
beeintrachtigen, umgehend zu beseitigen!
e Vergewissern Sie sich vor jeder Inbetriebnahme vom einwandfreien Zustand und
ordnungsgemafen Funktionieren der Sicherheitseinrichtungen.
Kontrollieren Sie samtliche Verbindungen zumindest wochentlich auf festen Sitz.
Uberprufen Sie regelmaBiig den einwandfreien und lesbaren Zustand der Warn- und
Sicherheitsaufkleber der Maschine.
e Verwenden Sie ausschlieRlich vom Hersteller empfohlene Originalersatzteile

9.2.1 Instandhaltungs- und Wartungsplan

Art und Grad des Maschinen-Verschleies hangen in hohem Mal von den Betriebsbedingungen
ab. Die nachfolgend angeflhrten Intervalle gelten bei Verwendung der Maschine innerhalb der
festgelegten Grenzen:

Intervall Komponente Aktivitat
Vor Arbeitsbeginn | ¢ Maschine e Reinigung der Maschine
Entfernen aller losen Teile / Werkzeuge
Vor Arbeitsbeginn | ¢ Maschine e Kontrolle Fraser / Sageblatt auf
Beschadigung
1x pro Woche o Kettenantrieb e Fetten/Schmieren am Schmiernippel
e Not-Halt-Schalter . .
1x pro Monat e Sicherheitsschalter ¢ EurCh. Furjkt|ons.prufung Not-Halt-
- unktion Uberprifen
Wartungstur
e Wechsel (Verschleif3, Beschadigung)
o Werkzeugwechsel e Auf Dichtheit prufen ggf. abdichten,

Nach Bedarf e Pneumatik Einheit gesammeltes Wasser aus dem

Wassertank entleeren

9.2.2 Fraserwechsel (Fliigeaggregat)

2 | 1. Fraserabdeckung/Absaughaube

‘ abnehmen:
Dazu die beiden Schrauben (2) I16sen und
die Abdeckung (1) abnehmen

2. Fixierschraube I6sen:
Mittels GabelschlUssel die Fixierschraube (3)
[6sen und entfernen und dazu mittels
zweiten Gabelschllssel oder
Schraubendreher in der Einkerbung am
Fraser gegenhalten, sodass die Schraube
geldst werden kann

3. Fraser entfernen
Den Fraser von der Welle abnehmen und
den die gesamte Einheit vom Frasstaub
saubern

4. Neue Fraser einsetzen und wieder
montieren. Um den Schrauben (3) wieder
montieren und festziehen zu kdnnen muss
wieder mit einem Werkzeug (5)
gegengehalten werden.
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HINWEIS

Der Frasereinbau sollte wie folgt erfolgen um ein optimales Kantenergebnis zu
erlangen.

N o

Unterseite

Mutter (1) l6sen, dazu Sageblatt mittels
Schraubendreher in Position fixieren.

Mutter (1), Flansch (2) und Sageblatt von der
Welle entfernen.

Einheit reinigen und neues Sageblatt auf die
Welle aufsetzen:

BINMYYERE Auf korrekte Laufrichtung des
Sageblatts achten.

Flansch (2) montieren und mittels Mutter
fixeren, dafUr Sageblatt wieder in Lage mittels

Schraubendreher fixieren. (empfohlenes
Drehmoment 25 Nm).

9.2.4 Wechsel Fraser Ecken/Kantentrimm

_D Die vordere Einheit (2) abnehmen.

HierfUr die beiden Zylinderschrauben (1)
entfernen um Zugang zur
Befestigungsmutter (3) zu erhalten. Die
Befestigungsmutter (3) l0sen. Zwei
Sechskantschlussel SW17 sind
notwendig.

Fraser wechseln und in umgekehrter
Reihenfolge wieder montieren.

BIMYYERE auf korrekte Laufrichtung des
Frasers achten. Fraser kbnnten
gegengleich getauscht werden. Obere
Fraser auf unteres Aggregat und
umgekehrt da beide Seiten als
Schneiden ausgeformt sind.
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9.2.5 Wechsel R-Ziehklingen

Schraube (1) I6sen Ziehklinge (2) entnehmen und
neue einsetzen bzw. Ziehklinge mit anderer
Schneide (180° gedreht) einbauen. Schraube (1)
wieder festdrehen und Einstellung vornehmen.

9.2.6 Polierscheibenwechsel

Polieraggregat durch lésen der Schraube (1) von
seiner Halterung Iésen. Die Laschen der
Sicherungsscheibe (2) mittels Schraubendreher an
der Mutter (3) I6sen. Mutter (3) abschrauben und
Polierscheibe (4) erneuern. Mutter (3) wieder
festziehen und die Laschen der Sicherungsscheibe
wieder in die Mutter verzahnen und
Polieraggregat an die Halterung montieren.

9.3 Lagerung

Lagern Sie die Maschine bei Nichtgebrauch an einem trockenen, frostsicheren und versperrbaren
Ort. Trennen Sie die Maschine von der Spannungsversorgung. Stellen Sie sicher, dass Unbefugte
und insbesondere Kinder keinen Zugang zur Maschine haben.

Bei unsachgemafer Lagerung kdnnen wichtige Bauteile beschadigt und zerstort
werden. Lagern Sie verpackte oder bereits ausgepackte Teile nur unter den
vorgesehenen Umgebungsbedingungen!

9.4 Entsorgung

Beachten Sie die nationalen Abfallbeseitigungs-Vorschriften. Entsorgen Sie

die Maschine, Maschinenkomponenten oder Betriebsmittel niemals im

Restmull. Kontaktieren Sie gegebenenfalls Ihre lokalen Behorden fur

Informationen bezuglich der verfugbaren Entsorgungsmaoglichkeiten.

Wenn Sie bei Ihrem Fachhandler eine neue Maschine oder ein gleichwertiges
— Gerat kaufen, ist dieser in bestimmten Landern verpflichtet, Ihre alte Maschine

fachgerecht zu entsorgen.
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10 FEHLERBEHEBUNG

Gefahr durch elektrische Spannung und Luftdruck! Das Hantieren an der Maschine
bei aufrechter Spannungs-, sowie Druckluftversorgung kann zu schweren
Verletzungen oder zum Tod fUhren. Maschine vor Wartungs- bzw.
Instandhaltungsarbeiten stets von der Spannungs- und Druckluftversorgung trennen
und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern!
Viele mogliche Fehlerquellen kénnen bei ordnungsgemafem Anschluss der Maschine an die
Spannungsversorgung (Druckluftversorgung) bereits im Vorfeld ausgeschlossen werden. Sollten
sie sich auBer Stande sehen, erforderliche Reparaturen ordnungsgeman zu verrichten, und/oder
besitzen sie die vorgeschriebene Ausbildung daflr nicht, ziehen sie immer einen Fachmann zum
Beheben des Problems hinzu.

Fehler Mégliche Ursache Behebung

Maschine lauft nicht an e NOT AUS Schalter aktiviert eDrehen Sie den NOT AUS Schalter

e Schalter oder eine Phase ist nach rechts, um diesen zu entriegeln

gebrochen eReparieren Sie den defekten
e Uberhitzungsschutz ausgeldst Schaltung oder die defekte Phase
¢ Inkorrekte Phasenlage e Heizung abkuhlen lassen
e Phase tauschen (L1|L2)

Leim Ubertragt sich auf e Zuviel Leim eingestellt eLeimzugabe verringern
Walzen
Kantenband wird nicht e Eswird zu wenig Leim eLeimzugabe erhdhen
optimal angeleimt beigegeben

10.1 Fehlermeldung und Parametereinstellungen

10.1.1 Fehlermeldung Niedertemperatur-Alarm

Temperatur von Leimbecken hat noch nicht die Solltemperatur erreicht. Alarm und
Fehlerbehebung im MenUu-Punkt Parametereinstellung-Fehlermeldung einsehbar.

Reservierung der Edge Band Fehleranzeige und Fehlerbehebung w Alarmsignal bei niedriger Temperatur
1.Tatsachliche Temperatur in ¢
2 Temperatur der Einstellung ¢
3.Die Heizplatte
4. Thermokuppel

Alarm mit niedriger Temperatur Fehlersuche
L

istellungen des Kop  tellungen fir Fukz

Fehler bei der

Alarm mit Notschalter
+ +

| | Alarmanlage mit niedrigem Luftdr.  Fehlersuche

Zur Zeit erreicht die Temperatur in der Kunststoffbox
nicht die eingestellte Temperatur,
warten Sie bitte, bis die Klebebox hinzugefigt wird
" \or dem Starten des Klebemotors die eingestelite

T rhitz Sie, dass es Gnftig

Fehlersuche

Alarm fir die Ortung Fehlersuche

,
EATAEA

Miedrigere =
Grenztemperatur i_ 0

Parameter l Zurdcksetzen I Sign out 1

: Fehler bei der Ausrichtung
Reservierung der Edge Band Fehleranzeige und Fehlerbehebung 7 -1 Fahrschalters und Nr2
| der AbbildungFunktion zum —
eidemechanismus!
ildung, der rote Teil des
und das Signal direkt darunterDer

Alarm mit niedriger Temperatur Fehlersuche

istellungen des Kop tellungen flir Fukz

Fehler bei der Ausrichtung Fehlersuche
I 12 | 5
Alarm mit Netschalter Fehlersuche
+ +
n Druckstrahl, nehmen Sie alle Bretter auf dem Férderband her

eitsdruck der Anlage erreicht.

Gasfluss der Betatigungseinric

‘Naherungsschalter am oberen Teil des hinteren Flush
5y

1 | Alarmanlage mit niedrigem Luftdr.  Fehlersuche.

—

Alarm fir die Ortung Fehlersuche

L

Niedrigere 3
ztemperatur F 0

den ar ist.
driicken Sie die "Reset"-Taste,

>arameter t Zuriicksetzen I Sign out 1

Der Zweck der End-Schalter Nr.1und Sensor Nr.2 ist es, das Kappsagenaggregat zu schutzen.
Der Kontaktabstand vom Sensor-Schalter zum Ausloser sollte 1 bis 2mm betragen.

Zur Fehlerbehebung sollte nach diesen Punkten vorgegangen werden:

1. Stellen Sie sicher, dass die optimalen Drlcke auf die entsprechenden Zylinder eingestellt sind.
2. Den Sensor Nr. 2 auf Funktion Uberprufen.
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3. Den Mindestabstand der nachfolgend eingesetzten Platte auf dem Fdrderband Uberprufen.
4. Drucken Sie die "Reset" Taste.
10.1.3 Fehlermeldung Notausschalter-Alarm

Uberprufen sie beide Not-Aus-Schalter entriegelt sind und ob die Tlren geschlossen sind und der
Schaltkontakt hergestellt ist (ggf. Position des Schalters einstellen um den Kontakt herzustellen).

ung der Edge Band H F ige und Fehlerbeh

Alarm mit niedriger Temperatur

Kop tellungen fiir Fulz 2 Notschalter am Ende

Fehler bei der Ausrichtung

Alarm mit Notschalter

En.s X
[7 =

mit niedrigem Luftdr.

Alarm fir die Ortung

10.1.4 Fehlermeldung Niederdruckluft-Alarm
Uberprufen sie die Druckluftversorgungskette wie in der Fehlerbeschreibung angefuhrt.

ung der Edge Band " Fehleranzeige und Fehlerbehebung

Alarm mit niedriger Temperatur

Kop tellungen fir FuRz

I_ 5
== Alarm mit Notschalter

+ fhoiadd.

Fehler bei der Ausrichtung

( Alarmanlage mit niedrigem Luﬂdrt

Alarm fir die Ortung

10.1.5 Fehlermeldung Ecken/Kantentrimm

Fehleranzeige und Fehlerbehe
Alarm mit niedriger Temperatur F

es Kop tellungen fiir Fuiz
Fehler bei der Ausrichtung

Alarm mit Notschalter

1. Wenn die erste Bearbeitung noch nicht beendet ist und das Werkstlck wird weiter in den
Bearbeitungsbereich bewegt stopp die Maschine, um zu vermeiden, dass die Maschine durch den
Stof3 des Werkstlcks beschadigt wird.

2. Bitte prufen Sie den Pneumatik-zylinder, ob er gut funktioniert.

3. Bitte Uberprufen Sie die Luftzufuhr, ob dies in ausreichender Menge verfugbar.

4, Bitte Uberprifen Sie den Magnetschalters, ob dieser funktionstlchtig ist

5. Bitte prufen Sie die Bewegung des Zylinders, ob diese reibungslos funktioniert.

6. Bitte drlcken Sie den Reset-Schalter, nachdem Sie das WerkstlUck abgenommen haben, starten
Sie die Maschine neu
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T PREFACE (EN)

Dear Customer!
This manual contains information and important notes for safe commissioning and handling of

the edge banding machine KAM2I5ALL_400V, hereinafter referred to as “machine” in this
document.

This manual is part of the machine and must not be removed. Save it for later
reference and if you let other people use the machine, add this manual to the
machine.

Please pay special attention to the chapter safety!

Before first use read this manual carefully. It eases the correct use of the machine and prevents
misunderstanding and damages of machine.

Due to constant advancements in product design, construction, illustrations and contents may
deviate slightly. If you notice any errors, please inform us.

We reserve the right to make technical changes!

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

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH cannot accept any liability for transport damage that has not
been reported.

Copyright

© 2024

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

The place of jurisdiction is the regional court Linz or the court responsible for 4170 Haslach is valid.

Customer service contact

HOLZMANN MASCHINEN GmbH

4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +437289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at
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12 SAFETY

This section contains information and important notes on the safe commissioning and handling of
the machine.

For your safety, read this manual carefully before commmissioning. This will enable you
to handle the machine safely and thus prevent misunderstandings as well as
personal injury and damage to property. Pay special attention to the symbols and
pictograms used on the machine as well as the safety information and danger
warnings!

12.1 Intended use of the machine

The machine is designed exclusively for the following activities:
Edge banding (PVC, ABS, PP, wood) on wood-based materials such as chipboard, MDF, HDF and
lightweight boards using a hot melt adhesive within the technically specified limits.

NOTE

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

12.1.1 Technical restrictions
The machine is designed for the work under the following conditions:

Relative humidity max. 65 %
Temperature (operation) +5°Cto +40 °C
Temperature (storage, transport) -20 °Cto +55°C

12.1.2 Prohibited applications /Dangerous misuse

e Operating the machine outdoors.

e Operating the machine without adequate physical and mental fitness.

e Operating the machine without knowledge of the manual.

¢ Modifying the machine design.

e Operating the machine outside the technical limits specified in this manual.

e Removing of the safety markings attached to the machine.

¢ Modifying, circumventing or disabling the safety devices of the machine.

e Machining of materials with dimensions outside the limits specified in this manual

e Use of tools which do not meet the safety requirements of the standard for machine tools

for woodworking (EN847-1).

The non-intended use or the disregard of the explanations and instructions described in this
manual will result in the expiration of all warranty claims and compensation claims for damages
against HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

12.2 User requirements

The machine is designed to be operated by one person. The prerequisites for operating the
machine are physical and mental fitness as well as knowledge and understanding of the operating
instructions. Persons who, due to their physical, sensory or mental capabilities, inexperience or lack
of knowledge, are unable to operate the machine safely must not use the machine without
supervision or instruction by a responsible person.

Basic knowledge of metalworking especially the correlation of material, tool, feed and speeds.
Please note that locally applicable laws and regulations determine the minimum age of the
operator and may restrict the use of this machine!

Work on electrical components or equipment may only be carried out by a qualified
electrician or under the guidance and supervision of a qualified electrician.

Put on your personal protective equipment before working on the machine.

12.3 Safety devices

The machine is equipped with the following safety devices:
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Two self-locking emergency stop switches to stop
dangerous movements at any time.

Interlocked movable guards
Ca I Maintenance flap/door (with safety switch)

\ l

12.4 General safety instructions

To avoid malfunctions, damage and health impairments when working with the machine, the

following points must be observed in addition to the general rules for safe working:

e Check the machine for completeness and function before starting. Only use the machine if
the separating and other non-separating protective devices required for machining have
are fitted.

Make sure that the guards are in good working order and properly maintained.

Select a level, vibration-free surface as the installation area.

Ensure sufficient space around the machine.

Ensure sufficient lighting conditions at the workplace to avoid stroboscopic effects.

Ensure a clean working environment.

Keep the area around the machine free of obstacles (e.g. dust, chips, cut-off workpiece

parts, etc.).

e Only use tools that are in perfect condition and free of cracks and other defects (e.g.
deformations).

e Remove tool keys and other setting tools before switching on the machine.

e Check the machine's connections for strength before each use.

e Never leave the running machine unattended. Switch off the machine before leaving the
working area and secure it against unintentional or unauthorized restarting.

e The machine may only be operated, maintained or repaired by persons who are familiar
and who have been informed about the dangers arising from this work.

e Ensure that unauthorized persons keep a safety distance from the machine and keep

children away from the machine.

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

Do not overload the machine.

Hide long hair under hair protection.

Wear close fitting protective work clothing and suitable protective equipment (eye

protection, dust mask, ear protection, safety-shoes, work gloves only when handling tools).

Never wear loose jewellery, loose clothing or accessories (e.g. tie, scarf).

Do not work on the machine if you are tired, not concentrated or under the influence of

medication, alcohol or drugs!

e Do not use the machine in areas where vapours of paints, solvents or flammable liquids
represent a potential danger (danger of fire or explosion!).

e Shut down the machine and disconnect it from the power supply, before adjustment,
changeover, cleaning, maintenance or repair work, etc. Before starting work on the
machine, wait until all tools or machine parts have come to a complete standstill and
secure the machine against unintentional restart.

e Warning sighs and/or stickers on the machine that are illegible or have been removed must
be replaced immediately!

12.5 Electrical safety

Make sure that the machine is grounded.
Only use suitable extension cables.

e A damaged or tangled cable increases the risk of electric shock. Handle the cable with care.
Never use the cable to carry, pull or disconnect the power tool. Keep the cable away from
heat, oil, sharp edges or moving parts.

Proper plugs and outlets reduce the risk of electric shock.
Water entry into the machine increases the risk of electric shock. Do not expose the
machine to rain or moisture.
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e The machine may only be used if the power supply is protected by a residual current circuit
breaker.

e Use the machine only when the ON-OFF switch is in good working order.

e Before connecting the machine always make sure that it is switches off.

12.6 Special safety instructions for this machine

Work with gloves on rotating parts is not permitted!
During operation of the machine wood dust is generated. Therefore, connect the machine
to a suitable dust collection system for dust and chips during installation!

e Always switch on the dust collection system before you start machining the workpiece!

e Never remove sections or other parts of the workpiece from the cutting area while the
machine is running.

¢ When using milling tools with a diameter of 216 mm and circular saw blades, these must
comply with EN 847-1:2013 and EN 847-2:2013; tool carriers must comply with EN 847-3:2013;

e Excessive noise can cause hearing damage and temporary or permanent hearing loss.
Wear hearing protection certified to health and safety regulations to limit noise exposure.
Make sure that the machine is working without vibrations.

e Replace cracked and deformed saw blades immediately, they cannot be repaired.

¢ GClue and gluing unit are heated during operation, avoid any contact with hot
components/glue and wait for cooling phases before maintenance work!

e Avoid any contact with cutters / saw blades and blades while the machine is running and
never reach into the working area on the front of the machine.

e [tisforbidden to lift the height adjustment mechanism while tools are still rotating or when
workpieces or parts of them are still in the machine;

12.7 Hazard warnings

12.7.1 Residual risks

Despite intended use, certain residual risk factors remain.
e Risk of injury to hands/fingers from the cutting blades during operation.
e Risk of injury to hands/fingers due to crushing between moving and fixed parts (hold-down
devices, stops, workpiece supports,...).
e Risk of hands/fingers being cut on cutting edges of the workpiece.
e Risk of injury due to improper maintenance activities.

12.7.2 Hazardous situations

Due to the structure and construction of the machine, hazardous situations may occur which are
identified in these operating instructions as follows:

DANGER

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

>

A safety instruction designed in this way indicates a potentially hazardous situation
which, if not avoided, could result in death or serious injury.

CAUTION

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

> B

NOTE

A safety notice designed in this way indicates a potentially hazardous situation which,
if not avoided, may result in property damage.
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Regardless of all safety regulations, your common sense and your appropriate technical
aptitude/training are and remain the most important safety factor in the error-free operation of
the machine. Safe working depends on you!

