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1 Informacje dotyczqce instrukeji obstugi

1.1  Objasnienie symboli
Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

Wskazéwki dotyczqce bezpieczeristwa technicznego zostaty w niniejszej
instrukeji oznaczone symbolami. Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa sq
poprzedzone hastami ostrzegawczymi, informujgcymi o stopniu zagrozenia.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé wskazéwek dotyczgeych bezpieczenstwa
i postepowaé ostroznie, aby unikngé wypadkéw i zniszczen.
NIEBEZPIECZENSTWO

... wskazuje na sytuacje bezposrednio niebezpiecznq, ktérej nie-
zapobiezenie moze prowadzié¢ do $mierci lub ciezkich obrazen
ciata.

OSTRZEZENIE

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpiecznq, kidrej nie-
zapobiezenie moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich obrazen
ciata.

UWAGA

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, kiérej nieza-
pobiezenie moze prowadzi¢ do niewielkich lub lekkich obrazen
ciata.

OGtOSZENIE

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, kiérej nieza-
pobiezenie moze prowadzi¢ do powstania szkéd rzeczowych.

-P PP

Porady i zalecenia

Q ... wyréznia przydatne porady i zalecenia, jak réwniez infor-

ﬂ macje dotyczqce wydajnej i bezawaryjnej eksploatacii.

OK/NOK

Symbole Objasnienie

Wynik prawidtowy.

OK

Wynik nieprawidtowy.

NOK Sposéb postepowania przy usuwaniu
btedéw.
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1.2 Tresé instrukeji obstugi

e Niniejsza instrukcja obstugi opisuje bezpiecznq i prawidtowq obstuge
maszyny.
e Nalezy icisle stosowaé sie do zalecern podanych w instrukeji obstugi.

o Instrukcja obstugi jest czeécig sktadowg maszyny. Powinna byé przechowy-
wana w poblizu maszyny, tak aby byta w kazdej chwili dostepna.

o W razie przekazania maszyny innej osobie nalezy zawsze przekazaé réw-
niez instrukcje obstugi.

1.3  Prawa autorskie

e Niniejsza instrukcja musi by¢ traktowana poufnie. Jest ona przeznaczona
wytgcznie dla personelu pracujgcego przy maszynie.

o Wszystkie tredci, teksty, rysunki, zdjecia i inne ilustracje sq chronione na
mocy ustawy o prawie autorskim, a takze podlegajq innym prawom ochrony
wiasnosci przemystowe;.

o Kazde naduzycie jest karalne.

e Zabrania sie takze wszelkiego rodzaju rozpowszechniania w jakiejkolwiek
formie — réwniez fragmentéw tekstu — oraz przekazywania tresci instrukcji
bez pisemnej zgody producenta. Naruszenie powyzszego zakazu jest pod-
stawq do dochodzenia roszczen odszkodowawczych. Zastrzega sie réwniez
prawo do dalej idgcych roszczen.

e Zastrzegamy sobie mozliwos¢ skorzystania z wszelkich praw ochrony wtas-
nosci przemystowe;.

1.4  Zakres odpowiedzialnosci i gwarancja

o Wszystkie dane i wskazéwki podane w niniejszej instrukeji obstugi zos-
taly opracowane z uwzglednieniem obowigzujgcych przepiséw, aktualnego
poziomu zaawansowania techniki oraz naszych wieloletnich do$wiadczen.

e Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody i zniszczenia
wynikajqce z nieprzestrzegania instrukeji obstugi.

o Opisy tekstowe i rysunki nie muszq by¢ zgodne z zakresem dostawy.
llustracje i grafiki nie sq wykonane w skali 1:1. W przypadku zamé-
wienia wersji specjalnych, dodatkowych opcji lub zmian technicznych w
urzqdzeniu rzeczywisty zakres dostawy moze odbiega¢ od podanych w
niniejszej instrukcji danych i wskazéwek.

e Zmiany techniczne produktu w ramach ulepszania wiasnoéci uzytkowych
oraz prac nad jego dalszym rozwojem zastrzezone.

o Okresy gwarancji okreélajg przepisy obowigzujgce w danym kraju i mozna
je znalezé na stronie www.felder-group.com.

o W razie pytan prosimy o kontakt z producentem.