13 TRANSPORT

Risk of injury from suspended or unsecured load!
Damaged or insufficiently strong hoists and load slings can result in serious injury or
even death.
> Before use, therefore, check hoists and load slings for adequate load-bearing
capacity and perfect condition. Secure the loads carefully. Never stand
under suspended loads!
Transport the machine in its packaging to the place of installation. To manoeuvre the machine in
the packaging, a pallet truck or forklift truck with the appropriate lifting force can be used, for
example. The specifications can be found in the chapter Technical data. For proper transport, also
observe the instructions and information on the transport packaging regarding centre of gravity,
lifting points, weight, means of transport to be used as well as the prescribed transport position
etc. Ensure that the selected lifting equipment (crane, forklift, pallet truck, load sling, etc.) is in
perfect condition.
Lifting and transporting the machine may only be carried out by
gualified personnel with appropriate training for the lifting
equipment used. The load attachment points for lifting gear
should be selected as shown in the sketch (arrows).

14 ASSEMBLY

14.1 Preparation

14.1.1 Check delivery content

Check the delivery immediately for transport damage and missing parts. Report any damage or
missing parts to your dealer or the shipping company immediately. Visible transport damage must
also be noted immediately on the delivery note in accordance with the provisions of the warranty,
otherwise the goods are deemed to have been properly accepted.

14.1.2 Requirements for the installation site

The selected installation site must ensure a suitable connection to the electrical main, have a
connection to a compressed air supply and allow the collected chips to be removed by means of a
dust collector hose or connection to an existing dust collection system. Observe the safety
requirements as well as the dimensions of the machine.

Place the machine on a level, solid base. The selected installation site of the machine must comply
with the local safety regulations as well as the ergonomic requirements for a workplace with
sufficient lighting conditions.

The distance around the machine in the working area
(area 1 of the sketch) should be 2m, when processing
longer workpieces correspondingly more distance
should be provided. In the area of the maintenance
cover (rear of the machine..area 2) 1.5m.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

KAM215ALL_400V


https://www.holzmann-maschinen.at/

h

/ ASSEMBLY

NOTE

h

0 The floor at the installation site must be able to bear the load of the machine!

NOTE

0 To achieve a high quality finish, the machine should be levelled and set up.

Levelling of the machine:

The levelling of the machine, aligned and controlled by
means of a spirit level, is done by adjusting the levelling
screws (1) on the feet (2). Make sure that all 4 screws (1) are
in contact with the ground

14.1.3 Preparation of the surfaces

Before putting the machine into operation, carefully remove the corrosion protection or grease
residues from the bare metal parts. This can be done with the usual solvents. Under no
circumstances should you use nitro thinners or other cleaning agents, as these can attack the
machine s finish.

NOTE

The use of paint thinners, petro, aggressive chemicals or scouring agents will damage
the surfaces!

Therefore: Use only mild cleaning agents!

14.2 Assemble

The machine comes pre-assembled, the attachments dismantled for transport must be mounted
according to the instructions below and the electrical connection, the pneumatic compressed air
supply and the connection to a dust collection system must be made.

1. Assembly workpiece plate support

Assemble the workpiece plate support (1)
by means of screws (3) at points A and B
on the guide rods (2) of the machine.
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2. Assembly edge band support plate

Assemble the arm (1) to the machine
with the four cap screws (S).

Insert the table fixation (2) into the hole
in the arm (1) and secure it with screws
(S1). Now loosen the cylinder screws (S2)
and remove the holder (3). One ball
bearing (L1) should remain on the table
fixation (2) and the second L2 in the
holder (3). Place the supporting table (4)
on top. Place the bearing L2 from the
holder (3) on the supporting table and
then remount the holder (3) with the
screw (s2). Deflect the 2 struts of the table
mounting at 90° to the plate and mount
the limiting rollers (6).

NOTE

Some components are located
in the machine body and can be
removed after opening the
protective cover.

3. Assembly dust collector hoses adapter

Attach the two adapters (1) of the dust
collection system, one for the pre-milling
unit at position (A) and one on the
double trimming unit (B) to the machine
using the screws (S) and nuts (M).

4. Assembly hand crank for height
adjustment

Place the crank handle on the bolt of the
counter.

5. Assembly handle for maintenance flap

Fix the both handles (1) to the
maintenance flaps using screws, washers
and spring washer.

NOTE

Trimming units and edge band saw are secured with cable ties for transport; these
must be removed before any further work is carried out.
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14.3 Electrical connection

Dangerous electrical voltage!
Risk of injury due to dangerous electrical voltage!

= The machine may only be connected to the power supply and the associated

checks carried out by a qualified electrician or under the instruction and
supervision of a qualified electrician!

e Check, whether the neutral connection (if existing) and the protective grounding function
properly.

e Check, whether the supply voltage and the frequency correspond to the specifications of
the machine.

NOTE

Deviation of the supply voltage and frequency!
A deviation from the value of the supply voltage of +5 % is permissible.
A short-circuit fuse must be provided in the power supply system of the machine!

e Use asupply cable that fulfils the electrical requirements (e.g. HO7RN, HO5RN) and take the
required cross-section of the supply cable from a current carrying capacity table. Pay
attention to the measures for protection against mechanical damage.

e Make sure that the power supply is protected by a residual current circuit breaker.

e Connect the machine only to a properly grounded outlet.

¢ When using an extension cable, make sure that the dimension matches the connected
load of the machine. The connection power can be found in the technical data, the
correlation of cable cross-section and cable lengths can be found in the technical literature
or obtain information from a specialist electrician.

e A damaged cable must be replaced immediately.

14.3.1 Setting up a 400 V machine
e The grounding conductor is yellow-green.

e Connect the supply cable to the corresponding terminals in the input box (L1, L2, L3, N and
PE), see the figure below. If a CEE plug is available, the connection to the power supply is
made through an appropriately powered CEE coupling (L1, L2, L3, N and PE).

Plug connection 400V: Remove cover of the input box 5-wire with N-conductor

e After the electrical connection, check the correct running direction. If the machine runsin
the wrong direction, swap two conductive phases, egg. L1 and L2, at the connection plug.

NOTE

Operation is only permitted with residual current device (RCD) with maximum
residual current of 30 mA.
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14.4 Pneumatic connection

Connect the compressed air supply to the
pneumatic unit (1) and set the working
pressure with the rotary controller (2)
according to the technical data.

14.5 Connection to a dust collection system

The machine must be connected to a dust collection system for dust and chips. The dust collection
system must start up at the same time as the machine’s engine. The air speed at the suction
connection and in the exhaust air lines must be at least 20 m/s for materials with a moisture <12 %
(at least 28 m/s for moist chips with a moisture >12 %). The hoses used must be flame-retardant
(DIN4102 B1) and permanently antistatic (or earthed on both sides) and comply with the relevant
safety regulations. For information on air volume flow, negative pressure and suction connection,
please refer to the technical specifications.

15 OPERATION

Only operate the machine when it is in a perfect condition. Before each operation, a visual
inspection of the machine must be carried out. Safety devices and operating elements must be
checked carefully. Check screw connections for damage and tight fit.

15.1 Settings

Danger due to electrical voltage and air pressure!

Handling the machine with connected power supply and compressed air supply may

result in serious injury or death.

- Always disconnect the machine from the power supply and compressed air
supply before carrying out any adjustment or conversion work and secure it
against unintentional reconnection.

15.1.1 Filling with glue granulate

Open the cover of the granulate container (1)
and fill the granulate into it. Then close the
granulate container again.

\[eJ]= heating elements (2) should be
covered.

15.1.2 Inserting the edge band into the edge band feed

Place the edge band on the edge
band support (1) and slide it
through the rollers (2), heating
plate (3) up to the feed roller (4).
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The height adjustment is to be made
at 2 positions:

The edge hold-down device (1) should
be adjusted with approx.1-2 mm
height clearance.

For Posl: Release the lever Lower the
roller and fix the lever again.

For Pos2: Loosen screw 3 and adjust
the height with the knurled screw (2).

15.1.4 Pressure regulator settings for cutter unit edge band / contact pressure

The set pressure should be between 2-3 bar (0.2 MPa-
0.3 MPa).

Pressure unit (1) is responsible for the adjustment of the
cutter unit, pressure unit (2) for the contact pressure

To adjust, lift the cap (3) and turn the pressure regulator
in the direction of the arrows to increase pressure and
decrease pressure against the direction of the arrows.

W[ea=H The pressure setting for the cutter unit is only
displayed on the manometer when operated.

15.1.5

Pressure regulator settings for edge band saw

The adjusted pressure should be between 3-4 bar

(0,3 MPa-0,4 MPa).

Pressure unit (1) is for setting the end cutting of the edge
band saw unit, pressure unit (2) for the start of the edge
band saw unit.

The set pressure for the unit (1) should always be
slightly higher than that for unit (2).

To adjust, lift the cap (3) and turn the pressure regulator
in the direction of the arrows to reduce pressure against
the direction of the arrows.

(o)1= The pressure setting for the unit (1) is only
displayed when operated.

15.1.6

Setting the milling cut-off

The amount of material removed from the workpiece can
be adjusted by means of the hand wheel (1).

The set value is shown on the display (3).

e.g..2,0 mm are set, 2 mm are removed at the edge of
the workpiece.

The setting of the milling cutter in clockwise direction (2)
is preset and only needs to be corrected if steps are
milled into the workpiece

[N[ed)= To obtain the set material removal rate the same
value must also be set on the handwheel (4).
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15.1.7 Setting edge band saw angle

The two edge band saw units
can be swivelled up to 10°. This
allows you to choose the shape
of the cut-off, see figure A and B.

To adjust, loosen the screw (3)
on the sawing unit, adjust the
angle and then retighten screw
(3).

Adjustment can be made at
both sawing units (end,
beginning).

15.1.8 Setting double trimming unit

The trimming unit has two setting options.
The cutters can be adjusted both
horizontally and vertically.

With the adjusting screws C the size of the
radius can be changed (horizontal).

C The cutter can be adjusted horizontally with
"+"in front and with "-" back.

Vertically, the tool is adjusted with the A and
B knobs. This should always be done when
replacing the cutters.

When adjusting the vertical position
A and B, the adjustment of the horizontal
position must be the same on both units.
The maximum edge band overhang on the
workpiece should be 2 mm.

15.1.9 Setting corner trim

The two sides are trimmed with a rather
small amount of material.

If it is necessary to adjust the amount of
material to be trimmed in position A or
B, adjust it with the screws (D(2).

For the removal at C-position, adjust the
screw and nut (3) together.

For the R-corner, adjust the screw and
nut (3) together with the screw (@).

If the edging tape is changed and a
different thickness is used, it is only
necessary to adjust the screw () and set
the counter display to the same value as
the thickness of the edging tape.

The corner trim is only suitable
under the condition that the thickness
of the edge band is greater than or
equal to 1.5 mm.
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15.1.10 Setting R-scraper

The height of the upper and lower units can
be adjusted with the adjusting screw 1 by
loosening the lock nut.
The distance between the steel disc and the
flat scraper should be approximately 1-1.5
mm.

- 3
i ‘Adjusting handle

15.1.11 Setting polishing unit

The polishing unit with the polishing wheels is used to
remove and polish the remaining glue and the edge trims.
The directions of rotation of the polishing wheels are

Locking Screw counterclockwise at the top and clockwise at the bottom.

: The polishing wheels should be embedded on the edge of
. the workpiece about 3 ~5 mm.

el
This adjustment (vertical displacement) is made by
E loosening the clamping screws and the adjustment knobs

Adjusting Handle

on the polishing unit.

Adjusting Handle

With the hand crank (1) the height can be adjusted
to the height of the workpiece. The set height is
shown on the display (2).

eI =H In order to obtain the most ideal contact
pressure, the height setting should correspond to
the height of the workpiece.
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15.1.13 Setting workpiece plate support

The workpiece plate support arm can be moved in
its position in relation to the machine and can be
adjusted in its position in relation to the machine
depending on the size of the plate.

To do this, release the two levers (2), move the plate
support (1) away from the machine (+) or towards
the machine (-) and fix it in the desired position
again with the levers (2).

15.2 Operation
Checklist:

\

v
v
v Glue granulate filled in
v
v
v

15.2.1 Starting the machine

Machine is connected to power supply
Machine is connected to compressed air supply and the recommended pressure is set
Both emergency stop switches are unlocked

Edge band inserted and height adjustment made
Maintenance flap closed and safety-switch closed
Dust collection system / hose connected and ready for operation

Turn the main switch (1) to position ON (l). Turn the
switch (2) on the control panel to the "ON" position.

KAM215ALL

EDGE BANDING MACHINE

English German Folis

4

KAM215ALL

E5 16 )7 M8IINE

| BTART | cowTRoL PARAMETER o
PAGE | PAGE SETTING
Engish | Gemnan Falish o

Select the language:

By activating one of the language selection fields in
the main menu item:

1: for English

2: for German

3: for Polish

the respective language is selected.

The operating menu is reached by pressing the menu
button (4).

5: Return to the main menu

6: Control menu (activation / deactivation of the units)
7. Control menu parameter and error messages

8: Exit

The glue temperature can be set on the touch display
(2) and the current glue temperature (1) can be read on
the display.

If the limit temperature has not yet been
reached, an alarm ("low temperature") appears on the
display.

The set target temperature should be set correctly
according to the glue granulate.

Temperature control is active until the machine is
switched off.

Heating and thus temperature control is activated or
deactivated by means of button (3).

"heat on": heating active

"heat off": heating deactivated
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NOTE

The gluing function must not be activated until the target temperature of the
adhesive has been reached, thus preventing damage to the motors of the gluing unit.

15.2.3 De/Activation of the units

1 2 3 4 By selecting the control module, the command
window can be reached in which the respective units
can be activated or deactivated by touching the

10 display. The status is indicated by the colour of the
field border.

10a Red background Status A = started

10b transparent background Condition B = stopped

The following units are enabled or disabled at the
attached items.
Pos 1. Conveyor belt
5 6 7 Pos 2: Gluing unit
8 9 _ Pos 3: double cutter/trimmer unit
i Pos 4: Pre-milling cutter
Pos 5: Mitre saw (edge band saw)
Pos 6: Corner trim
Pos 7: Polishing unit
Pos 8: Light
T r—— Pos 9: Selection menu corner trim
Pos 10: Conveyor belt speed (low, a: medium, b: high)

15.2.4 Edge banding process

After the above steps have been carried out,
only the workpiece (3) must be placed against
the guide rail (1) and pushed in the direction of
the conveyor chain (2) with the edge to be
glued facing the machine until it is
automatically transported further by the
conveyor chain (2).

15.2.5 Corner trim

edge 2 The corner trim can be activated or deactivated.

(corner trim deactivated) . .
edge 4 I — \[e3 = for the first edge(s) the corner trim has to be

m activated . 4
(corner trimzctivated) edge 3 deactivated to get an optimal corner/edge result,
lcemertrimactivated) | gee scheme on the left side.
[ e |

edee 1 When corner trim is activated, the lower unit is

{corner trim deactivated) responsible for corners | and Il and the upper one
" W trims corners Il and IV.

In the control module four different types of corners
can be selected.

1. all 4 corners are processed

2. only the two rear corners are machined
3. only the two front corners are machined
4. only the two upper corners are machined
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15.2.6 Activate emergency stop / switch off the machine.

Only in emergency situations:

Stop the machine using one of the two EMERGENCY
STOP buttons (5)

Switch off the machine:

First deactivate/stop all units, then turn the switch (2)

on the control panel to position (O) "OFF" and turn
the main switch (1) to position (0).

15.2.7 Fine adjustment of parameters for desired edge result

In order to achieve the desired edge band result, fine adjustments are necessary on the machine,
depending on the edge thickness and the desired shape.

15.2.8 Glue quantiy adjustment

The amount of glue can be adjusted with
the hand crank (2). To do this, loosen the
lock nut (1), turn the crank handle (2) to set
the desired amount of glue. Then fix the
lock nut (1) again.

With the hand wheel (1) the distance to the
conveyor belt can be adjusted

15.2.10 Adjustments edge overhang

The edge overhang at the front (1) or rear (2) can be increased or decreased with the respective
(+)/ () keys.

The edge overhang has been preset at the factory and a certain amount of overhang is
necessary for subsequent functions to work properly.
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15.2.11 Adjustment edge band saw (edge section)

Approach
switch

Cylinder magnetism
switch

End part cutting

Guider 2 &

Guider

Cylinder magnetism
‘switch

O
Pressure Pressure
regulation regulation
valve 2 valve 21

The edge band saw unit is used to saw off the overlapping edge band at the front/head and the
end of the workpiece. While the workpiece is running on the conveyor belt, the edge band,
which is glued with sufficient overhang, is sawn off at the front/head end. When the end of the
work piece is reached, the edge band is automatically cut off by the upper edge band saw at
the end. After the process, both saws return to their initial positions.

If necessary, the existing overhang (figure A)
or the cutting edge located within the
workpiece (figure B) can be re-adjusted to
the workpiece with the adjusting screw.
T Turning clockwise moves the saw blade
towards the workpiece Turning counter-
clockwise moves it away from the
workpiece. Thus a straight edge can be
adjusted.

16 CLEANING, MAINTENANCE, STORAGE, DISPOSAL

voltage and compressed air supply still on can lead to serious injuries or death. Always
disconnect the machine from the voltage and compressed air supply before
maintenance or repair work and secure it against unintentional reconnection!!

CAUTION

> Wear protective cutting gloves when handling the saw blades, cutters or
scrapers to reduce the risk of injury!!

j Danger due to electrical voltage and air pressure! Working on the machine with the

16.1 Cleaning

Regular cleaning guarantees the long service life of your machine and is a prerequisite for its safe
operation.

NOTE

Incorrect cleaning products can attack the finish of the machine. Do not use any
solvents, nitro thinners or other cleaning products that could damage the machine's
finish.

Observe the specifications and instructions of the cleaning agent manufacturer.

¢ Remove chips and dirt particles from the machine after each use with a proper tool.

e Prepare the surfaces and lubricate the bare machine parts with an acid-free lubricating oil
(e.g. WD4O0 rust inhibitor).
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16.2 Maintenance

The machine is low-maintenance and only a few parts need to be serviced. Irrespective of this,
faults or defects which are likely to affect the safety of the user must be eliminated immediately!
e Before each start-up, make sure that the safety devices are in perfect condition and
functioning properly.
e Check all connections for tightness at least once a week.
e Regularly check the faultless and legible condition of the warning and safety stickers on the
machine.
e Only use original spare parts recommended by the manufacture

16.2.1 Maintenance and service plan

The type and degree of machine wear depend to a large extent on the operating conditions. The
following intervals apply when the machine is used within the specified limits:

Interval component activity

Before starting work | , \j5chine e Cleaning the machine

e Remove all loose parts / tools

e Checking the milling cutter / saw blade
for damage

e Checking the extraction system

1x per week e Chain drive e Greasing/ lubrication at the grease
nipple

e Emergency stop button e Carry out function test

e Safety switch

1x per month

maintenace door e Carry out function test
As required e Tool change e Change (wear, damage)
e Machine e Check screw connections, replace if
necessary
e Pneumatic unit e Check for leaks and seal if necessary,
empty collected water from the water
tank

16.2.2 Cutter change (pre-milling unit)

1. remove the milling cutter cover / dust
colector hood:

To do this, loosen the two screws (2) and
remove the cover (1)

2. loosen the fixing screw:

Loosen and remove the fixing screw (3)
with a wrench and hold it in the notch on
the milling cutter with a second wrench
or screwdriver so that the screw can be
loosened.

3. remove milling cutter

Remove the milling cutter from the shaft
and clean the entire unit from milling
dust

4. insert new cutters and reassemble them.
In order to re-assemble and tighten the
screws (3), a tool (5) must be used to hold
them in place again.
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NOTE

The pre-milling cutters should be assembled according to the following position to
receive good milling performance.

-y @

L

Bottom sside

16.2.3 Saw blade change

Loosen the nut (1) and fix the saw blade in
position with a screwdriver.

Remove nut (1), flange (2) and saw blade from
the shaft.

Clean the unit and place a new saw blade on
the shaft:

eI Ensure that the saw blade is running in
the correct direction.

Mount the flange (2) and fix it with the nut, and
for that purpose fix the saw blade in position
again with a screwdriver. (recommended
torque 25 Nm).

16.2.4 Corner trim cutter change

_D Remove the front unit (2). Here-for the two
cap screws (1) remove to gain access to the

fixing nut (3). Loosen the fixing nut (3). Two

hexagon spanners SW17 are necessary.

Change the milling cutter and reassemble
in reverse order.

Make sure that the cutter runs in
the correct direction. Cutters could be
exchanged for the counterpart. Upper
milling cutters to lower unit and vice versa
as both sides are shaped as cutting edges.
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16.2.5 Polishing wheel change

Remove the polishing unit from its holder on the
machine by loosening the screw (1). Loosen the
locking tabs of the lock washer (2) on the nut (3)
using a screwdriver. Unscrew the nut (3) and
replace the polishing disc (4). Tighten the nut (3)
again and engage the tabs of the lock washer in
the nut again and mount the polishing unit on the
holder on the machine.

16.3 Storage

Store the machine in a dry, frost-proof and lockable place when not in use. Disconnect the
machine from the power supply. Make sure that unauthorised persons and especially children do
not have access to the machine.

NOTE

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

16.4 Disposal

Observe the national waste disposal regulations. Never dispose of the

machine, machine components or operating equipment in the residual waste.

If necessary, contact your local authorities for information regarding available

disposal options.

If you purchase a new machine or equivalent equipment from your specialist
[ ] dealer, he is obliged in certain countries to dispose of your old machine

properly.

17 TROUBLESHOOTING

the voltage and compressed air supply still on can lead to serious injuries or death.
Always disconnect the machine from the voltage and compressed air supply before
maintenance or repair work and secure it against unintentional reconnection!!
Many possible sources of error can be eliminated in advance if the machine is properly connected
to the power (air pressure) supply.
If you are unable to carry out the necessary repairs properly and/or do not have the required
training, always consult a specialist to solve the problem.

Trouble Possiblecause | Solution

Machine does not start e Emergency stop switch to e Turn the emergency OFF switch
switch off to the right to unlock to

e switch or a phase is broken e Repair the defective circuit or the

faulty phase

if Danger due to electrical voltage and air pressure! Working on the machine with

e Overload protection is e Wait until the engine cools down
triggered. e Cover plate close
e Wrong phase e Swap phase (L1]| L2)
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Glue transfers to rollers eToo much glue set e Reduce added glue quantity
Edge band is not optimally |e Less glue set e increase added glue quantity
glued

17.1 Error message and parameter settings

17.1.1 Low temperature alarm

Temperature of glue pot has not yet reached the set temperature. Alarm and troubleshooting can
be viewed in the menu item Parameter setting error message.

Low-temperature alarm

1. Actual temperature in the pl:
2. Glue setting temperature

3. Main heating plate

4. Thermocouple

At present, the temperature in the plastic box does not reach the
set temperature, please wait until the glue box is added

Heat to the set temperature before starting the gluing motor.
Note that it is unreasonable to set the temperature of the glue
box according to the melting peint of the high temperature glue u
Setting will cause damage to gluing mechanism and motor!

Please check the heating elementthe probe and
temperature controller if the heating time is too long these
parts should be changed if they are damaged.

17.1.2  Alarm of end-trimming

The purpose of limit switch No.1Tand sensor No. 2 is to protect the crosscut saw unit.

The contact distance from the sensor switch to the trigger should be 1to 2 mm.

For troubleshooting follow these points:

1. make sure that the optimum pressures are set to the corresponding working cylinders.
2. check the function of sensor no. 2.

3. check the minimum distance of the following plate on the conveyor belt.

4. press the "Reset" button.

171.3 Emergency stop alarm

Check that the two emergency stop switches are unlocked and that the door is closed and the
switching contact is established (if necessary, the position of the switch must be adjusted to
establish the closing contact completely).
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17.1.4 Low air-pressure alarm
Check the compressed air supply chain as indicated in the error description.

17.1.5 Error corner trim

1. if the first machining operation has not yet been completed and the workpiece is still moving
into the machining area, the machine stops to prevent the machine from being damaged by the
impact of the workpiece.

2. check the pneumatic cylinder to make sure that it works well.

3. please check the air supply, if it is available in sufficient quantity.

4., please check the magnetic switch, if it works.

5. please check the movement of the cylinder to ensure that it works smoothly.

6. please press the reset switch, after you have removed the workpiece, restart the machine.
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18 PREDMLUVA (C2)

Vazeny zakazniku!

Tento ndvod k obsluze obsahuje informace a dulezité pokyny k uvedeni do provozu a manipulacis
olepovackou hran KAM215ALL_400V, dale vtomto dokumentu oznacovanou jako "stroj".
Navod k obsluze je nedilnou soucasti stroje a nesmi byt odstranén. Uschovejte jej
na vhodném misté, které je snadno pfistupné uzivateldm (obsluze) pro budouci
nahlédnuti, a v pfipadé predani tfeti osobé jej pfilozte ke stroji!

Dodrzujte bezpeénostni pokyny!

Dodrzujte bezpecnostni pokyny a varovani pred nebezpedim. Jejich nedodrZzeni mdze vést k
vaznému zranéni.

Vzhledem k neustalému vyvoji nasich produktll se mohou ilustrace a obsah mirné lisit. Pokud si
vSimnete néjaké chyby, dejte ndm prosim védét.

Technické zmény vyhrazeny!

Zbozi zkontrolujte ihned po pfevzeti a pfipadné reklamace zaznamenejte do nakladniho listu
pFi prevzeti zasilky dopravcem!

Poskozeni pfi pfepravé nam musi byt nahlaseno zvlast do 24 hodin.

Spoleénost HOLZMANN MASCHINEN GmbH nemuzZe pfevzit Zadnou zaruku za
nezaznamenané poskozeni pfFi prepravé.

Autorska prava
© 2024

Tato dokumentace je chranéna autorskymi pravy. VSechna prava vyhrazena! Stihano bude
zejména pretiskovani, prekladani a vytézovani fotografii a ilustraci.
Mistné pfislusnym je Zemsky soud v Linci nebo soud pfislusny pro 4170 Haslach.

Adresa zakaznického servisu

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 - O
info@holzmann-maschinen.at
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19 BEZPECNOSTNI

Tato ¢ast obsahuje informace a dllezité pokyny k bezpenému uvedeni do provozu a manipulaci
se strojem.

V zajmu vlastni bezpecnosti si pfed uvedenim do provozu peclivé precCtéte tento
navod k obsluze. Umozni vam to bezpecné pouzivani stroje a zabrani
nedorozumeénim, jakoz i zranénim osob a Skoddm na majetku. Dodrzujte také
symboly a piktogramy pouzité na stroji, jakoz i bezpec¢nostni pokyny a vystrahy
pred nebezpedim!

19.1 Uéel pouziti

Stroj je urcen vyhradné pro nasledujici Cinnosti:
Lepeni hran (PVC, ABS, PP, dfevo) na materidly na bazi dfeva, jako jsou dfevotfiskové desky, MDF,
HDF a lehké desky, pomoci tavného lepidla v rdmci technicky stanovenych limitd.

POKYN

Za Skody a zranéni zpUsobend jinym nez ke svému Ucelu uréenému pouziti stroje
nenese spole¢nost HOLZMANN-MASCHINEN jakoukoliv odpovédnost nebo zaruku.

19.1.1 Technicka omezeni
Stroj je uré¢en k pouziti za nasledujicich podminek:

Relativni vihkost max. 65 %
Teplota (provoz) +5°Caz +40 °C
Teplota (skladovani, preprava) -20°Caz +55°C

19.2 Zakazané pouziti / Nebezpeéné pouziti

e Provozovani stroje venku.

e Obsluha stroje bez odpovidajici fyzické a dusevni zdatnosti

e Obsluha stroje bez znalosti navodu k obsluze

e Zmény na konstrukci stroje

e Provozstroje v prostiedi s nebezpedim vybuchu (stroj mUze béhem provozu generovat
jiskry)

e Provoz stroje v uzavienych mistnostech bez odsavani tfisek a prachu bézny vysavac pro
domacnost neni vhodny jako odsavaci zafizeni)

e Provozovani stroje mimo limity uvedené v tomto navodu k obsluze

e Odstranovani bezpecnostnich znacek a symboll ze stroje

e Meénit, obchazet nebo uvadét z Cinnosti bezpecnostni prvky stroje

e Obrabéni materidld s rozméry mimo limity uvedené v tomto ndvodu k obsluze.

e PouZiti ndstrojd, které nespliuji bezpecnostni pozadavky normy pro difevoobrdbéci stroje

(EN847-1).
Nesprivné pouziti nebo nedodrzeni pokyn( a instrukci uvedenych v tomto ndvodu ma za nasledek
zanik zaruky a veskerych narokd na nadhradu $kody vici spole¢nosti Holzmann Maschinen.

19.3 Pozadavky na obsluhu

Méjte na paméti, Ze mistni zakony a pfedpisy mohou stanovit minimalni vék obsluhy a omezit
tak pouzivani tohoto stroje!

Pfed zahdjenim praci na stroji si nasadte osobni ochranné pomdcky.

Prace na elektrickych souc¢astech nebo provoznich zafizenich smi provadét pouze
kvalifikovany elektrikaf nebo tyto smi byt provadény pod vedenim a dohledem
kvalifikovaného elektrikare!

19.4 Bezpecnostni prvky

Stroj je vybaven nasledujicimi bezpecnostnimi prvky:
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e Dvé&samosvorna tladitka NOUZOVEHO ZASTAVENI,
aby bylo mozné kdykoli zastavit nebezpelné pohyby.

e Pohyblivé ochranné kryty s blokovanim Klapka/dvitka
pro udrzbu (s bezpe&nostnim spinacem)

19.5 VSeobecné bezpecnostni pokyny

Aby se predeslo poruchdm, poskozeni a zdravotnim problémUm, je tfeba pfi praci se strojem
kromeé obecnych pravidel pro bezpe&nou praci zvazit nasledujici body:

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

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

Zajistéte dostatek prostoru kolem stroje!

Zajistéte dostatecné svetelné podminky na pracovisti, abyste tim zabranili stroboskopickym
acinkdm!

Zajistéte Cisté pracovni prostredi!

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

Prostor kolem stroje udrzujte volny a zbaveny prekazek (napf. prach, tfisky, odfezky apod.).
Pfed kazdym pouZzitim zkontrolujte pevnost spojl stroje.

Nikdy nenechévejte bézici stroj bez dozoru. V pfipadé potfeby zastavte stroj pred
opusténim pracovisté.

Stroj smi obsluhovat, udrzovat nebo opravovat pouze osoby, které jsou s nim obeznameny
a jsou pouceny o nebezpecich vznikajicich pfi této praci.

Zajistéte, aby se neopravnéné osoby zdrzovaly v bezpecné vzdalenosti od stroje, a zejména
aby déti byly mimo dosah stroje.

Pouzivejte vhodné ochranné pomucky (ochranu oci, prachovou masku, ochrana sluchu,
rukavice pfri manipulaci s nastroji) a dobre pfiléhajici pracovni odévy - nikdy ne volné
oblecCeni, kravaty, Sperky atd. - nebezpeci zachyceni

Dlouhé vlasy skryjte pod sitku na vlasy.

Neodstranujte odfezky nebo jiné Casti obrobku z pracovniho prostoru, kdyz je stroj v chodu!
Pracujte vzdy s rozmyslem a potfebnou opatrnosti a nikdy nepouzivejte nadmeérnou silu.
Stroj nikdy nepretézujte!

Vyhnéte se praci na stroji v pfipadé Unavy, nedostatku koncentrace nebo pod viivem |ékd,
alkoholu nebo drog!

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

Nekurte v blizkosti stroje (nebezpeci pozaru)!

Pred prestavbami, sefizovanim, mérenim, Cisténim, udrzbou nebo pravidelnym servisem
stroj vzdy zastavte a odpojte od zdroje napajeni. Pfed zahdjenim praci na stroji pockejte na
Uplné zastaveni véech nastrojd nebo ¢3sti stroje a zajistéte stroj proti nelUmysinému
spusténi.

Elektricka bezpecnost

Ujistéte se, Ze je stroj uzemneén.

Pred pfipojenim stroje ke zdroji napajeni se ujistéte, Ze je hlavni vypinac v poloze ,O"
Nepouzivejte elektrické naradi, pokud jej nelze zapnout a vypnout pomoci vypinace
ZAPNUTO-VYPNUTO.

Pouzivejte pouze vhodné prodluzovaci kabely.
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e Poskozeny nebo zamotany kabel zvysuje riziko Urazu elektrickym proudem. S kabelem
zachazejte opatrné. Nikdy nepouzivejte kabel k pfenaseni, tahdni nebo odpojovani
elektrického naradi. Kabel chrante pred teplem, olejem, ostrymi hranami nebo pohyblivymi
castmi.

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

e Voda pronikajici do elektrického naradi, zvysuje riziko Urazu elektrickym proudem.
Nevystavujte elektrické nafadi desti nebo vihkosti.

e Pouzivani elektrického nafadi ve vihkém prostredi je pfipustné pouze tehdy, je-li zdroj
napajeni chranén proudovym chrani¢em.

19.7 Specialni bezpeénostni pokyny pro tento stroj

e Prace s rukavicemi na rotujicich ¢astech neni povolena!

e PFiprovozu stroje se generuje dfevény prach. Proto pfipojte stroj béhem instalace k
vhodnému odsavacimu systému na prach a tfisky!

e Pred zahajenim obrabéni obrobku vzdy zapnéte odsavani prachu!

e Nikdy neodstranujte odfezky nebo jiné ¢asti obrobku z oblasti fezani, kdyz je stroj v chodu.

e Pfipouzitifréz o primeéru =16 mm a kotoucovych pil musi tyto odpovidat normam EN 847-
1: 2013 a EN 847-2: 2013; Nosic¢e nastrojl musi vyhovovat normé EN 847-3: 2013;

e Nadmérny hluk mize zpUsobit poskozeni sluchu a do¢asnou nebo trvalou ztratu sluchu.
Noste ochranu sluchu certifikovanou podle predpist o ochrané zdravi a bezpecénosti, abyste
tak omezili zatéz hlukem.

e Popraskané a zdeformované pilové kotouc¢e okamzité vymeénte, nelze je opravit.

e Lepidlo a lepici jednotka jsou béhem provozu velmi horké. Zamezte jakémukoli kontaktu
s horkymi soucastmi / lepidlem a pfed udrzbovymi pracemi vyckejte na ochlazeni

e Zamezte kontaktu s frézami a/nebo pilovymi kotoudi u béziciho stroje a nikdy neshejte do
pracovniho prostoru béziciho stroje z pfedni strany.

e Je zakazadno zvedat mechanismus nastaveni vysky, kdyzZ se nastroje stale otaceji nebo kdyz
jsou obrobky nebo jejich &asti stale ve stroji;

19.8 Vystrahy

19.8.1 Ostatni rizika
Navzdory zamyslenému pouziti nelze nékteré zbytkoveé rizikové faktory zcela vyloucit.
e Riziko poranéni rukou/prstd o fezné noze pfi praci.
e Riziko poranéni rukou/prstd v dlsledku stlateni mezi pohyblivymi a pevnymi ¢astmi
(pfidrzovaci zafizeni, dorazy, podpéry obrobku atd.).
e Nebezpeti pofezani rukou/prstd o ostré hrany obrobku.
e Nebezpedi poranéniv dusledku nespravné udrzby.

19.8.2 Nebezpecné situace

Vzhledem k navrhu a konstrukci stroje mohou nastat nebezpecné situace, které jsou v tomto
navodu k obsluze oznaceny takto:

NEBEZPECI
fji Takto oznacené bezpecnostni upozornéni signalizuje bezprostfredné nebezpecnou

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

Takto oznacené bezpecnostni upozornéni signalizuje potencidlné nebezpecnou
situaci, kterd, pokud se ji nevyhnete, mlze zpUsobit smrt nebo vazné zranéni.

POZOR

Takto oznacené bezpecnostni upozornéni signalizuje potencidlné nebezpecnou
situaci, kterd, pokud se ji nevyhnete, mdze mit za ndsledek mensi zranéni.

> P
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UPOZORNENI

Bezpecnostni upozornéni oznac¢ené timto zplsobem signalizuje potencialné
nebezpecnou situaci, kterd mGze vést k poskozeni majetku, pokud se takové situaci
nevyvarujete.

Bez ohledu na viechny bezpelnostni predpisy zUstava Vas zdravy rozum a Vase odpovidajici
technickd zdatnost / vzdélani nejdllezité&jdim bezpednostnim faktorem pfi bezchybném provozu
stroje. Bezpecna prace zavisi pfedevsim na Vas!

20 TRANSPORT

Poskozené nebo nedostatecné nosné kladkostroje a zdvihaci prislusenstvi mohou mit
E za nasledek vazné zranéni nebo dokonce smrt.

= Vzdy zkontrolujte kladkostroje a zvedaci prislusenstvi, zda maji dostatecnou
nosnost a bezvadny stav, peclivé zajistéte bremena a nikdy nestujte pod
zaveésenymi bremeny.

Na misto instalace prepravujte stroj v obalu. K manévrovani se strojem v obalu |ze pouzit napf.
paletovy vozik nebo vysokozdvizny vozik s odpovidajici nosnosti. Vzhledem k vysoké vilastni
hmotnosti je pro bezproblémovou vykladku nutné pouziti vysokozdvizného voziku/jefabu s
pfislusnym zvedacim zafizenim a kvalifikovaného personalu. Body pro upevnéni bfremene pro
zvedaci zafizeni by mély byt zvoleny podle nasledujiciho nacrtu (Sipky). Informace naleznete v
kapitole Technické Udaje. Pro zajisténi spravné prepravy dodrzujte pokyny a informace na
prepravnim obalu tykajici se t&zisté, bodl zvedani, hmotnosti, pouZitych dopravnich prostifedkd a
predepsané prepravni polohy atd. Dbejte na to, aby vybrané zvedaci zafizeni (jefab, vysokozdvizny
vozik, zvedaci vozik, zafizeni pro zavésovani bremen atd.) bylo v bezvadném stavu.

Stroj smi zvedat a prfepravovat pouze kvalifikovany personal s
pfislusnym skolenim pro pouzité zvedaci zafizeni. Body pro
upevnéni bfemene pro zvedaci zafizeni by mély byt zvoleny podle
nasledujiciho schématu (Sipky).

21 MONTAZ

21.1 Pr¥ipravné prace

21.1.1 Obsah dodavky

Po obdrzeni dodavky zkontrolujte, zda jsou vSechny dily v pofadku. Jakékoli poskozeni nebo
chybéjici dily ihned nahlaste svému prodejci nebo pfepravni spoleénosti. Viditelna poskozeni pfi
prepravé musi byt rovnéz neprodlené zaznamenana na dodacim listu v souladu se zaru¢nimi
ustanovenimi, jinak se zboZi povazuje za radné prevzaté.

21.1.2 Pozadavky na umisténi stroje

Zvolené misto instalace musi zajistit vhodné pripojeni k napajeni, pfipojeni k pfivodu stlaceného
vzduchu a moznost odvadéni nasbiranych tfisek pomoci hadice na tfisky nebo pripojeni ke
stavajicimu odsavacimu systému. Dodrzujte bezpecnostni pozadavky a rozmeéry stroje.

Umistéte stroj na rovny, pevny povrch. Zvolené misto instalace stroje musi odpovidat mistnim
bezpelnostnim predpistiim a splfovat ergonomické pozadavky na pracovisté s dostatecnymi
svételnymi podminkami.

Kolem stroje v pracovnim prostoru (oblast 1 na nacrtu) by meéla
byt vzdalenost 2 metry, pti zpracovani delsich obrobkl by
méla byt vzdalenost odpovidajicim zplsobem vétsi. V oblasti
krytu pro udrzbu (zadni ¢ast stroje..oblast 2) 1,5 m.
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POKYN

0 Podlaha v misté instalace musi byt schopna unést zatizeni stroje!

POKYN

h

0 Aby bylo dosazeno kvalitniho povrchu, je tfeba stroj vyrovnat a ustavit.

Nivelace stroje:

Vyrovnani stroje, které se kontroluje pomoci vodovahy, se
provadi nastavenim Sroubd M16 (1) na nozkach (2). Ujistéte
se, ze se vsechny 4 srouby (1) dotykaji podlahy.

21.1.3  Priprava povrchu stroje

Pred uvedenim stroje do provozu peclivé odstrante zbytky antikorozni ochrany nebo maziva z
nelakovanych kovovych ¢asti. To Ize provést obvyklymi rozpoustédly. V zadném pripadé
nepouzivejte k Cisténi nitroredidlo nebo jiné Cistici prostredky, protoze mohou poskodit lak stroje.

POKYN

Pouziti fedidel, benzinu, agresivnich chemikalii nebo abrazivnich ¢isticich
prostiedkl poskozuje povrch!
Proto: K Cisténi pouzivejte pouze jemneé Cistici prostredky!

21.2 Montaz

Stroj se dodava smontovany, pfidavna zafizeni sejmutd pro prepravu musi byt namontovana podle
nasledujicich pokynt a musi byt provedeno elektrické pfipojeni, pfivod pneumatického stlaceného
vzduchu a pfipojeni k odsavacimu systému.

1. Montaz podpéry obrobku

Pripevnéte rameno podpéry obrobku (1) k
vodicim ty¢im (2) stroje pomoci Sroubt
(3) v bodech A a B.
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2. Montaz opérného talife pro hrany

Pripevnéte rameno (1) ke stroji pomoci
¢ty vélcovych Sroubl (S).