1.5 Szkolenie

o Kazda osoba, ktérej zlecono prace przy maszynie, musi uprzednio zapo-
znad sie z instrukcjg obstugi. Dotyczy to takze oséb, ktére pracowaty juz na
takiej lub podobnej maszynie bqgdz zostaty przeszkolone przez producenta.

e Znajomo$é instrukeji obstugi jest jednym z warunkéw ochrony personelu
przed zagrozeniami oraz bezpiecznej i bezawaryijnej eksploatacji maszyny.

e Zaleca sie, aby wiasciciel zgdat od personelu po$wiadczonego podpisem
dokumentu, potwierdzajgcego zapoznanie sie z instrukcjq obstugi.
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2 Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

2.1  Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

o Opisana w niniejszej instrukeji obstugi maszyna stuzy wytgcznie do obrébki

drewna, tworzyw sztucznych lub podobnych materiatéw skrawalnych.
Bezpieczenstwo pracy jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania
maszyny zgodnie z jej przeznaczeniem.

Uzytkowanie maszyny w sposéb wykraczajqcy poza jej przeznaczenie lub
odmienny od oryginalnego uzycia jest niedozwolone i bedzie uwazane za
niezgodne z przeznaczeniem. Wyklucza sie wszelkie roszczenia przeciwko
producentowi lub jego petnomocnikom z tytutu szkéd wynikajacych z nie-
zgodnego z przeznaczeniem uzytkowania maszyny.

Za wszelkie szkody wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania maszyny
odpowiada wytgcznie uzytkownik.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig takze zachowanie
warunkéw eksploatacji i przestrzeganie zalecert podanych w instrukgji
obstugi. Maszyna moze byé uzytkowana jedynie z czgéciami i akcesoriami
zalecanymi przez producenta.

2.2  Zmiany i przebudowa maszyny

2.3 Odpowiedzialnosé

Aby wyeliminowaé niebezpieczenstwa oraz zapewnié optymalng wydaj-
no$¢ maszyny, nie wolno dokonywaé w niej zadnych zmian, rozbudywaé
iej ani przebudowywaé bez wyraznej zgody producenta.

Znajdujgce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy utrzy-
mywaé w nalezytym stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé.
Uszkodzone lub nieczytelne piktogramy, tabliczki i napisy nalezy nie-
zwlocznie wymienié.

uzytkownika

Maszyne mozna uzytkowaé tylko wtedy, gdy jej stan techniczny nie budzi
zastrzezen i zapewnia bezpieczng prace.

Przed kazdym uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢, czy nie posiada
ona widocznych uszkodzen.

Nie pozostawiaé uruchomionej maszyny bez nadzoru.

Zabezpieczy¢ wytqczong maszyne przed niepowotanym uruchomieniem
(ktédka na wytgezniku gtéwnym, wyjaé kluczyk przetgcznika wyboru
trybéw pracy, ogrodzié obszar wokét maszyny, wyciagnaé wtyczke sie-
ciowq,...).

Oprécz wskazdwek dotyczgceych bezpieczenstwa i zalecern podanych

w niniejsze| instrukcji obstugi nalezy takze przestrzegaé lokalnych i

ogdlnie obowigzujqcych przepiséw BHP dotyczqcych obszaru zastosowania
maszyny oraz przepiséw w zakresie ochrony $rodowiska.

Whaiciciel maszyny i upowazniony przez niego personel jest odpowie-
dzialny za bezawaryjne dziatanie maszyny i jednoznaczne ustalenie odpo-
wiedzialnoéci w zakresie instalacii, obstugi, konserwacji i czyszczenia
maszyny. Maszyne, narzedzia i akcesoria chronié¢ przed dostepem dzieci.
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2.4 Wymogi w stosunku do personelu

o Przy obstudze maszyny moze pracowaé tylko upowazniony i wykwalifiko-
wany personel. Za wykwalifikowany personel uwaza sie takie osoby, ktére
potrafiq wykorzystaé¢ swoje wyksztatcenie, wiedze i do$wiadczenie do
oceny wykonywanych prac i przewidywania ewentualnych zagrozen.

o Personel musi otrzyma¢ instrukcje dotyczqce wszelkich zagrozen, ktére
mogq sie pojawic.

o Personel musi byé zaznajomiony z funkcjami oston i urzgdzen ochronnych
maszyny oraz ich regularng kontrolg.

o Jezeli personel nie posiada takich umiejetnosci, nalezy go przeszkoli¢.
Nalezy jednoznacznie okresli¢ i egzekwowaé odpowiedzialnosé za prace
wykonywane za posrednictwem maszyny i przy maszynie (instalacja,
obstuga, konserwacja, naprawy).