Vlozte nastavec stolu (2) do otvoru na
rameni (1) a zajistéte jej pomoci sroubd
(S1). Nyni uvolnéte srouby valce (S2) a
sejméte drzak (3). Jedno kulickové lozisko
(L1) by mélo zUstat na nastavci stolu (2) a
druhé L2 v drzaku (3). Namontujte opérny
stdl (4). Umistéte loZisko L2 z drzaku (3)
na opérny stll a poté znovu nasadte
drzak (3) pomoci sroubu (s2) (3). Odklopte
2 vzpéry uchyceni stolu ve vzdalenosti
90° od kotouce a namontujte omezovaci
valecCky (6).

OZNAMENI

Nékteré soucasti jsou umistény
v téle stroje a lze je vyjmout po
otevieni ochranného krytu.

3. Instalace sacich hadic na odsavaci
hrdlo

Pripevnéte ke stroji pomoci sroubl (S) a
matic (M) oba adaptéry (1) sacich hadic,
jeden pro spojovaci jednotku v poloze (A)
a jeden na dvojitou spojovaci jednotku
(B).

4, Montaz kliky pro nastaveni vysky
Umistéte ruéni kliku na protikus.

5. Montazni rukojeti pro dvifka pro
udrzbu

Pripevnéte obé rukojeti (1) k obéma

dvitkdm pro udrzbu pomoci sroubd,

podlozek a pojistného krouzku.

pred dalsimi pracemi odstranény.
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21.3 Elektrické pfipojeni

Nebezpecné elektrické napéti! Pripojeni stroje k elektrické siti a souvisejici kontroly
smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar nebo pod jeho vedenim a dohledem!

e Zkontrolujte, zda je funkéni nulové pospojovani (pokud existuje) a ochranné uzemnéni.
e Zkontrolujte, zda napdjeci napéti a frekvence odpovidaji specifikacim stroje.

POKYN

Odchylka napajeciho napéti a frekvence!
Je pripustna odchylka od hodnoty napajeciho napéti 5 %. V napajecim systému stroje
musi byt zkratova pojistka!

e Pouzijte pfivodni kabel, ktery splfiuje elektrické pozadavky (napf. HO7RN, HO5RN), a
pozadovany prifez privodniho kabelu zjistéte z tabulky proudové zatiZitelnosti. Dbejte na
opatfeni na ochranu proti mechanickému poskozeni.

e Zajistéte, aby byl napajeci zdroj chranén proudovym chranic¢em.
e Stroj pfipojujte pouze k radné uzemnéné zasuvce.

e Pfipouziti prodluzovaciho kabelu dbejte na to, aby mél spravné rozméry pro pripojené
zatizeni stroje. Pripojené zatizeni naleznete v technickych Udajich, vztah mezi prlrezem a
délkou kabelu naleznete v technické literature nebo ziskate od specializovaného elektrikare.

e PosSkozeny kabel musi byt okamzité vymeénén.

21.3.1 P¥ipojeni stroje k napajeni 400 V

e Uzemnfovaci vodi¢ ma zlutozelenou barvu.

e Pfipojte privodni kabel k pfislusnym svorkdm v pfipojovaci skfifice (L1, L2, L3, N, PE), viz
obrazek nize. Pokud je k dispozici zastrcka CEE, pfipojeni k napajecimu zdroji se provede pres
prislusné napajenou spojku CEE (L1, L2, L3, N, PE).

Zastrcka 400 V: Sejméte kryt pripojovaci skfifky Pripojte 5-zilovy kabel s N-

vodi¢em a uzeménim PE

u) (12) (1) (w) (ee)

e Po elektrickém pfipojeni zkontrolujte, zda se stroj otaci spravnym smeérem. Pokud stroj bézi v
nespravném smeéru, prohodte dvé faze, napf. L1 a L2, v konektorové zastrcéce.

POKYN

Provoz stroje je povolen pouze s proudovym chranicem (RCD) s maximalnim
rezidualnim proudem 30 mA.

21.4 P¥ipojeni stlaceného vzduchu

Pripojte privod stlaceného vzduchu k
pneumatické jednotce (1) a pomoci oto¢ného
ovladace (2) nastavte pracovni tlak podle
technickych udaja.
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21.5 Pripojeni k odsavacimu systému

Stroj musi byt pfipojen k systému odsavani prachu a tfisek. Odsavaci systém se musi spustit
soucasné s motorem stroje. Rychlost vzduchu na pfipojovacim kusu odsavani a v potrubi odsavani
musi byt nejméné 20 m/s pro materialy s vihkosti <12 % (nejméné 28 m/s pro vlihké tfisky s vihkosti
>12 %). Pouzité odsavaci hadice musi byt nehoflavé (DIN4102 B1) a trvale antistatické (nebo
oboustranné& uzemnéné) a musi splfiovat pfislusné bezpednostni prfedpisy. Podrobnosti o prdtoku
vzduchu, podtlaku a odsavaci hubici naleznete v technickych specifikacich.

22 PROVOZ

Stroj pouzivejte pouze v bezvadném stavu. Pred kazdym zapnutim musi byt provedena vizualni
kontrola stroje. Bezpecnostni zafizeni, elektrickd vedeni, pneumaticka vedeni a ovladaci prvky musi
byt peclivé zkontrolovany. Zkontrolujte poskozeni a dotazeni Sroubovych spoju.

22.1 Nastaveni

Nebezpeéi zplsobené elektrickym napétim a tlakem vzduchu!
Manipulace se strojem pfi zapnutém napdjeni a privodu stlaceného vzduchu mtze
veést k vaZznému zranéni nebo smrti.

-2 Pred provadénim jakychkoli sefizovacich nebo prestavbovych praci vzdy
odpojte stroj od napajeni a privodu stlaceného vzduchu a zajistéte jej proti
nedmysinému opétovnému spusteni.

22.1.1 Naplnéni lepiciho granulatu

Otevrete viko nadoby na granulat (1) a
nasypte granulat. Poté nadobu na granulat
opét zavrete. (Poznamka: topna télesa (2) by
méla byt zakryta).

Svitek hrany polozte na talif (1) a pfes
vodici valecky (2) a ohfivaci desku (3)
ji zavedte az k podavacimu valci (4).

22.1.3 Nastaveni vysky hrany
= ' Nastaveni vysky je tfeba provést ve 2

polohach:

Pritlacné zafizeni hrany (1) by mélo byt

nastaveno s vyskovou vUli cca 1-2 mm.

Pro polohu 1: Uvolnéte packu, spustte

valec a znovu packu zafixujte.

Pro pozici 2: Uvolnéte Sroub 3 a
nastavte vysku pomoci Sroubu s
vroubkovanou hlavou (2).
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22.1.4 Nastaveni tlaku vzduchu pro zakracovaci nuzky /pFitlak

Nastaveny tlak by se mél pohybovat v rozmezi 2-3 bar
(0,2 MPa-0,3 MPa).

Tlakova jednotka (1) je zodpoveédna za nastaveni
zakracovacich ntzek, tlakova jednotka (2) za pfitlak.
Pro nastaveni zvednéte uzaveér (3) a otocte regulatorem
tlaku ve sméru Sipek pro vyssi tlak a proti sméru Sipek
pro nizsi tlak.

YZIIVISNIE Nastaveni tlaku pro zakracovaci nGzky se na
manometru zobrazuje pouze pfi spusténi.

22.1.5 Nastaveni tlaku vzduchu pro zakracovaci pilu

Nastaveny tlak by se mél pohybovat v rozmezi 3-4bar
(0,3 MPa-0,4 MPa).

Tlakova jednotka (1) je zodpovédna za nastaveni pficného
fezu pro konec hrany, tlakova jednotka (2) za pficny fez
pro zaCatek hrany.

YZYIVIINIE Tlak nastaveny pro koncovou pFiénou pilu (1)
by mél byt vzdy o néco vyssi nez pro jednotku (2).

Pro nastaveni zvednéte uzaveér (3) a otocte regulatorem
tlaku pro vyssi tlak ve sméru Sipek, abyste snizili tlak v
opacném smeéru nez Sipky.

YZIIVIINIE Nastaveni tlaku pro koncovou pfiénou pilu
(1) se na manometru zobrazuje pouze pfi uvedeni do
chodu.

Ubér frézy na obrobku lze nastavit pomoci ru¢niho
kole¢ka (1).

Nastavena hodnota se zobrazi na displeji (3).

Napf. pfi nastaveni 2,0 mm se z hrany obrobku odebiraji
2 mm.

Nastaveni frézy ve sméru hodinovych rucicek (2) je
prednastaveno a je tfeba je korigovat pouze v pfipadg, ze
se do obrobku frézuji zuby.

Y AVIYISNIE Aby bylo dosazeno nastaveného Gbéru
materialu, musi byt stejna hodnota nastavena také na
ru¢nim kole (4).
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22.1.7 Nastaveni Uhlu zakracovaci pily

Obé jednotky pricného fezu Ize
natocit az o 10°. To umoznuje
zvolit tvar fezu, viz obrazek A a B.

3 Pro nastaveni povolte Sroub (3)
na pilové jednotce, nastavte Uhel
a poté Sroub (3) opét utdhnéte.
Nastaveni je zfetelné na obou
pilovych jednotkach (konec,
zacatek).

Frézovaci agregat ma dvé moznosti
nastaveni. Frézy |ze nastavit horizontalné i
vertikalnée.
Velikost poloméru Ize ménit pomoci
sefizovacich Sroubt C (horizontalni).
(" | Frézu Ize nastavit horizontaln& pomoci "+"
dopredu a "-" dozadu.
Vertikalné se fréza nastavuje pomoci
knoflik& A a B. Toto je tfeba provést vzdy pfi
vymene frézy.

Pri nastaveni vertikalni polohy A
a B musi byt horizontalni poloha nastavena
na obou jednotkach stejné. Maximalni
pfesah hrany frézy na obrobku by mél byt 2
mm.

Na obou stranach je odfrézovano
pomeérné malé mnozstvi.

Pokud je nutné nastavit odfrézovani pro
polohu A nebo B, nastavte to pomoci
groubd (D).

Pro odfrézovaniv poloze C nastavte
groub a matici (3) spole&né.

Pro odbér v rohu R nastavte Sroub a
matici 3) spolec¢né se sroubem (@).
Pokud se méni okrajova paska a pouziva
se jina tloustka, je tfeba nastavit pouze
groub (4) a soucasné nastavit ukazatel
¢itace na tloustku hrany.

Jednotka pro ofezavani
rohG/hran je vhodna pouze za
predpokladu, Ze tloustka hrany je vétsi
nebo rovna 1,5 mm.
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22.1.10 Nastaveni jednotky cidliny

PROVOZ

Vysku horni a dolni jednotky Ize
nastavit pomoci regula¢niho Sroubu 1
povolenim pojistné matice.
Vzdalenost mezi ocelovym kotoucem
a nozem cidliny by méla byt pfiblizné
T-1.5mm.

Einstellschraube

op
Sicherungs-
mutter
Il Einstellschraube

Sicherungs-
mutter

Gewinde-"|

stange
O

(S

Vysku horni a dolni jednotky Ize

N . > Y 1
] dl E’\J P' nastavit pomoci sefizovaciho Sroubu 1
e (e:_r,, . | povolenim pojistné matice.
HE ,;L../J ¢) Vzdalenost mezi ocelovym kotoucem
I‘[ ' g% I a nozem cidliny by méla byt pfiblizné
" -
camast | E?‘-“';L//U 1-1.5mm.
V%
ALY, Nastaveni radiusu pfisunu pomoci
= %‘Sicherungs— P P

sefizovaciho Sroubu.

mutter

22.1.11 Nastaveni lestici jednotky

Einstellknopf

Klemmschraube

Motor

Einstellknopf

Motor

Klemmschraube

4

Lestici jednotka s leSticimi kotouci slouzi k odstranéni a
vylesténi zbytkl lepidla a okrajd.

Smér otdceni lesticich kotoucl je nahote proti sméru
hodinovych rucicek a dole ve sméru hodinovych rucicek.
Lestici kotouce by mély byt usazeny na okraji obrobku
priblizné 3 ~5 mm.

Toto nastaveni (vertikalni posun) se provadi povolenim
upinacich sroubl a nastavovacich knoflik( na lestici
jednotce.
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22.1.12 Nastaveni vysky obrobku

PROVOZ

gl
{

Vysku lze nastavit podle vysky obrobku pomoci ruéni
kliky (1). Nastavenou vysku lze odecist z displeje (2).

YZTXYIENIE Pro dosazeni co nejlepéiho piitlaku by
nastaveni vysky mélo odpovidat vySce obrobku.

22.1.13 Nastaveni podpérného ramene desky

Polohu podpérného ramene olepované desky lze
vUCi stroji posouvat a jeji polohu vaci stroji Ize
nastavit v zavislosti na velikosti desky.

Za timto Uucelem uvolnéte obé packy (2), posunte
vysuvné rameno desky (1) smérem od stroje (+)
nebo ke stroji (-) a packami (2) jej opét zafixujte v
pozadované poloze.

22.2 Obsluha

Seznam kontrolnich ukont:
Stroj je pfipojen k napajeni

AN

Lepici granulat s naplni

v
v
v
v Vlozeni hrany a nastaveni vysky
v
v

22.2.1 Zapnuti stroje

Stroj je pfipojen k privodu stlaceného vzduchu a je nastaven doporuceny tlak.
Oba spinace nouzového zastaveni jsou odblokované

Dvifka pro udrzbu zaviena a bezpecnostni spinac zavieny
Pfipojeni saciho systému/hadice a jeho pfipravenost k provozu

Otocte hlavnivypinac (1) do polohy ON (I). D Pfepnéte
prepinac (2) na ovladacim panelu do polohy "ON".

KAM215ALL

EDGE BANDING MACHINE

English

German Palish MEN

Provedte vybér jazyka:

Stisknutim jednoho z poli pro vybér jazyka v hlavni
nabidce:

1: pro anglictinu

2: pro némcinu

3: pro polstinu

se vybere pfislusny jazyk.

Stisknutim tlacitka menu (4) prejdete do provozni
nabidky.

1 2 3 4 5: navrat do hlavniho menu
i 6: Menu pro ovladani (aktivace / deaktivace jednotek).
7: Menu parametrd a chybovych hldseni
8.
ED 116 57 v8 une
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22.2.2 Nastaveni teploty lepidla

PROVOZ

Teplotu lepidla Ize nastavit na dotykovem
displeji (2) a na displeji Ize odecist aktualni
teplotu lepidla (1).

Za timto Ucelem prepnéte na polozku
nabidky pro Fidici jednotku.

YZYIVITNIE Pokud jesté nebylo dosazeno
mezni teploty, je na displeji signalizovan
alarm ("nizka teplota").

Nastavena cilova teplota by méla byt spravné
nastavena podle granulatu lepidla.

Vytapeéni, a tedy i regulace teploty, se aktivuje
nebo deaktivuje pomoci tlacitka (3).

"Topeni zapnuto": Topeni je aktivni
"Topeni vypnuto": Topeni je deaktivovano

poskozeni motoru lepici jednotky.

Funkci lepeni Ize aktivovat az po dosazeni cilové teploty lepidla, aby nedoslo k

22.2.3 Aktivace a deaktivace agregatu

10
10a
10b

de-aktiviert

aktiviert

Vybérem fidiciho modulu se dostanete do
prikazového okna, ve kterém lze klepnutim na
displej aktivovat nebo deaktivovat pfislusné
jednotky. Stav je indikovan barvou ohrani¢eni
pole.

Cervené pozadi Stav A = spusténo
Prihledné pozadi Stav B = zastaveno
Na pfilozenych pozicich se aktivuji nebo
deaktivuji nasledujici jednotky.

Pozice 1: Dopravni retéz

Pozice 2: Lepici jednotka

Pozice 3: Dvojita frézovaci jednotka
Pozice 4. Predfrézovaci frézy

Pozice 5: Zarezavaci pila

Pozice 6: Odfrézovani hran

Pozice 7: LeStici jednotka

Pozice 8: Svétlo

Poz. 9: Nabidka pro vybér frézovani hran

Pos. 10: Rychlost posuvného pasu (nizka, a:
stfedni, b: vysoka)
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22.2.4 Nanasenilepidla

Po provedeni vyse uvedenych krokud staci obrobek
(3) prilozit k vodici listé (1) a posunout jej ve sméru
dopravniho pasu (2) hranou, ktera ma byt lepena,
smérem ke stroji, dokud neni dopravnim pasem (2)
automaticky prepravovan dale.

22.2.5 OfFezavani rohd/hran

Kante 2 Ofezavani rohd/hran Ize aktivovat nebo deaktivovat.
(Kantentrim deaktiviert) . - . L . .
Kante 4 —— Poznamka: Aby bylo dosazeno optimalniho vysledku
(Kantentrim aktiviert) o . - - s . o
Kante 3 rohd/hran, musi byt ofezavani rond/hran
(kententrimaktiiet)  Jegktivovano pro prvni hranu/hrany, viz pfilozeny
Kante 1
(Kantentrim deaktiviert) Kdyz je ofezavani rohd/hran aktivovano, spodni

jednotka odpovida za rohy/hrany | a Il a horni

v
HI jednotka ofezava rohy/hrany Il a IV.

V fidicim modulu Ize zvolit Ctyfi rGzné typy rohd.
1. zpracovavaji se véechny 4 rohy/hrany

2. zpracovavaji se pouze dva zadni rohy/hrany

3. zpracovavaji se pouze dva pfedni rohy/hrany
4, zpracovavaji se pouze dva horni rohy/hrany

22.2.6 Aktivace nouzového zastaveni / vypnuti stroje

Pouze v nouzovych situacich:

Zastavte stroj jednim ze dvou tla¢itek nouzového
zastaveni (2).

Vypneéte stroj:

Vypnuti stroje: Nejprve vypnéte vSechny pohony, poté
prepnéte spinac (2) na ovladacim panelu do polohy
(O) "OFF" a hlavni vypinac (1) pfepnéte do polohy (0O).

22.3 Jemné nastaveni parametru pro pozadovany vysledek hrany

Aby bylo dosazeno pozadovaného vysledku lemovani, je tfeba provést jemné nastaveni stroje v
zavislosti na tloustce lemu a pozadovaném tvaru.

22.3.1 Nastaveni mnozstvi lepidla

Mnozstvi lepidla Ize nastavit pomoci ru¢ni kliky
(2). Za timto uc¢elem povolte pojistnou matici (1)
a otacenim rucni klicky (2) nastavte pozadované
mnozstvi lepidla. Poté pojistnou matici (1) opét
utahnéte.
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22.3.2 Nastaveni zakladniho posuvu obrobku

Vzdalenost od dopravniho pasu Ize nastavit
pomoci ru¢niho kolecka (1)

22.3.3 Nastaveni presahu hrany

Pfesah na pfedni (1) nebo zadni (2) hrané Ize zvétsit nebo zmensit pomoci prisludnych tlacitek (+) / ().
Presah hran byl pfednastaven z vyroby a pro spravnou ¢innost nasledujicich funkci je nutny urcity
presah.

22.3.4 Nastaveni zafezavaci pily (zafiznuti hrany)

Sensor- Zylinder Magnet-Schalter

Endschalter

s == Kappen
i hinten

[o—o

Endschalter
Fihrung 2
Flihrung 1

Druck Regulierung Druck Regulierung
Ventil 2 Ventil 1

Jednotka zafiznuti hrany slouzi k odrezani vycnivajiciho okraje hrany na cele a na konci
obrobku. Zatimco se obrobek pohybuje po podavacim pasu, odfizne se na predni strané hrana,
ktera je prilepena s dostate¢nym presahem. Po dosazeni konce obrobku je hrana na konci

automaticky odfiznuta horni pricnou pilou. Po ukonceni procesu se obé pricné pily vrati do
vychozich poloh.

Sefizovacim Sroubem lze sefidit stavajici
presah (obrazek A) nebo feznou hranu uvnitr
obrobku (obrazek B) v jedné roviné s
obrobkem. Otacenim ve sméru hodinovych
rucicek se pilovy kotouc posouva smérem k
obrobku Otacenim proti sméru hodinovych
rucic¢ek se pilovy kotouc¢ vzdaluje. Timto
zplsobem Ize nastavit rovnou hranu fezu.
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23 CISTENI, UDRZBA, SKLADOVANI, LIKVIDACE

h

Nebezpeéi zplsobené elektrickym napétim a tlakem vzduchu!

Manipulace se strojem pfi zapnutém napdjeni a privodu stlaceného vzduchu muze
vést k vaznému zranéni nebo smrti.
= Pred provadénim udrzby nebo oprav vzdy odpojte stroj od napajeni a privodu
stlaceného vzduchu a zajistéte jej proti neumyslnému opétovnému spusteni!

VORSICHT

> Pfi manipulaci s pilovymi kotouci, frézami nebo Skrabkami pouzivejte rukavice
odolné proti pofezani, abyste minimalizovali riziko poranént!

23.1 Cisténi
Pravidelné ¢isténi zarucuje dlouhou Zivotnost stroje a je predpokladem jeho bezpe&ného provozu.

POKYN

Nevhodné Cistici prostfedky mohou poskodit lak stroje. Nepouzivejte zadna
rozpousteédla, nitrofedidla ani jiné Cistici prostfedky, které by mohly poskodit lak stroje.
Dodrzujte specifikace a pokyny vyrobce Cisticiho prostfedku.

e Po kazdém pouziti odstrante ze stroje tfisky a ¢astec¢ky necistot.

e Pripravte povrchy a namazte holé Casti stroje mazacim olejem bez obsahu kyselin (napf.
WD40 proti korozi).

23.2 Udrzba

Stroj je nenaro¢ny na Udrzbu a udrzbu vyZzaduje pouze nékolik dil(. Pfesto je nutné okamzité
odstranit vsechny zavady nebo poruchy, které by mohly ohrozit bezpecCnost uzivatele!
e Pred kazdym spusténim se ujistéte, ze jsou bezpecnostni zafizeni v bezvadném stavu a
spravné funguiji.
e Nejméné jednou tydné zkontrolujte tésnost vdech spoju.
e Pravidelné kontrolujte, zda jsou vystrazné a bezpecnostni nalepky na stroji v bezvadném a
citelném stavu.
e Pouzivejte pouze originalni nahradni dily doporucené vyrobcem

23.2.1 Plan servisu a udrzby
Typ a stupen opotfebeni stroje zavisi do znacné miry na provoznich podminkach. Nasledujici
intervaly plati pfi pouzivani stroje v uvedenych mezich:

Interval Prvek Aktivita
Pfed zahajenim . v .
prace e Stroj o Cisténi stroje
e Dotahnéte viechny uvolnéné dily /
Pfed zahajenim . Stroi nastroje
prace ) e Zkontrolujte, zda neni podkozena fréza /
pilovy kotouc.
1x tydné e Ret&zovy pohon e Mazani/ mazani maznici
e Spinac¢ nouzového
1 X Mmésiéna zastav?nl S . Kontrol,a funlfce, nouzového zastaveni
e Bezpecnostnispinac pomoci funk&niho testu
dvefi pro udrzbu
e VVyména nastroje e Vymeéna (opotrebeni, poskozeni)
Podle potieby e Pneumaticka e Vyprazdnéni kondenzované vody z
jednotka nadrzky na vodu
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23.2.2 Vymeéna frézovacich hlav (predfrézovani)

1. Sejméte kryt frézy / kryt sant:

2. Zatimto ucelem povolte dva srouby (2)
a sejméte kryt (1).

3. Uvolnéte upevnovaci sroub:

4. Kuvolnéni a vyjmuti upevnovaciho
Sroubu (3) pouzijte otevieny kli¢ a
druhym otevienym klicem nebo
Sroubovakem jej pridrzte v zafezu na
fréze, aby bylo mozné Sroub povolit.

5. Vyjméte frézu

6. Vyjmeéte frézu z hiidele a oCistéte celou
jednotku od prachu z frézovani.

7. Vlozte novou frézu a znovu ji nasadte.
Pro opétovné nasazeni a dotazeni
Sroubl (3) je tfeba opét pouzit nastroj
(5).

OZNAMENI

Fréza by méla byt instalovana nasledujicim zpUsobem, aby se dosédhlo optimalnich
vysledkl predfrézovani hrany

4

Spodni strana

23.2.3 Vameéna pilového kotouce

Pilovy kotouc zajistéte pomoci Sroubovaku a
povolte matici (1).

Sejméte matici (1), pfirubu (2) a pilovy kotouc z
hridele.

Vycistéte jednotku a na hfidel nasadte novy
pilovy kotouc:

YIS Ujistéte se, Ze se pilovy kotoud
otaci ve spravném sméru.

Nasadte pfirubu (2) a upevnéte ji na misté
pomoci matice, poté upevnéte pilovy kotouc
zpét na misto pomoci Sroubovaku.
(doporuc¢eny utahovaci moment 25 Nm).
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Vyjmeéte predni jednotku (2). Za timto
Ucelem odstrante dva Srouby valce (1),
abyste ziskali pfistup k upevhovaci matici
(3). Uvolnéte upevnovaci matici (3). K
tomu jsou zapotrebi dva Sestihranné klice
SW17.

Vymeénte frézu a znovu ji nasadte v
opacném poradi.

Poznamka: Ujistéte se, Ze se fréza otaci ve
spravném smeru. Frézy lze vzajemné
vymeénit. Horni fréza za spodni a naopak,
protoze obé strany jsou vyprofilovany
jako fezné hrany.

Uvolnéte Sroub (1) Vyjméte nGz cidliny (2) a vlozte
novy nebo nainstalujte NGz s jinym bfitem
(otoCeny 0 180°). Znovu utahnéte sroub (1) a
provedte nastaveni.

Lestici jednotku vyjméte z drzaku povolenim
Sroubu (1). Pomoci Sroubovaku uvolnéte vystupky
pojistného kotouce (2) na matici (3). OdsSroubujte
matici (3) a vyménte lestici kotouc (4). Znovu
utahnéte matici (3) a zajistéte vystupky pojistného
kotouce zpét do matice a nasadte lestici jednotku
na drzak.
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23.3 Likvidace

Dodrzujte narodni predpisy pro likvidaci odpadu. Nikdy nevyhazujte stroj,
soucasti stroje ani provozni materialy do zbytkového odpadu. V pfipadé
potfeby se obratte na mistni Urady, které vam poskytnou informace o
dostupnych moznostech likvidace.

Pokud si koupite novy stroj nebo rovnocenny spotrebic¢ od svého
specializovaného prodejce, je v nékterych zemich povinen vas stary stroj radné
zlikvidovat.

24 ODSTRANENI ZAVAD

B

Nebezpeéi zplsobené elektrickym napétim a tlakem vzduchu!
Manipulace se strojem pfi zapnutém napdjeni a privodu stlaceného vzduchu muze
veést k vaZznému zranéni nebo smrti.

= Pred provadénim udrzby nebo oprav vzdy odpojte stroj od napajeni a privodu
stlaceného vzduchu a zajistéte jej proti neumyslnému opétovnému spusténi!
Nebezpeéi zplsobené elektrickym napétim a tlakem vzduchu! Manipulace se strojem pfi
zapnutém napajeni a pfivodu stlaceného vzduchu maze vést k vdznému zranéni nebo smrti. Pfed

provadénim udrzby nebo oprav vzdy odpojte stroj od napajeni a pfivodu stlaceného vzduchu a
zajistéte jej proti neumyslnému opétovnému spusténi!

Zavada
Stroj se nespusti

Mozna pFicina

e Aktivovany nouzovy vypinac

e Spinac nebo faze je prerusena

e Spusténi ochrany proti
prehrati

e Nespravna poloha faze

e OtoCenim nouzového vypinace
doprava jej odemknete.

e Oprava vadného obvodu nebo
vadné faze

e Nechte ohrev vychladnout

e Faze vymeény (L1|L2)

Pfenosy lepidla na valecky

¢ PfiliS mnoho nastaveného
lepidla

e Snizeni pridavku lepidla

Hrana neni optimalné

e Je pridano pfrilis malo lepidla

e Zvyseni pridavku lepidla

pfilepena

24.1 Hlaseni zavad a nastaveni parametru

2411 Hlaseni zavady nizka teplota

Teplota zdsobniku lepidla jesté nedosadhla nastavené teploty. Alarm a fedeni problému Ize zobrazit
v polozce nabidky Nastaveni parametrd - Chybové hlasent.

24.1.2 Chybové hlaseni frezu hrany

ﬁ Reservierung der Edge Band

Fehleranzeige und Fehlerbehebung

Alarm mit niedriger Temperatur Fehlersuche

i

istellungen des Kop tellungen flir Fukz

Fehler bei der Ausrichtung Fehlersuche

ili

Alarm mit Notschalter Fehlersuche

Fehlersuche

Fehlersuche

Alarmanlage mit niedrigem Luftdri

Alarm flir die Ortung

Zurdcksetzen

|
_
(=]

2 Niedrigere
Grenztemperatur

weiterte Parameter ‘ Sign out l

Ucelem koncového spinace ¢.1a ¢idla &. 2 je ochrana jednotky pficné pily.

Fehler bei der Ausrichtung
Nr.1 Fahrschalters und Nr.2 ——
in der AbbildungFunktion zum
eidemechanismus! |
lung, der rote Teil des
und das Signal direkt darunterDer

o e

en Druckstrahl, nehmen Sie alle Bretter auf dem Férderband he
der Arbeitsdruck der Anlage erreicht.

r Gasfluss der Betatigungseinric

r Naherungsschalter am oberen Teil des hinteren Flush

den Wer 1 ar i
hritte driicken Sie die "Reset”-Taste,

Vzdéalenost kontaktl od spinace Cidla ke spousti by méla byt 1az 2 mm.
Pri odstranovani zavad je tfeba dodrzovat nasledujici body:
1. Ujistéte se, Ze jsou na pfislusnych valcich nastaveny optimalni tlaky.

2. Zkontrolujte funkci snimace ¢&. 2.

3. Zkontrolujte minimalni vzdalenost nasledné vlozené desky na dopravnim pasu.
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4. stisknéte tlacitko "Reset".

2413 Chybové hlaseni spinac¢e nouzového zastaveni

Zkontrolujte, zda jsou oba spinace nouzového zastaveni odblokovany, zda jsou dverfe zavfené a zda
je spinaci kontakt sepnuty (v pfipadé potfeby upravte polohu spinace, aby se kontakt sepnul).

~ Fehleranzeige und Fehlerb
Alarm mit niedriger Temperatur

Kop tellungen fiir Fuiz
Fehler bei der Ausrichtung

" Alarm mit Notschalter

Alarmanlage mit niedrigem Luftdr.

Alarm fur die Ortung

24.1.4 Chybové hlaseni alarmu nizkého tlaku vzduchu
Zkontrolujte obvod pfivodu stlaceného vzduchu, jak je popsano v popisu zavady.

Alarm mit niedriger Temperatur

Kop tellungen fir Fuiz
Fehler bei der Ausrichtung

Alarm mit Notschalter

{ _’ Alarmanlage mit niedrigem Lu'\d!x

Alarm fir die Ortung

2415 Chybové hlaseni p¥i ofezavani rohd/hran

~ Fehleranzeige und Fehlerbehe
Alarm mit niedriger Temperatur Fi

Kop tellungen fiir Fuiz
Fehler bei der Ausrichtung

Alarm mit Notschalter

o

1. Pokud neni prvni obrabéni dokonéeno a obrobek se posune dale do oblasti obrabéni, zastavte
stroj, aby nedoslo k jeho poskozeni narazem obrobku.

2. Zkontrolujte pneumaticky vélec, zda funguje dobre.

3. Zkontrolujte pfivod vzduchu, zda je k dispozici v dostate€ném mnozstvi.
4., Zkontrolujte prosim magneticky spinac, zda funguje spravné.

5. zkontrolujte prosim pohyb vélce, zda funguje hladce.

6. po vyjmuti obrobku stisknéte resetovaci tla¢itko a restartujte stroj.
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25 PROLOGO (ES)
iEstimado cliente!

Las presentes instrucciones de servicio contienen informacién e indicaciones esenciales relativas a
la puesta en marchay el manejo de la encoladora de cantos KAM2I5ALL_400V, en lo sucesivo
denominados «<Maquina».

Las instrucciones de servicio forman parte de la maquina y no deben guardarse
aparte de ella. {Consérvelas para futuras consultas en un lugar adecuado de facil
acceso para el usuario (operador) y adjuntelo a la maquina en caso de que la
transfiera a terceros!

iObserve las indicaciones de seguridad!

Observe las indicaciones de seguridad y de peligro. Su incumplimiento puede producir lesiones
graves.

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

iSujeto a modificaciones técnicas!

iCompruebe la mercancia inmediatamente después de la recepcién y anote las posibles
reclamaciones en la carta de porte al recibir la mercancia del transportista!

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

HOLZMANN MASCHINEN GmbH no podra asumir ningun tipo de responsabilidad por los dafos
ocasionados por el transporte que no se hayan detectado.

Derechos de propiedad
© 2024

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

Se acuerda gue el tribunal de jurisdiccidon sera el tribunal regional de Linz o el tribunal competente
para 4170 Haslach.

Direccion del servicio postventa

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel.: +43 7289 71562-0
info@holzmann-maschinen.at
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26 SEGURIDAD

Esta seccidon contiene informacion e indicaciones esenciales relativas a la puesta en marchay
manejo seguros de la maquina.

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

26.1 Uso conforme a las especificaciones

La maquina ha sido disefhada exclusivamente para llevar a cabo las siguientes tareas:

Encolado de cantos (PVC, ABS, PP, madera) de materiales a base de madera como el aglomerado,
MDF, HDF y planchas ligeras utilizando un adhesivo termoplastico dentro de los limites técnicos
especificados.

AVISO

HOLZMANN MASCHINEN GmbH no asume ninguna responsabilidad ni garantia por
cualquier otro uso o utilizacion mas alla de éste y por los dafios materiales o lesiones
resultantes.

26.1.1 Limitaciones técnicas
La maquina ha sido disefada para utilizarse en las siguientes condiciones ambientales:

Humedad rel.: max. 65%
Temperatura (funcionamiento) +5 °C hasta +40 °C
Temperatura (almacenamiento, transporte) -20 °C hasta +55°C

26.1.2 Aplicaciones prohibidas / aplicaciones indebidas peligrosas

- Operar la maquina sin actitudes fisicas ni mentales adecuadas

- Operar la maquina sin conocer las instrucciones de servicio

- Modificaciones del disefio de la maquina

- Operar la maquina en ambientes potencialmente explosivos (la maquina puede generar
chispas durante el funcionamiento).

- Operar la maquina en estancias cerradas sin sistema de aspiracion de virutas y polvo (un
aspirador domeéstico normal no es adecuado como sistema de aspiracioén).

- Operar la maquina fuera de los limites especificados en las presentes instrucciones

- Retirar las indicaciones de seguridad colocadas en la maquina

- Modificar, puentear o desactivar los dispositivos de seguridad de la maquina

- Mecanizado de materiales con dimensiones fuera de los limites especificados en las
presentes instrucciones.

- Utilizacidon de herramientas que no cumplen los requisitos de seguridad de la norma para
maqguinas herramientas para la transformacion de madera (EN847-1).

El uso indebido o la inobservancia de las informaciones e indicaciones contenidas en el presente

manual anulard todos los derechos de garantia y de reclamaciones por dafos y perjuicios contra
Holzmann Maschinen GmbH.

26.2 Requisitos del usuario

Los requisitos para operar la maquina son la aptitud fisica y mental y conocer y comprender las
instrucciones de servicio.

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

Antes de trabajar en la maquina, péngase el equipo de proteccidn individual.

Los trabajos en los componentes o equipos eléctricos sélo deben ser llevados a cabo por
personal especializado en sistema eléctricos o bajo la instruccién y supervisién de personal
especializado en sistemas eléctricos.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

KAM215ALL_400V


https://www.holzmann-maschinen.at/

SEGURIDAD

4

26.3 Dispositivos de seguridad

La maquina esta equipada con los siguientes dispositivos de seguridad:

<

Rres
: e Dos botones de PARADA DE EMERGENCIA autoblocantes para
poder detener en cualquier momento movimientos

peligrosos.

e Resguardos moviles con enclavamiento
Compuerta/puerta de mantenimiento (con interruptor de
seguridad)

26.4 Indicaciones generales de seguridad

Para evitar fallos de funcionamiento, dafos y efectos perjudiciales para la salud, ademas de las
normas generales de seguridad en el trabajo, se deben tener en cuenta especialmente los

sigu

ientes puntos al trabajar en la maquina:

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

Como lugar de instalacién, seleccione una superficie nivelada, sin vibraciones y antideslizante.
iAsegUrese de que haya suficiente espacio alrededor de la maquina!

iAsegurese de que hay suficiente iluminacion en el lugar de trabajo para evitar efectos
estroboscoépicos!

iAseguUrese de que el entorno de trabajo esté limpio!

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

Retire las herramientas de ajuste de la maquina antes de encenderla.

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

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

No deje nunca desatendida la maquina cuando esté en marcha. La maquina se debe detener,
si esta desatendida.

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

Asegurese de que las personas no autorizadas mantengan una distancia de seguridad
adecuada con el aparato y, especialmente, mantenga a los niflos alejados de la maquina.

Use un equipo de proteccién adecuado (proteccidn ocular, mascara antipolvo, proteccidn
auditiva; guantes en el caso de que manipule herramientas). En ningdn caso, lleve ropa
holgada, corbatas, joyas, etc. jPeligro de atrapamiento!

Oculte el cabello largo bajo una redecilla para el cabello.

iNo retire nunca secciones u otras partes de la pieza de trabajo del area de corte con la
maquina en marcha!

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

iNo sobrecargue la maquina!

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

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

iNo fume en las inmediaciones de la maquina (peligro de incendio)!

Apague la maquina antes de llevar a cabo trabajos de equipamiento, ajuste, medicidn,
limpieza, mantenimiento o reparacion y desconéctela siempre de la fuente de alimentacién
para llevar a cabo trabajos de mantenimiento y de reparacion. Antes de dejar de trabajar en la
maguina, espere a que se hayan detenido completamente todas las herramientas o
componentes de la maquina y asegure la maquina contra arranques accidentales.
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26.5 Seguridad eléctrica

e Asegurese de que la maquina esta conectada a tierra.

e Asegurese de que el interruptor principal se encuentra en la posicién "O" antes de conectar
la maquina a la fuente de energia.

e No utilice la maquina si no se puede encender o apagar con el interruptor ON/OFF.

e Utilice Unicamente cables alargadores adecuados.

e Los cables danados o enredados incrementan el riesgo de sufrir descargas eléctricas.
Manipule el cable con cuidado. No utilice nunca el cable para llevar, tirar o desconectar la
herramienta eléctrica. Mantenga el cable alejado del calor, aceite, bordes afilados o
componentes maviles.

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

e Laentrada de agua en la herramienta eléctrica incrementa el riesgo de sufrir descargas
eléctricas. No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia o la humedad.

e Lamaquina sdlo se podra utilizar en ambientes humedos si la fuente de energia esta
protegida por un interruptor de corriente residual.

26.6 Indicaciones especiales de seguridad para esta maquina

e iNo se permite trabajar con guantes en componentes giratorios!

e Al operar la maquina se produce polvo de madera. jPor lo tanto, durante la instalacién,
conecte la maquina a un sistema adecuado de aspiracion de polvo y virutas!

e iEncienda siempre el sistema de aspiracién de polvo antes de comenzar a mecanizar la
pieza de trabajo!

e No retire nunca secciones u otras partes de la pieza de trabajo del area de corte con la
maguina en marcha.

e Sise utilizan herramientas de fresado con un didmetro 216 mm y hojas para sierras
circulares, éstas deben cumplir las normas EN 847-1.2013 y EN 847-2:2013. Los
portaherramientas deben cumplir la norma EN 847-3:2013;

e Elruido excesivo puede producir dafos auditivos y pérdida temporal o permanente de la
capacidad auditiva. Lleve una proteccidn auditiva certificada con arreglo a las normas de
salud y seguridad para limitar la exposicién al ruido.

e Sustituya inmediatamente las hojas de la sierra rotas y deformadas, ya que no pueden
reparar.

e Eladhesivoy la unidad de encolado se calientan mucho durante el funcionamiento. Evite
cualquier contacto con componentes/adhesivos calientes y espere a que se enfrien antes
de llevar a cabo los trabajos de mantenimiento

26.7 Advertencias de peligro

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

PELIGRO

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

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

ATENCION

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

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

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

27 TRANSPORTE

Los dispositivos de elevacion y de sujecion de cargas dafiados o que no tengan
suficiente capacidad de carga pueden producir lesiones graves o incluso la muerte.

A Compruebe si los dispositivos de elevacion y de sujecion de cargas presentan
suficiente capacidad de carga y se encuentran en perfecto estado antes de utilizarlos.
Fije las cargas con cuidado y no permanezca nunca bajo cargas suspendidas.

Para transportar la maquina de manera adecuada, observe también las instrucciones y la
informacién del embalaje de transporte relativas al punto de gravedad, puntos de anclaje, peso,
medios de transporte que se deben utilizar y la posicién de transporte especificada, etc.

Transporte la maquina en su embalaje hasta el lugar de montaje. Para maniobrar la maquina en su
embalaje, se pueden utilizar, p. ej., transpaletas o carretillas elevadoras con la capacidad de elevacién
adecuada. Para descargarla sin problemas, se debe utilizar una carretilla elevadora/grda con
dispositivos adecuados de elevacion y es necesario que haya personal cualificado para el manejo
debido a su elevado peso. Los puntos de sujecion de |la carga para los dispositivos de elevacion deben
seleccionarse como se muestra en el siguiente esquema (flechas).

28 MONTAIJE

28.1 Comprobacién del volumen de suministro

Compruebe la maquina inmediatamente después de la entrega para verificar si presenta dafnos
por transporte o faltan componentes.

28.2 El lugar de trabajo

Para garantizar el funcionamiento de la maquina, la superficie debe presentar suficiente
estabilidad y capacidad de carga y debe haber un espacio libre alrededor de la maquina de 1500
mm para el manejo y los trabajos de mantenimiento. Si se van a mecanizar piezas de trabajo de
mayor longitud, es posible que deba dejar mas espacio libre.

El lugar de instalacion elegido debe garantizar una conexion adecuada a la red eléctricay al
suministro de aire comprimido.

28.3 Montaje de la maquina

La maquina esta premontada. Unicamente se deben montar los componentes desmontados para
el transporte y la conexién a la alimentacidn eléctrica y al suministro de aire comprimido y al
sistema de aspiracion. Para ello, siga las siguientes indicaciones.
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Montaje del brazo de apoyo de la placa de
la pieza de trabajo

Fije el brazo de apoyo de la placa de la
pieza de trabajo (1) con los tornillos (3) en
los puntos Ay B de las barras guia (2) de la
maquina.

Montaje de la placa de soporte de la cinta
de cantear

Fije el brazo (1) a la maquina con los cuatro
tornillos cilindricos (S).

Inserte la fijacidén de la mesa (2) en el
orificio del brazo (1) y asegurela con los
tornillos (S1). Afloje el tornillo cilindrico (S2)
y retire el soporte (3). Un rodamiento de
bolas (L1) debe permanecer en la fijaciéon
de la mesa (2) y el segundo L2 en el
soporte (3). Coloque la placa de soporte
(4). Coloque el rodamiento L2 del soporte
(3) en la placa de soporte y, a continuacioén,
vuelva a montar el soporte (3) con el
tornillo (S2). Mueva los 2 puntales de la
fijacion de la mesa 90° en la placa y monte
los rodillos limitadores (6).

AVISO

Algunos componentes se
encuentran en el cuerpo de la
maguina y se pueden extraer
después de abrir la cubierta
protectora.

3. Montaje de las mangueras en el orificio del

sistema de aspiracion

Fije los dos adaptadores (1) de las
mangueras del dispositivo de succidén en
la maquina: uno para el grupo de
ensamblaje en la posicion (A) y otro en el
grupo refilador (B) con los tornillos (S) y las
tuercas (M).

Montaje de la manivela del ajuste en
altura

Coloque la manivela en el perno del
contador.
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5. Montaje del asidero de la puerta de
mantenimiento

Fije ambos asideros (1) en la puerta de

mantenimiento con tornillos, arandelas y
el anillo retenedor.

AVISO

Los grupos de fresado y el retestador estan asegurados para el transporte con bridas.
Se deben retirar antes de llevar a cabo cualquier trabajo.

28.4 Conexion eléctrica

iTensiones eléctricas peligrosas! jLa conexién de la maquina a la alimentacion
eléctrica y las comprobaciones correspondientes sélo deben ser llevadas a cabo por
personal especializado en sistemas eléctricos o bajo la instruccién y supervisién de
personal especializado en sistemas eléctricos!

La maquina funciona con corriente de alimentacién (400 V, 3~, 50 Hz). Se recomienda utilizar
fusibles de 16 A.

28.4.1 Establecimiento de la conexidn a la corriente de alto voltaje
Proceda de la siguiente manera para conectar la maquina a la red eléctrica:

e Compruebe que la tensién de alimentacidn y su alimentaciéon cumplen las especificaciones de
la placa de caracteristicas de la maquina.

e Utilice un aparato adecuado para comprobar la funcionalidad de la conexién cero y de la toma
de tierra.

e El circuito de la fuente de alimentacién debe equiparse con una proteccién contra
sobretensiones (RCD con una corriente residual maxima de 30mA).

e Consulte la tabla de capacidad de corriente para conocer la seccidn transversal necesaria de los
cables de alimentacion. (Asegurese de que los cables estén en buen estado y son adecuados
para la transmisién de energia. jLos cables de tamano inferior reducen la transmisidén de energia
y se calientan considerablemente!)

e Conecte los cables de alimentacién a los bornes correspondientes de la caja de entrada (L1, L2,
L3, N, PE) (Vea la siguiente figura).

Conexion de enchufe 400V: Desatornille la cubierta Cable de 5 hilos con
conductor N

28.5 Conexion a un sistema de aspiracion de virutas y polvo

La maquina se debe conectar a un sistema de aspiracién de polvo y virutas. El sistema de
aspiracién debe arrancar al mismo tiempo que comienza el avance de la maquina. La velocidad
del aire de la boquiilla de conexidon del sistema de aspiracion y de los conductos de salida debe ser
de al menos 20 m/s para materiales con una humedad de <12 % (al menos 28 m/s con virutas
humedas con una humedad del >12 %). Las mangueras de aspiraciéon utilizadas deben ser
ignifugas (DIN4102 B1) y permanentemente antiestaticas (o conectadas a tierra a ambos lados) y
cumplir las normas de seguridad pertinentes.

Encontrara informacién sobre el flujo de aire y las boquillas de aspiracién en los datos técnicos.

iAl tender las mangueras de aspiracion identifique los posibles puntos de tropiezos!

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

KAM215ALL_400V


https://www.holzmann-maschinen.at/

FUNCIONAMIENTO

4

28.6 Conexidén al suministro de aire comprimido

Conecte la unidad de aire comprimido a la
conexién de aire comprimido (1).
La presidn debe ajustarse a aprox. 6 bar (2).

29 FUNCIONAMIENTO

Ponga la maquina en funcionamiento Unicamente si se encuentra en perfecto estado. Antes de
poner la maquina en funcionamiento, se debe inspeccionar visualmente. Los dispositivos de
seguridad, los conductos eléctricos y los elementos de mando deben comprobarse
cuidadosamente. Compruebe si las uniones roscadas presentan dafos y estan bien apretadas.

29.1 Tareas preparatorias

iRiesgo de sufrir lesiones por arranques accidentales de la maquina!
- Antes de llevar a cabo cualquier trabajo de ajuste, mantenimiento o
conservacion desconecte siempre la maquina de la alimentacion eléctrica y
aire comprimido y asegurela contra arranques accidentales.

29.1.1 Llenado del granulado de adhesivo

Abra la tapa del depdsito del granulado (1) y
rellene el granulado. A continuacion, vuelva
a cerrar el depdsito del granulado. (Aviso: se
deben cubrir las varillas de caldeo (2))

29.1.2 Insertar la cinta de cantear en el sistema de alimentacion de la cinta

Coloque la cinta de cantear en la placa de
soporte (1) y pasela a través de los rodillos
(2), la placa calefactora (3) hasta el rodillo

alimentador (4).

Ajuste la altura en 2 posiciones:

El pisador de cantos (1) deberia
ajustarse a una altura de aprox. 1-2
mm

Para la pos. 1: Libere la palanca, baje
el rodillo y vuelva a fijar la palanca.
Para la pos. 2: Afloje el tornillo 3y
ajuste la altura con el tornillo
moleteado (2).
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29.1.4 Ajustes del regulador de presién de la cizalla /presién de contacto

La presidn establecida debe estar entre 2-3 bar (0,2 MPa-0,3 MPa).
La unidad de presidn(l) se encarga de ajustar la cizalla. La unidad
de presion (2) la presidon de contacto

Para llevar a cabo el ajuste, levante la caperuza (3) y gire el
regulador de presién para obtener mas presion en la direccién de
la flecha. Para reducir la presién, en contra de la direccién de la
flecha.

El ajuste de presion de la cizalla sélo se muestra al accionar
el manémetro.

29.1.5 Ajustes del regulador de presion del retestador

La presion establecida debe estar entre 3-4 bar (0,3 MPa-0,4 MPa).
El dispositivo de presién(1) se encarga de ajustar el grupo
retestador para el extremo de la cinta. El dispositivo de presiéon (2)
el grupo retestador para el inicio de la cinta

A La presion establecida para el retestador del extremo (1)
debe ser siempre mas elevada que la de la unidad (2).

Para llevar a cabo el ajuste, levante la caperuza (3) y gire el
regulador de presion para obtener mas presion en la direccion de
la flecha. Para reducir la presién, en contra de la direccién de la
flecha.

El ajuste de presion del retestador del extremo (1) sdlo se
muestra al accionar el manémetro.

29.1.6 Ajuste del arranque de fresado

El arranque de material de la pieza de trabajo se puede
ajustar con el volante manual (1).

En la pantalla (3), se muestra el valor ajustado.

P. €j.: se ha ajustado 2,0 mm, se quitaran 2 mm del canto
de la pieza de trabajo.

La fresa estad preconfigurada en sentido horario (2) y solo
se debe corregir si se van a fresar niveles en la pieza de
trabajo.

\\"/Efe} Para conseguir el arranque programado hay que
configurar el mismo valor en el volante manual: (4).

Los dos grupos retestadores se
pueden inclinar hasta 10°. Esto
permite seleccionar la forma del
corte (vea las figuras Ay B).

Para ajustarlo, afloje el tornillo
(3) del grupo retestador, ajuste
el anguloy, a continuacion,
vuelva a apretar el tornillo (3).
Se pueden ajustar los dos
grupos retestadores (extremo,
inicio).
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29.1.8 Ajuste del grupo refilador

El grupo de fresado se puede ajustar de dos
maneras posibles. Las fresas se pueden
ajustar horizontal y verticalmente.
Con los tornillos de ajuste C se puede
modificar el tamano del radio (horizontal).
La fresa se puede ajustar con "+" en la parte
delanteray con "-" horizontalmente.
La herramienta se ajusta verticalmente con
los mandos Ay B. Esto se debe realizar
siempre que se sustituyan las fresas.

Al ajustar las posiciones verticales Ay
B, el ajuste de la posicion horizontal debe
ser el mismo en los dos grupos. La
proyeccidon maxima de la cinta de cantear de
la pieza de trabajo debe ser de 2 mm.

Se fresan ambos lados con un importe
bastante pequeno.

Si hay que calibrar el arranque de
fresado para la posicion A o la B, ajuste
usando los tornillos (D(2).

Para el arranque en la posicidn C, ajuste
juntos el tornillo y la tuerca (3).

Para la esquina-R ajuste el tornilloy la
tuerca (3) juntos con el tornillo (4).
Cuando se cambia la cinta de canteary
se utiliza otro grosor, hay que ajustar solo
con el tornillo (4) donde la visualizacion
del contador es a la vez el grosor de |la
cinta de cantear.

La recortadora de
esquinas/bordes solo es apta bajo la
condicion de que el grosor de la cinta de
cantear sea mayor o iguala 15 mm.

La altura de las unidades superior e
inferior se puede ajustar con el
tornillo de ajuste 1 aflojando la
contratuerca.

La distancia entre la arandela de
aceroy el rascador debe ser de
aproximadamente 1-1,5 mm.

Ajustes del acercamiento del radio
mediante
Contratuerca tornillo de ajuste.

Tornillos de ajuste

Barra
roscada
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29.1.11 Ajuste de la unidad de pulido

La unidad de pulido con los discos de pulido sirve para
quitary pulir los restos de adhesivo y los bordes de los
cantos.

Mango de ajuste

Tomilio:de:sijeclorn Los sentidos de rotacion de los discos de pulido son en

sentido contrario a las agujas del reloj en la parte superior
iickas y en el sentido de las agujas del reloj en la parte inferior.
Los discos de pulido se deben incrustar en el canto de la
pieza de trabajo aproximadamente de 3 ~5 mm.

Mango de ajuste

Motor Este ajuste (desplazamiento vertical) se lleva a cabo
aflojando los tornillos de sujecién y los mandos de ajuste

de la unidad de pulido.

Tornillo de sujecién

Con la manivela (1) se puede ajustar la altura a la
altura de la pieza de trabajo. La altura ajustada se
puede leer en la pantalla (2).

lA\"{l{ek Para obtener la presidon de contacto mas
6ptima posible, el ajuste de altura debe
corresponder a la altura de la pieza de trabajo.

29.1.13 Ajuste del brazo de apoyo de la placa de la pieza de trabajo

Se puede mover la posicién del brazo de apoyo de
la placa de la pieza de trabajo con respecto a la
Maqguina y ajustar su posicién con respecto a la
maqguina en funcién del tamano de la placa.

Para ello, afloje las dos palancas (2), aleje el brazo de
apoyo de la placa (1) de la maquina (+) o acérquelo a
la maquina (-) y vuelva a fijarlo en la posicién
requerida con las palancas (2).

29.2 Manejo

Listado de comprobacion:
v La maquina estd conectada a la alimentacién de corriente
v La maquina estd conectada al suministro de aire comprimido y se han ajustado las
presiones recomendadas.
Los dos interruptores de parada de emergencia estan desbloqueados.
Se ha rellenado el granulado de adhesivo
Se ha insertado la cinta de cantear y se ha ajustado la altura
La puerta de mantenimiento esta cerrada y el microinterruptor esté cerrado
El sistema de aspiracidon estd conectado y esta listo para funcionar

AR NI N NN
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29.2.1 Encendido de la maquina

FUNCIONAMIENTO

Gire el interruptor principal (1) a la posicion ON (l).
Ponga el interruptor (2) del panel de mando en la
posicion "ON".

KAMZ15ALL

EDGE BANDING MACHINE

Englesh German Folish L

1 2 3 4

KAM215ALL

ES 1657 v8 une

Selecciéon de idioma:

Al pulsar uno de los campos de seleccidon de idiomas
en el menu principal:

1: para inglés

2: para aleman

3: para polaco

se selecciona el idioma correspondiente.

Se accede al menu de control pulsando la tecla de
menu (4).

5: Volver al menu principal

6: Menu de control (activacion / desactivacién de los
grupos)

7: Menu de pardmetros y de avisos de error

8:

193544 10142020

Hieben und Frines
FerLnan Trimmen

>~~~

Friiemotor vor

La temperatura del adhesivo se puede ajustar en la
pantalla tactil (2) y la temperatura actual del
adhesivo (1) se puede leer en la pantalla.

Para ello, cambiar al punto del menu para el control.

\"\Efe}H Si no se ha alcanzado aun la temperatura
[imite, aparecerd una alarma («<Temperatura baja»)
en la pantalla.

La temperatura nominal ajustada se debe ajustar
correctamente en funcién del granulado de
adhesivo.

La calefacciény, con ella, el control de temperatura
se activa y desactiva con el pulsador (3).

«Calor encendido»: calefaccion activa
«Calefaccion apagada»: calefaccion desactivada

AVISO

La funcién de encolado no debe activarse hasta que se haya alcanzado la temperatura
objetivo del adhesivo para evitar danar los motores de la unidad de encolado.
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29.2.3

FUNCIONAMIENTO

Activaciéon y desactivacion de los grupos

1 2 3

10
10a
10b

8 9

Gurt mit
Férderband

activado desactivado

Al seleccionar el médulo de control se accede a la ventana
de comandos con la que se pueden activar o desactivar los
grupos correspondientes pulsando la pantalla. El estado se
indica con el color del borde del campo.

Estado A con fondo rojo = iniciado

estado B con fondo transparente = detenido

Las siguientes unidades se activan o desactivan en las
posiciones correspondientes.

Pos 1: Cadena transportadora

Pos 2: Unidad de encolado

Pos 3: Grupo refilador

Pos 4: Grupo de ensamblaje (fresa previa)

Pos 5: Retestador

Pos 6: Recorte de bordes

Pos 7: Unidad de pulido

Pos 8: Luz

Pos 9: Menu de seleccidon del canteado

Pos 10: Velocidad de la cinta transportadora (baja, a: media,
b: alta)

29.2.4 Proceso de encolado

Una vez realizados los pasos anteriores, sélo hay que colocar
la pieza de trabajo (3) en el riel guia (1) y empujarla en
direccién a la cadena transportadora (2) con el canto que hay
gue encolar de cara a la maquina, hasta que sea transportada
de manera automatica por la cadena transportadora (2).

29.2.5 Recorte de esquinas/bordes

Borde 2

(recorte de borde desactivado)
Borde 4
(recorte de borde activado)

Borde 1
(recorte de borde desactivado)

il v

Borde 3

(recorte de borde
activado)

El recorte de esquinas/bordes puede estar activado o
desactivado.

hay que desactivar la recortadora de
esquinas/bordes para el(los) primero(s) borde(s) de
cada lado, para conseguir un resultado 6ptimo,
consulte el esquema adjunto.

Cuando se activa el recorte de esquinas/borde, la
unidad inferior se encarga de las esquinas/borde | y Il
y la unidad superior recorta las esquinas/borde Il y IV.

En el mddulo de control se pueden seleccionar
cuatro tipos diferentes de esquinas.

1. Se procesan las 4 esquinas/bordes
2. Solo se procesan las dos esquinas/bordes traseros

3. Solo se procesan las dos esquinas/bordes
delanteros

4. Solo se procesan las dos esquinas/bordes
superiores
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29.2.6 Activacion de la parada de emergencia / apagado de la maquina.
' Sdlo en situaciones de emergencia:

Parada de la maquina con uno de los dos botones
de PARADA DE EMERGENCIA (2)

Apagado de la maquina:

Primero se desactivan todos los accionamientos. A
continuacion, gire el interruptor (2) del pupitre de
mando a la posicion (O) "OFF"y gire el interruptor
principal (1) a la posicidn (0).

29.3 Ajuste fino de parametros para obtener el resultado deseado en los cantos

Para obtener el resultado deseado en los cantos, es necesario llevar a cabo ajustes finos en la
maqguina en funcién del grosor del canto y también de la forma deseada.

29.3.1 Ajuste de la cantidad de adhesivo

Con la manivela (2) se puede ajustar la cantidad
de adhesivo. Para ello, afloje la contratuerca (1).
Gire la manivela (2) para ajustar la cantidad de
adhesivo que se requiera. A continuacion, vuelva
a fijar la contratuerca (1).

Con el volante manual (1) se puede ajustar la
distancia a la cinta transportadora.

El saliente del borde en la parte delantera (1) o trasera (2) se puede ampliar o reducir con los
respectivos botones (+) / (-).

El saliente del borde ha sido preajustado en fabrica y es necesario un cierto saliente para que
funcionen correctamente las siguientes funciones.
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29.3.4 Ajustes del retestador (corte del canto)

Interruptor de fin
de carrera del
sensor

Interruptor de solenoide del cilindro

Caperuzas

Caperuzas
traseras

delanteras

Interruptor de fin de—&
carrera

Guia 2

Interruptor de solenoide del
cilindro

)
Valvula de regulacién de

Valvula de regulacién bk
presién 1

de presion 2

El retestador se utiliza para retestar el sobrante de la cinta de cantear en la parte delanteray
en el extremo de la pieza de trabajo. Mientras la pieza de trabajo se mueve en la cinta
transportadora, la cinta de cantear que se encola con suficiente sobrante es retestada en la
parte delantera. Cuando se alcanza el extremo de la pieza de trabajo, la cinta de cantear es
retestada automaticamente por el retestador superior. Una vez finalizado el proceso, los dos
retestadores vuelven a las posiciones de inicio

Con el tornillo de ajuste se puede
B @ reajustar, si es necesario, para que queden
A aras de la pieza de trabajo el sobrante

: existente (figura A) o el canto del corte
situado dentro de la pieza de trabajo

GTANLLS ISR (figura B). Girandolo en el sentido de las
_ . _| agujas del reloj, el retestador se movera
Tornillos de ajuste I~ hacia la pieza de trabajo. Si se mueve en el

sentido contrario, se alejara. De esta
manera, se puede ajustar un corte a ras
del canto.

30 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO, ALMACENAMIENTO Y
ELIMINACION DE RESIDUOS

30.1 Limpieza

AVISO

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

Es imprescindible limpiar periédicamente la maquina para garantizar un funcionamiento seguro
y una larga vida dtil de la maquina. Por lo tanto, limpie el aparato después de utilizarlo, pero
como minimo una vez a la semana. Ademas, las guias se deben tratar con el producto de
limpieza WT-40.

30.2 Mantenimiento

iPeligro ocasionado por tensiones eléctricas y aire comprimido! Manipular la maquina con la
alimentacioén eléctrica y el suministro de aire comprimido conectados puede producir lesiones
graves o incluso la muerte. jAl llevar a cabo trabajos de mantenimiento o de reparacion,
desconecte siempre la maguina de la alimentacion eléctrica y del suministro de aire
comprimido, y asegurela contra arranques accidentales!
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La maquina precisa de poco mantenimiento y Unicamente se debe llevar a cabo el mantenimiento
de unos pocos componentes. iIndependientemente de esto, se deben subsanar inmediatamente
los fallos y defectos que puedan afectar a la seguridad del usuario!
e Antes de cada puesta en marcha, asegurese de que los dispositivos de seguridad estan en
perfecto estado y de que funcionan correctamente.
e Compruebe que todas las conexiones estan correctamente apretadas al menos una vez a la
semana.
e Compruebe periddicamente que las etiquetas de advertencia y de seguridad de la
maquina estan en perfecto estado y son legibles.
e Utilice Unicamente las piezas de recambio originales recomendadas por el fabricante

30.2.1 Programa de conservacion y de mantenimiento

El tipoy el grado de desgaste de la maquina depende en gran medida de las condiciones de
funcionamiento. Los intervalos que se especifican a continuacién se aplican cuando la maquina se
utiliza dentro de los limites especificados:

Intervalo Componente Actividad
Antes de
comenzar a Maquina Limpieza de la maquina
trabajar
Antes de Retirar todas las piezas sueltas y las herramientas
comenzar a Maquina Comprobar si las fresas y la hoja del retestador
trabajar presentan dafnos
Transcurridas 2 Accionamiento por cadena Engrasar / lubricar por la boquilla de engrase
semanas
Organo de accionamiento de
1vez al mes parada de emergencia, Compruebe la funcién de parada de emergencia
microinterruptores de las con una prueba funcional
puertas

Sustitucién de la

herramienta Sustitucion (desgaste, dafos)

Si es necesario

30.2.2 Sustitucion de la fresa (grupo de ensamblaje)

ATENCION

Las herramientas de fresado tienen bordes afilados. Use guantes resistentes a los
cortes para evitar lesiones.

1. Retire la cubierta de la fresa / campana de
aspiracion:
Para ello, afloje los dos tornillos (2) y retire la
cubierta (1)
2. Afloje el tornillo de fijacion:
Con una llave, afloje y retire el tornillo de
fijacién (3). Para ello, manténgalo en la muesca
de la fresa con una segunda llave o
destornillador para que el tornillo se pueda
aflojar
3. Retirelafresa
Retire la fresa del eje y limpie el polvo de
fresado de toda la unidad
4. Inserte una nueva fresa y vuelva a montarla.
Para poder volver a montar y apretar el tornillo
(3), se debe sujetar de nuevo con una
herramienta (5).

AVISO

La fresa se debe instalar de la siguiente manera para obtener un resultado éptimo del
canto.
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- .

G gl

Parte inferior

30.2.3 Sustitucion de la hoja del retestador

ATENCION

Las hojas del retestador tienen bordes afilados. Use guantes resistentes a los cortes
para evitar lesiones.

Afloje la tuerca (1), sujetando la hoja del
retestador en su posicién con un destornillador.
Retire la tuerca (1), la brida (2) y la hoja del
retestador del gje.

Limpie la unidad y coloque la nueva hoja del
retestador en el gje:

" EJeH Aseglrese de que la hoja de retestador
gira en el sentido correcto.

Monte la brida (2) y fijela con la tuerca. Para ello,
vuelva a fijar la hoja del retestador en su posicidn

con un destornillador (par de apriete
recomendado 25 Nm).

30.2.4 Cambio de la fresa de recorte de esquinas/bordes

_D Retire la unidad delantera (2). Para ello

[ saque los dos tornillos cilindricos (1) para
% poder acceder a la tuerca de sujecion (3).

Suelte la tuerca de sujecion (3). Hacen

falta dos llaves hexagonales del 17.

Cambie la fresa y vuelva a montarla en el
orden inverso.

aseglrese de que la fresa gira en
el sentido correcto. Las fresas se podrian
cambiar en sentidos paralelos y
opuestos. La fresa superior en el grupo
inferior y a la inversa, pues ambos lados
tienen forma de filo.
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30.2.5 Cambio de los rascadores en R

Suelte el tornillo (1), saque el rascador (2) y coloque el
nuevo o monte un rascador con otro filo (girado 180°).
Vuelva a apretar el tornillo (1) y realice el ajuste.

Afloje el grupo de pulido de su soporte aflojando el
tornillo (1). Afloje las pestanas de la arandela de
seguridad (2) de la tuerca (3) con un destornillador.
Desenrosque la tuerca (3) y sustituya el disco de
pulido (4). Vuelva a apretar la tuerca (3) y vuelva a
encajar las pestafas de la arandela de seguridad
en la tuercay monte el grupo de pulido en el
soporte.

30.3 Almacenamiento

AVISO

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

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

30.4 Eliminacion de residuos

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

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

31 SUBSANACION DE ERRORES

iPeligro ocasionado por tensiones eléctricas y aire comprimido! Manipular la
maqguina con la alimentacidon eléctrica y el suministro de aire comprimido conectados
puede producir lesiones graves o incluso la muerte. jAl llevar a cabo trabajos de
mantenimiento o de reparacion, desconecte siempre la maquina de la alimentacion
eléctrica y del suministro de aire comprimido, y asegurela contra arranques
accidentales!
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Se pueden excluir de antemano un gran nidmero de errores potenciales si se conecta
correctamente la maquina a la red eléctrica. Si no se ve capaz de llevar a cabo correctamente las
reparaciones necesarias y/o no cuenta con la formacién requerida, encomiende siempre a
personal especializado la subsanacion del problema.

Error Posible causa Subsanacién

La maquina no se pone en ¢ Interruptor de PARADA DE e Gire el interruptor de PARADA DE
marcha EMERGENCIA activado EMERGENCIA hacia la derecha para
e Se ha roto el interruptor o ha desbloquearlo
fallado una fase e Repare el circuito o la fase defectuosa
eSe activo la proteccion contra e Deje que se enfrie la calefaccion
sobrecalentamientos
La cola se transfiere alos |« Se ha ajustado demasiado e Disminuya el aporte de adhesivo
rodillos adhesivo
La cinta de cantear no se e Se ha anadido muy poca cola ¢ Aumente el aporte de adhesivo
pega de manera 6ptima

31.1 Mensaje de error y ajustes de parametros

31.1.1 Mensaje de error "Alarma por baja temperatura"

La temperatura del depdsito de cola no ha alcanzado aun la temperatura nominal. En el punto del
menu "Mensaje de error de ajustes de parametros" podré ver la alarmay la subsanacidén de errores.

Reservierung der Edge Band Fehleranzeige und Fehlerbehebung | Alarmsignal bei niedriger Temperatur

1.Tatsachliche Temperaturin ¢
2 Temperatur der Einstellung ¢
3.Die Heizplatte

4 Thermokuppel

Alarm mit niedriger Temperatur Fehlersuche
——

i

istellungen des Kop tellungen fiir Fulz

Fehler bei der i 19

Zur Zeit erreicht die atur in der Kt
nicht die eingestellte Temperatur, "
warten Sie bitte, bis die Klebebox hinzugefigt wird
" Vor dem Starten des Klebemotors die eingestelite "
Temperatur erhitzen.Beachten Sie, dass es unverndnftig ist,
die

Alarm mit Notschalter Fehlersuche

Alarmanlage mit niedrigem Luftdr.  Fehlersuche

Alarm fir die Ortung Fehlersuche

t’j
i

_ Wenn die Heizzeit oder Temperatur abnormal
ist, Gberp Sie bitte die Ob

!

MNiedrigere i ' i oelement- und Temperaturregler
Grenztemperatur igt wurde. Bei Beschadigungen bitte
- iterte Parameter ‘ Zurdcksetzen l Sign out '

SR LR |

31.1.2 Mensaje de error "Alarma de corte del canto"

Fehler bei der Ausrichtung
‘Nr.1 Fahrschalters und Nr.2 m——
in der AbbildungFunktion zum
hneidemechanismus!

Idung, der rote Teil des

und das Signal direkt darunterDer
che

Reservierung der Edge Band Fehleranzeige und Fehlerbehebung

L

Alarm mit niedriger Temperatur Fehlersuche

istellungen des Kop tellungen fiir Fulz

1 12 | 5
| ~ .

1

| Alarmanlage mit niedrigem Luftdn. ~ Fehlersuche
{ 7 5 iy

b 1

Alarm fir die Ortung Fehlersuche

Fehler bei der Ausrichtung Fehlersuche

il

Alarm mit Notschalter Fehlersuche

] iNe @
den Druckstrahl, nehmen Sie alle Bretter auf dem Férderband her
er Arbeitsdruck der Anlage erreicht.
der Gasfluss der Betatigungseinric
&herungsschalter am oberen Teil des hinteren Flush

i

!

MNiedrigere i o
Grenztemperatur tervall zwischen den Werksticken angemessen ist.
- n Schritte driicken Sie die "Reset"-Taste,

rte Parameter ‘ Zuriicksetzen l Sign out

LAl S |

El interruptor de fin de carrera n.° 1y el sensor n.° 2 sirven para proteger el grupo retestador.
La distancia de contacto del interruptor del sensor con el disparador debe serde1a 2 mm.
Para subsanar el error, debe proceder siguiendo estos puntos:

1. Asegurese de que los cilindros correspondientes estan ajustados con las presiones 6ptimas.
2. Compruebe el funcionamiento del sensor n.° 2.

3. Compruebe la distancia minima de la siguiente placa con la cinta transportadora.

4. Pulse el botén "Reset".

31.1.3 Mensaje de error "Alarma del interruptor de parada de emergencia”

Compruebe que los dos interruptores de parada de emergencia estan desbloqueados y las puertas
cerradas y que se ha establecido el contacto de conmutacioén (si es necesario, se debe ajustar la
posicion del interruptor para establecer el contacto).
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i  Fehleranzeige und Fehlerb

Alarm mit niedriger Temperatur

Kop tellungen fir Fuz
i Fehler bei der Ausrichtung

[ Alarm mit Notschalter

Alarmanlage mit niedrigem Luftdr

Alarm fir die Ortung

31.1.4 Mensaje de error "Alarma por aire comprimido a baja presiéon”
Compruebe la cadena de suministro de aire comprimido como se indica en la descripcidn del error.

Fehleranzeige und Fehlerb:
Alarm mit niedriger Temperatur

 Kop tellungen fir Fuiz
Fehler bei der Ausrichtung

Alarm mit Notschalter

Alarmanlage mit niedrigem Lqul.

Alarm fir die Ortung

31.1.5 Mensaje de error Recorte de esquinas/bordes

Alarm mit niedriger Temperatur
Fehler bei der Ausrichtung
Alarm mit Notschalter

Alarmanlage mit niedrigem Luftdn. ~ F

[ Alarm fiir die Ortung

1. Si la primera operacién de mecanizado adn no ha finalizado y la pieza se desplaza hacia la zona
de mecanizado, detenga la maquina para evitar que se dafie por el impacto de la pieza.

2. Compruebe que el cilindro neumatico funciona correctamente.

3. Compruebe que el suministro de aire es suficiente.

4, Compruebe que el interruptor de solenoide funciona correctamente.

5. Compruebe que el cilindro se mueve con suavidad.

6. Pulse el botdn de reinicio después de retirar la pieza de trabajo y reinicie la maquina.
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32 ELEKTRISCHER SCHALTPLAN / WIRING DIAGRAM
ELEKTRICKE SCHEMA / DIAGRAMA DE CABLEADO
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34 INVERTER PARAMETER / INVERTER PARAMETER
PARAMETRY INVERTORU / PARAMETROS DEL INVERSOR

Pre-Milling Inverter:

Glueing and feeding:

Function code

Number of etting

Function code Number of setting
P00.01 1
P0O0.07 6
P00.08 6

POO.M 200
P00.13 200
P60.00 2.2
P60.01 10.8
P60.02 220
P60.03 200
P06.04 12000
F200

End cutting and trimming

P0O0.02 0
P0O0.05 0
POO.MN 65
P10.13 65
P10.01 0
P10.02 6
P10.04 26
P10.05 27
P20.01 50
P20.02 65
P52.00 002
P52.01 5
P11.01 21
P10.00 O1
P12.04 O1
P60.00 1.4
P60.01 6.5
P0O0.01 1

Corner trim

Function code Number of setting Function code Number of setting
P00.00 200 P00.00 200
P00.02 0 P00.02 0

POO.11 200 POO.T 200
P00.13 200 P00.13 200
P10.01 0 P10.01 0
P10.02 6 P10.02 6
P10.00 1 P10.00 0
P52.00 002 P90.00 52491
P52.01 6 P90.10 1000

P11.01 21 P60.00 0.6
P90.00 52491 P60.01 27
P90.10 1000 P60.02 220
P60.00 22 P60.03 200
P60.01 1.4 P60.04 12000
P60.02 220 P00.01 1
P60.03 200 F200
P60.04 12000

P0O0.01 1

F200
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35 ERSATZTEILE / SPARE PARTS
NAHRADNI DiLY / PIEZAS DE RECAMBIO
35.1 Ersatzteilbestellung / Spare parts order

Objednavka nahradnich dilt / Pedido de piezas

(DE) Mit HOLZMANN-Ersatzteilen verwenden Sie Ersatzteile, die ideal aufeinander abgestimmt sind. Die
optimale Passgenauigkeit der Teile verkurzen die Einbauzeiten und erhdhen die Lebensdauer.

Der Einbau von anderen als Originalersatzteilen fuhrt zum Verlust der Garantie! Daher gilt: Beim
Tausch von Komponenten/Teile nur vom Hersteller empfohlene Ersatzteile verwenden.

Bestellen Sie die Ersatzteile direkt auf unserer Homepage-Kategorie ERSATZTEILE.
oder kontaktieren Sie unseren Kundendienst

e  Uber unsere Homepage-Kategorie SERVICE-ERSATZTEILANFORDERUNG,

. per Mail an service@holzmann-maschinen.at.
Geben Sie stets Maschinentype, Ersatzteilnummer sowie Bezeichnung an. Um Missverstandnissen
vorzubeugen, empfehlen wir, mit der Ersatzteilbestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung beizulegen, auf
der die bendtigten Ersatzteile eindeutig markiert sind, falls Sie nicht Gber den Online-Ersatzteilkatalog
anfragen.
(EN) With original HOLZMANN spare parts you use parts that are attuned to each other shorten the
installation time and elongate your products lifespan.

NOTE

The installation of parts other than original spare parts leads to the loss of the guarantee!
Therefore: When replacing components/parts, only use spare parts recommended by the
manufacturer.

Order the spare parts directly on our homepage-category SPARE PARTS or contact our customer service

e via our Homepage-category SERVICE-SPARE PARTS REQUEST,

. by e-mail to service@holzmann-maschinen.at.
Always state the machine type, spare part number and designation. To prevent misunderstandings, we
recommend that you add a copy of the spare parts drawing with the spare parts order, on which the required
spare parts are clearly marked, especially when not using the online-spare-part catalogue.
(CZ) V podobé nahradnich dild HOLZMANN pouzivate nahradni dily, které jsou vzajemné zkoordinovany.
Optimalni presnost licovani dilt zkracuje dobu montaze a prodluzuje Zivotnost.

OZNAMENI

Montdz jinych nez originalnich nahradnich dilt zplsobi ztratu zaruky! Proto plati: Pfi vyméné
komponent/dilll pouzivejte jen vyrobcem doporucené nahradni dily.

N&hradni dily objednavejte pfimo na nasi domovské strance — kategorie NAHRADNI/ DILY.
nebo kontaktuje nas zakaznicky servis

e prFes nasi domovskou stranku — kategorie SERVIS — ZADOST O NAHRADNI DILY,

e e-mailem na service@holzmann-maschinen.at.
Vzdy uvedte typ stroje, Cislo nahradniho dilu a oznac¢eni. Abychom predesli nedorozuméni v pfipadé, ze
nepozadujete ndhradni dily prostfednictvim online katalogu nahradnich dild - pfiloZte vykres nahradnich dild,
na kterém jsou pozadované nahradni dily zfetelné vyznaceny.
(ES) Con las piezas de recambio de Holzmann, utiliza piezas de recambio que se ajustan perfectamente entre
si. El ajuste 6ptimo de los componentes acorta el tiempo de instalaciéon y aumenta la vida Util.

AVISO

iLa instalacion de piezas de recambio no originales lleva a la pérdida de garantia! Por lo tanto: Al
llevar a cabo la sustitucién de componentes/piezas, utilice GUnicamente piezas de recambio
recomendadas por el fabricante.

Pida las piezas de recambio directamente en nuestra pagina web: Categoria PIEZAS DE RECAMBIO,
o péngase en contacto con nuestro servicio de atencion al cliente

e en nuestra pagina web, en la categoria SERVICIO-PEDIDO DE PIEZAS DE RECAMBIO,

e  por correo electrénico a service@holzmann-maschinen.at.
Indigue siempre el tipo de maquina, la referencia de la pieza de recambio y la denominacién. Para evitar
malentendidos, se recomienda adjuntar al pedido una copia del esquema de piezas de recambio en el que se
marque claramente las piezas de recambio necesarias, cuando no se solicitan con el catdlogo en linea de
piezas de recambio.
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35.2 Explosionszeichnung / Exploded view
Vykres nahradnich dila / Vistas de despiece
35.2.1 Fine-Trim (double triming unit)

# Description Description

1 Bending plate 1 17 Contour wheel axis 2
2 linear axes 2 18 Saw axix pad 4
3 Base 1 19 Guide plate 2
4 Locating pad 1 20 Bending seat (base) 1

5 Locating block 1 21 Tension spring 2
6 Front&rear sliding seat 2 22 Linear bearing 8
7 Linear axes 4 23 Adjusting bar 2
8 Up sliding seat 1 24 Lower sliding seat 1

9 Counter base 2 25 Height-adjusting screw rod 1

10 Bracket place 2 26 Height-adjusting screw rod 1
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n Countour wheel bracket 2 27 Spring washer 7
12 Fulcrum bar 2 28 Thrust needle roller bearing 4
13 Adjusting bracket 2 29 Linear bearing 8
14 Adjusting wheel 2 30 Thrust needle roller bearing pads 8
15 Big contour wheel axis 2 31 Deep groove ball bearing 4
16 Central spindle 2

35.2.2 Glueing unit

# Description Description

1 Upper cover 1 n Glue pot cover plate 1
2 Glue pot 1 12 Scraping glue plate 1
3 Chain wheel 1 13 Deep groove ball bearings 2
4 Glue spindle 1 14 Circlips for holes-type a 1
5 Copper bush 1 15 Plain parallel keys 1
6 Spindle base 1 16 Plain parallel keys 1
7 Adjusting glue roller 1 17 Hexagon socket head cap srew 3
8 Glue pot cover 1 18 Threaded rods 1
9 Heating plate 1 19 Rubber dust seals type 1
10 bushing 1
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35.2.3 Edgeband-feeding/cutting unit
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29
28
# Description Qty # Description Qty
1 Medium thick plate 1 23 Holder 1
2 Cover 2 24 Base 1
3 Pressure roller 2 25 Belt feeding roller bearing 1
4 Pressure roller bearing 2 26 Base blade 1
5 Sliding block 2 27 Limited rod 1
6 Axis 1 28 Chain wheel 1
7 Blade 1 29 Plate 1
8 Guide plate 1 30 Cover 1
9 Connection plate 1 31 Belt feeding roller 1
10 Limited rod base 1 32 Linear axis 4
n Knife clip 1 33 Hollow nut 1
12 Screw 1 34 Middle commissure 1
13 Pressure plate 1 35 Limited plate 1
14 Bolt 1 36 Air cylinder 1 1
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15 Pressure plate 1 37 Guars plate 1
16 Guide block 1 38 Sleeve 8
17 Joint 1 39 Twin axial air cylinder 1
18 Adhesive tape pressure plate 1 40 Hexagon socket head cap screw 2
19 Connecting plate 1 41 Deep groove ball bearings 2
20 Pressure rollter 1 42 Deep groove ball bearings 2
21 Glue pot roof 1 43 Deep groove ball bearings 4
22 Air cylinder 2
35.2.4 End-cutting unit (mitre saw)
e
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# Description Description

1 Cylinder fixed plate 1 8.5 Lower convex type buffer 1
2 Lower cylinder fixed plate 1 8.6 Deep groove ball bearings 1
3 Install plate 1 8.17

5 Engine base 1 9 Upper saws motor set 2
6 Sliding block 2 9.1 Swallow tail seat 1
7 Upper saws set (upper battery of saws) | 1 9.2 A screw nut A 1
71 Guide seat 1 9.3 Copper pad 2
7.2 Base plate 1 9.4 Swallow tail block 1
7.3 Limited block 1 9.5 Motor 1
7.4 Angle plate 1 9.6 Saw cover 1
7.5 Collision wheel seat 1 9.7 Saw blade 1
7.6 Collision wheel 2 9.8 Plain washer- 1
7.7 bearings 2 10 Limited seat 1
8 Lower saws set (lower battery of saws) 1 n Convex type buffer 1
8.1 Lower guide seat 1 12 Transition joint 2
8.2 Lower limited seat 1 13 Mini cylinder 2
8.3 Lower base plate seat 1 14 Fisheye joint 2
8.4 Bushings 1 15 Hexagon socket head cap screw (M8x50) 4

35.2.5 Polishing unit
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# Description Description

1 Fixation knob 1 8 Polishing wheel pressure plate 1
2 Upper boom 1 9 Polishing wheel 1
3 Base plate 1 10 Motor 1
4 Roof plate 1 n Hreaded rodes 1
5 Clamp holder 1 12 Tab washers for round nut 1
6 Fulcrum bar 1 13 Round nuts 1
7 glange 1 14 Plain washers series grades 1

36 ZUBEHOR / ACCESSORIES

(DE) Optionales Zubehor finden Sie online auf der Produktseite, Kategorie
EMPFOHLENES ZUBEHOR ZUM PRODUKT.

(EN) Optional accessories can be found online on the product page, category RECOMMENDED
PRODUCT ACCESSORIES.

(CZ) Volitelné prislusenstvi najdete na internetu na strance vyrobku, kategorie

DOPORUCENE VYROBKY.

(ES) Los accesorios opcionales se encuentran en la pagina del producto en internet, en la categoria
PRODUCTO RECOMENDADOS.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

KAM215ALL_400V


https://www.holzmann-maschinen.at/

GARANTIEERKLARUNG (DE)

4

38 GARANTIEERKLARUNG (DE)

1) Gewadhrleistung

HOLZMANN MASCHINEN GmbH gewahrt fur elektrische und mechanische Bauteile eine Gewahrleistungsfrist von 2 Jahren
fur den nicht gewerblichen Einsatz;

bei gewerblichem Einsatz besteht eine Gewahrleistung von 1Jahr, beginnend ab dem Erwerb des
Endverbrauchers/Kaufers. HOLZMANN MASCHINEN GmbH weist ausdricklich darauf hin, dass nicht alle Artikel des
Sortiments far den gewerblichen Einsatz bestimmt sind. Treten innerhalb der oben genannten Fristen/Mangel auf, welche
nicht auf im Punkt ,Bestimmungen* angefuhrten Ausschlussdetails beruhen, so wird HOLZMANN MASCHINEN GmbH
nach eigenem Ermessen das Gerat reparieren oder ersetzen.

2.) Meldung

Der Handler meldet schriftlich den aufgetretenen Mangel am Gerat an HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Bei berechtigtem
Gewahrleistungsanspruch wird das Gerat beim Handler von HOLZMANN MASCHINEN GmbH abgeholt oder vom Handler
an HOLZMANN MASCHINEN GmbH gesandt. Retoursendungen ohne vorheriger Abstimmung mit HOLZMANN
MASCHINEN GmbH werden nicht akzeptiert und kdnnen nicht angenommen werden. Jede Retoursendung muss mit
einer von HOLZMANN MASCHINEN GmbH Ubermittelten RMA-Nummer versehen werden, da ansonsten eine
Warenannahme und Reklamations- und Retourbearbeitung durch HOLZMANN MASCHINEN GmbH nicht maglich ist.

3.) Bestimmungen

a) Gewahrleistungsanspruiiche werden nur akzeptiert, wenn zusammen mit dem Gerat eine Kopie der Originalrechnung
oder des Kassenbeleges vom Holzmann Handelspartner beigelegt ist. Es erlischt der Anspruch auf Gewahrleistung, wenn
das Gerat nicht komplett mit allen Zubehorteilen zur Abholung gemeldet wird.

b) Die Gewahrleistung schlieBt eine kostenlose Uberpriifung, Wartung, Inspektion oder Servicearbeiten am Gerat aus.
Defekte aufgrund einer unsachgemafRen Benutzung durch den Endanwender oder dessen Handler werden ebenfalls nicht
als Gewahrleistungsanspruch akzeptiert.

c) Ausgeschlossen sind Defekte an VerschleiBteilen wie z. B. KohlebUrsten, Fangsacke, Messer, Walzen, Schneideplatten,
Schneideeinrichtungen, Fihrungen, Kupplungen, Dichtungen, Laufrader, Sageblatter, Hydraulikéle, Olfiltern, Gleitbacken,
Schalter, Riemen, usw.

d) Ausgeschlossen sind Schaden an den Geraten, welche durch unsachgemafe Verwendung, durch Fehlgebrauch des
Gerates (nicht seinem normalen Verwendungszweckes entsprechend) oder durch Nichtbeachtung der Betriebs- und
Wartungsanleitungen, oder héhere Gewalt, durch unsachgemafie Reparaturen oder technische Anderungen durch nicht
autorisierte Werkstatten oder den Geschaftspartnern selbst, durch die Verwendung von nicht originalen HOLZMANN
Ersatz- oder Zubehorteilen, verursacht sind.

e) Entstandene Kosten (Frachtkosten) und Aufwendungen (Prifkosten) bei nichtberechtigten Gewahrleistungsansprichen
werden nach Uberprifung unseres Fachpersonals dem Geschéftspartnern oder Handler in Rechnung gestellt.

f) Gerate auBBerhalb der Gewahrleistungsfrist: Reparatur erfolgt nur nach Vorauskasse oder Handlerrechnung geman des
Kostenvoranschlages (inklusive Frachtkosten) der HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

g) Gewahrleistungsanspriche werden nur fur den Geschaftspartnern eines HOLZMANN Handlers, welcher die Maschine
direkt bei der HOLZMANN MASCHINEN GmbH erworben hat, gewahrt. Diese Ansprlche sind bei mehrfacher VerauBerung
der Maschine nicht Ubertragbar

4.) Schadensersatzanspriiche und sonstige Haftungen

Die HOLZMANN MASCHINEN GmbH haftet in allen Fallen nur beschrankt auf den Warenwert des Gerates.
Schadensersatzanspriche aufgrund schlechter Leistung, Mangel, sowie Folgeschaden oder Verdienstausfalle wegen eines

Defektes wahrend der Gewahrleistungsfrist werden nicht anerkannt. HOLZMANN MASCHINEN GmbH besteht auf das
gesetzliche Nachbesserungsrecht eines Gerates.

SERVICE

Nach Ablauf der Garantiezeit kdnnen Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten von entsprechend geeigneten Fachfirmen
durchgefuhrt werden. Es steht Ihnen auch die HOLZMANN MASCHINEN GmbH weiterhin gerne mit Service und Reparatur
zur Seite. Stellen Sie in diesem Fall eine unverbindliche Kostenanfrage

. per Mail an service@holzmann-maschinen.at,

e oder nutzen Sie das Online Reklamations- bzw. Ersatzteilbestellformular, zur VerflUgung gestellt auf unserer
Homepage-Kategorie SERVICE.
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39 GUARANTEE TERMS (EN)

1.) Warranty

For mechanical and electrical components Company HOLZMANN MASCHINEN GmbH grants a warranty period of 2 years
for DIY use and a warranty period of 1year for professional/industrial use - starting with the purchase of the final consumer
(invoice date).

In case of defects during this period which are not excluded by paragraph 3, Holzmann will repair or replace the machine at
its own discretion.
2.) Report

In order to check the legitimacy of warranty claims, the final consumer must contact his dealer. The dealer has to report in
written form the occurred defect to HOLZMANN MASCHINEN GmbH. If the warranty claim is legitimate, HOLZMANN
MASCHINEN GmbH will pick up the defective machine from the dealer. Return shipments by dealers which have not been
coordinated with HOLZMANN MASCHINEN GmbH will not be accepted. A RMA number is an absolute must-have for us -
we won't accept returned goods without an RMA number!

3.) Regulations

a) Warranty claims will only be accepted when a copy of the original invoice or cash voucher from the trading partner of
HOLZMANN MASCHINEN GmbH is enclosed to the machine. The warranty claim expires if the accessories belonging to the
machine are missing.

b) The warranty does not include free checking, maintenance, inspection or service works on the machine. Defects due to
incorrect usage through the final consumer or his dealer will not be accepted as warranty claims either.

c) Excluded are defects on wearing parts such as carbon brushes, fangers, knives, rollers, cutting plates, cutting devices,
guides, couplings, seals, impellers, blades, hydraulic oils, oil filters, sliding jaws, switches, belts, etc.

d) Also excluded are damages on the machine caused by incorrect or inappropriate usage, if it was used for a purpose
which the machine is not supposed to, ignoring the user manual, force majeure, repairs or technical manipulations by not
authorized workshops or by the customer himself, usage of non-original Holzmann spare parts or accessories.

e) After inspection by our qualified staff, resulted costs (like freight charges) and expenses for not legitimated warranty
claims will be charged to the final customer or dealer.

f) In case of defective machines outside the warranty period, we will only repair after advance payment or dealer’s invoice
according to the cost estimate (incl. freight costs) of HOLZMANN MASCHINEN GmbH.

g) Warranty claims can only be granted for customers of an authorized HOLZMANN MASCHINEN GmbH dealer who
directly purchased the machine from HOLZMANN MASCHINEN CGmbH. These claims are not transferable in case of multiple
sales of the machine.

4.) Claims for compensation and other liabilities
The liability of company HOLZMANN MASCHINEN GmbH is limited to the value of goods in all cases.

Claims for compensation because of poor performance, lacks, damages or loss of earnings due to defects during the
warranty period will not be accepted.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH insists on its right to subsequent improvement of the machine.

SERVICE
After Guarantee and warranty expiration specialist repair shops can perform maintenance and repair jobs. But we are still at
your service as well with spare parts and/or product service. Place your spare part/repair service cost inquiry by

¢ mail to service@holzmann-maschinen.at,
e oruse the online complaint order formula provided on our homepage-category service.
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40 PROHLASENI O ZARUCE (C2)

1.) Poskytovani zaruky

Spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH poskytuje na elektrické a mechanické soucasti pro nekomeréni pouziti zaruéni
dobu 2 roky;

pro komer&ni pouziti je poskytovana zaruka 1rok od data zakoupeni koncovym spotfebitelem/kupujicim. Spole¢nost
HOLZMANN MASCHINEN GmbH vyslovné upozoriuje, ze ne vSechny polozky sortimentu jsou uréeny pro komeréni pouziti.
Pokud se ve vy3e uvedenych IhGtach vyskytnou zavady, které nejsou zaloZeny na Udajich o vylou¢eni uvedenych v bodé
,Ustanoveni*, spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj podle vlastniho uvazeni opravi nebo vyméni.

2.) Hlaseni

Prodejce pisemné oznami vzniklou zavadu na pfristroji spolecnosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH. V pfipadé opravnéného
naroku ze zaruky si spoleC¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH pfistroj vyzvedne u prodejce nebo ji prodejce zasle
spolec¢nosti HOLZMANN MASCHINEN CmbH. Vracené zasilky nebudou bez prfedchozi dohody se spole¢nosti HOLZMANN
MASCHINEN GmbH akceptovany a nemohou byt pfijaty. Kazda vracena zasilka musi byt opatfena ¢islem RMA prfedanym
spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH, protoze jinak spole¢nost HOLZMANN MASCHINEN GmbH nebude moci
pfijmout zbozi a zpracovat reklamaci a vraceni.

3.) Ustanoveni

a) Naroky ze zaruky budou uznany pouze v pfipadé, ze k pfistroji bude pfilozena kopie origindlu faktury nebo pokladniho
dokladu od obchodniho partnera spole¢nosti Holzmann. Narok na zaruku zanikne, pokud pfistroj nebude nahlasena k
vyzvednuti se vdemi dily pfislusenstvi.

b) Zaruka se nevztahuje na bezplatnou kontrolu, GdrZzbu, inspekci nebo servisni prace na pfistroji. Zdvady zpUsobené
nespravnym pouzivanim koncovym uzivatelem nebo prodejcem nebudou rovnéz uznany jako narok ze zaruky.

c) Vylouceny jsou zavady na dilech podléhajicich rychlému opotfebeni, jako jsou uhlikové kartace, zachytné vaky, noze,
valce, fezné desky, fezna zafizeni, voditka, spojky, tésnéni, obézna kola, lopatky, hydraulické oleje, olejové filtry, posuvné
Celisti, spinace, Ffemeny atd.

d) Vylouceny jsou $kody na pfistrojich zplsobené nespravnym pouzivdnim, nespravnym pouzivanim pristroje (v rozporu s
jeho obvyklym ucelem) nebo nedodrzenim navodu k obsluze a udrzbé, nebo vyssi moci, neodbornymi opravami Ci
technickymi Upravami, provedenymi neautorizovanymi servisy nebo samotnym obchodnim partnerem, pouzitim
neoriginalnich nahradnich dild nebo pfislusenstvi HOLZMANN.

e) Vzniklé ndklady (ndklady na dopravu) a vydaje (nadklady na prohlidku) budou v pfipadé neopravnénych narokl ze zaruky
po kontrole nasimi odbornymi pracovniky fakturovany obchodnimu partnerovi nebo prodejci.
f) ZaFizeni mimo zaru¢ni dobu: Oprava bude provedena pouze po zaplaceni zalohy nebo faktury prodejce v souladu s
odhadem ndkladl (véetné& nakladt na dopravu) spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH.
g) Naroky ze zaruky budou pfizndny pouze obchodnimu partnerovi prodejce HOLZMANN, ktery zakoupil stroj pfimo od
spolec¢nosti HOLZMANN MASCHINEN CGmbH. Tyto naroky jsou v pfipadé vicenasobného prodeje stroje neprenosné
4.) Naroky na nahradu skody a jina ruceni
Odpovédnost spole¢nosti HOLZMANN MASCHINEN GmbH je ve vSech pfipadech omezena jen na zbozni hodnotu pfistroje.
Naroky na nahradu $kody zpUsobené Spatnym vykonem, vadami, jakoz i naslednymi $kodami nebo uglym ziskem v
dUsledku vady b&éhem zaruéni doby se neuznavaji. Spoleénost HOLZMANN MASCHINEN GmbH trva na zdkonném pravu na
opravu pfistroje.
SERVIS
Po uplynuti zaruéni doby mohou opravy a UdrZzbu provadét odborné zplsobilé firmy. Spoleénost HOLZMANN MASCHINEN
GmbH vam také bude rada nadale pomahat se servisem a opravami. V takovém pfipadé prosim zaslete nezavaznou
poptavku na cenu

. e-mailem na service@holzmann-maschinen.at,

. nebo pouzijte online formulaf pro reklamaci, resp. objednavku nadhradnich dild, ktery naleznete na nasi domovské
strance - kategorie SERVIS.
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41 DECLARACION DE GARANTIA (ES)

1.) Garantia

Para los componentes eléctricos y mecanicos, HOLZMANN MASCHINEN GmbH concede una garantia de 2 afos para el uso
no comercial.

Para el uso comercial, hay un periodo de garantia de 1afo a partir de la fecha de compra del usuario final/comprador.
HOLZMANN MASCHINEN GmbH sefiala expresamente que no todos los articulos de la gama estan destinados al uso
comercial. Si durante este periodo se producen defectos que no estén excluidos en los detalles enumerados en el punto
"Disposiciones", HOLZMANN MASCHINEN GmbH reparara o sustituird el aparato a su discrecion.

2.) Notificacion

El distribuidor notificara por escrito a HOLZMANN MASCHINEN CmbH el defecto que se ha producido en el aparato. En
caso de que la reclamacioén de garantia sea legitima, HOLZMANN MASCHINEN GmbH recogera el aparato en el distribuidor
o éste lo enviara a HOLZMANN MASCHINEN GmbH. No se aceptaran las devoluciones que no hayan sido coordinadas
previamente con HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Todas las devoluciones deberan llevar un niumero RMA proporcionado
por HOLZMANN MASCHINEN GmbH. De lo contrario, HOLZMANN MASCHINEN GmbH no podra aceptar la mercancia ni
procesar la reclamacion ni la devolucion.

3.) Disposiciones

a) Soélo se aceptaran reclamaciones de garantia si se adjunta al aparato una copia de la factura original o del recibo de
compra del socio comercial de Holzmann. La reclamacién de garantia expirara si el aparato no se envia completo con todos
los accesorios.

b) La garantia no incluye trabajos de comprobacion, mantenimiento, inspeccién o de servicio gratuitos en el aparato. Los
defectos ocasionados por un uso incorrecto por parte del usuario final o su distribuidor tampoco estaran cubiertos por la
garantia.

c) Quedan excluidos los defectos en las piezas de desgaste, como p. €j., escobillas de carbdn, bolsas colectoras, cuchillas,
rodillos, placas de corte, dispositivos de corte, guias, acoplamientos, juntas, impulsores, hojas de sierra, aceites hidraulicos,
filtros de aceite, mordazas deslizantes, interruptores, correas, etc.

d) Quedan excluidos los danos en los aparatos ocasionados por un uso inadecuado, un uso indebido del aparato (no
conforme a su finalidad de uso normal) o por un incumplimiento de las instrucciones de uso y de mantenimiento, o por
fuerza mayor, por reparaciones inadecuadas o modificaciones técnicas llevadas a cabo por talleres no autorizados o por los
propios socios comerciales, por el uso de piezas de recambio o accesorios no originales de HOLZMANN.

e) Los gastos (gastos de transporte) y costes incurridos (gastos de inspeccidn) en caso de reclamaciones de garantia no
justificadas se facturaran al socio comercial o distribuidor después de que nuestro personal especializado haya realizado las
comprobaciones.

f) Aparatos fuera del periodo de garantia: Las reparaciones solo se llevaran a cabo tras el pago por adelantado o la factura
del distribuidor con arreglo a la estimacion de costes (incluidos los gastos de transporte) de la empresa HOLZMANN
MASCHINEN CGmbH.

g) Las reclamaciones de garantia sélo se concederan a los socios comerciales de un distribuidor de HOLZMANN gque haya
comprado la maquina directamente a la empresa HOLZMANN MASCHINEN GmbH. Estas reclamaciones no se podran
transferir en caso de que la maquina se venda varias veces

4.) Reclamaciones por dafnos y perjuicios y otras responsabilidades

En todos los casos, la responsabilidad de la empresa HOLZMANN MASCHINEN GmbH se limita al valor del aparato. No se
aceptaran reclamaciones por dafos y perjuicios debido al mal funcionamiento, defectos, dafos indirectos o pérdidas de
ingresos ocasionados por un defecto durante el periodo de garantia. La empresa HOLZMANN MASCHINEN GmbH insiste
en su derecho legal a una mejora posterior del aparato.
SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE
Una vez expirado el periodo de garantia, los trabajos de reacondicionamiento y de reparaciéon sélo podran ser llevados a
cabo por empresas especializadas debidamente cualificadas. HOLZMANN MASCHINEN GmbH estara encantado de seguir
apoyandole con su servicio de atencidn al cliente y de reparaciones. En este caso, envie una solicitud no vinculante de
presupuesto

. por correo electrénico a service@holzmann-maschinen.at,

e o utilice el formulario de reclamacioén o de pedido de piezas de recambio online que encontrara en nuestra
pagina web - categoria SERVICIO.

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at
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(DE) Wir beobachten unsere Produkte auch (EN) We monitor the quality of our delivered
nach der Auslieferung. products in the frame of a Quality Management
policy.
Um einen standigen Verbesserungsprozess Your opinion is essential for further product
gewahrleisten zu kénnen, sind wir von lhnen development and product choice. Please let us
und lhren Eindricken beim Umgang mit know about your:
unseren Produkten abhangig:
- Probleme, die beim Gebrauch des - Impressions and suggestions for
Produktes auftreten improvement.
- Fehlfunktionen, die in bestimmten - Experiences that may be useful for other
Betriebssituationen auftreten users and for product design
- Erfahrungen, die fur andere Benutzer - Experiences with malfunctions that
wichtig sein kbnnen occur in specific operation modes
Wir bitten Sie, derartige Beobachtungen zu We would like to ask you to note down your
notieren und an diese per E-Mail oder Post an | experiences and observations and send them to
uns zu senden: us via e-mail or by post:

Meine Beobachtungen / My experiences:

Name / name:

Produkt / product:

Kaufdatum / purchase date:

Erworben von / purchased from:

E-Mail / e-mail:

Vielen Dank fur |hre Mitarbeit! / Thank you for your kind cooperation!

KONTAKTADRESSE / CONTACT:
HOLZMANN Maschinen GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel : +43 7289 71562 O
info@holzmann-maschinen.at
www.holzmann-maschinen.at

HOLZMANN MASCHINEN GmbH www.holzmann-maschinen.at

KAM215ALL_400V
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