e Przy obstudze maszyny powinny pracowaé tylko takie osoby, od ktérych
mozna oczekiwaé, ze bedq rzetelnie wykonywaé swojq prace.

e Zabronione sq takie metody pracy, ktére mogg mie¢ negatywny wptyw na
bezpieczenstwo ludzi, srodowiska lub maszyny.

e Osoby bedgce pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw ograniczajg-
cych mozliwosci reakcji nie mogg wykonywaé prac za pomocg maszyny ani
przy maszynie.

e Przy doborze personelu do obstugi urzqgdzenia nalezy przestrzegaé obowig-
zujqcych przepiséw dotyczqgeych wieku i kwalifikacii.

e Maszyna moze byé obstugiwana wytgcznie przez osoby sprawne umystowo
lub tez pod nadzorem takiej osoby.

o Operator musi dopilnowaé, aby nieupowaznione osoby przebywaty w bez-
piecznej odlegtosci od maszyny.

o Personel jest takze zobowigzany do natychmiastowego zgtaszania whaici-
cielowi takich zmian wystepujgcych w obrebie maszyny, ktére majg wptyw
na bezpieczenstwo.

2.5 Bezpieczenstwo pracy

o Przestrzegajqc wskazéwek dotyczqgeych bezpieczenstwa zawartych w
instrukeji obstugi mozna zapobiec uszkodzeniom maszyny i obrazeniom
fizycznym, na ktére narazeni sq pracownicy.

o Nieprzestrzeganie tych wskazéwek moze doprowadzi¢ do zagrozenia
zdrowia i zycia ludzi lub uszkodzenia albo zniszczenia maszyny.

o W razie nieprzestrzegania wskazéwek dotyczqgeych bezpieczenstwa i
zalecei podanych w instrukeji oraz odpowiednich lokalnych i ogélnie obo-
wigzujgcych przepiséw BHP producent i jego przedstawiciele nie ponoszg
odpowiedzialnoéci cywilnej ani odszkodowawczej za ewentualne szkody.

2.6  Srodki ochrony indywidualnej
2.6.1 Zakazy

Podczas pracy z urzgdzeniem oraz w jego poblizu nalezy przestrzega¢ nastepu-
iacych zakazéw:

10
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Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

Zakaz noszenia dtugich wloséw bez siatkil

Jeéli pracownik obstugujacy maszyne ma dtugie wiosy lub brode,

musi nosi¢ siatke ochronng.

Zakaz vzywania rekawic!
@ Noszenie rekawic jest dozwolone jedynie podczas prac konserwacyj-
nych i wymiany narzedzi.

2.6.2  Wyposazenie obowigzkowe

Podczas pracy z maszyng nalezy nosié:

Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

Odziez robocza:

Scisle przylegajqca odziez robocza (o niskiej wytrzymatoici na roz-
rywanie, bez szerokich rekawéw, nie nosi¢ pierécionkéw i innej bizu-
terii itp.).

Obuwie ochronne:
Do ochrony przed ciezkimi spadajgcymi czeéciami i poslizgnieciami
na §liskim podtozu.

Ochronniki stuchu:
Chronigq stuch przed uszkodzeniem.

Gogle ochronne:
L7 | Do ochrony przed urazami oczu.

e e

Maska przeciwpytowa:
W) | Do ochrony przed pytem.

2.7 Ryzyko resztkowe

Maszyna zostata poddana analizie zagrozen. Oparte na tej analizie konstrukeja
i wersja maszyny sq zgodne z aktualnym stanem wiedzy technicznej. Maszyna
uzywana zgodnie z przeznaczeniem jest bezpieczna. Mimo przestrzegania
wszystkich przepiséw dotyczqcych bezpieczenstwa w maszynie wystepuje ryzyko
resztkowe.

Ogélnie przyjete ryzyka resztkowe

e Zmiazdzenia na skutek zaklinowania kofczyn w obracajqcych sie czesciach
maszyny.
o Nie wktada¢ dfoni do obszaru ruchomych czeéci.

o Podczas obrébki mogg powstawaé iskry.
o Sprawdzié, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (np.

gwozdzi, $rub itd.), ktére mogtyby wptynaé na obrébke.

o Uszkodzenie stuchu na skutek oddziatywania hatasu. Co do zasady nalezy

uzywaé stuchu.

11
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e Zagrazajqce zdrowiu zapylenie — szczegdlnie podczas obrébki twardych
gatunkéw drewna.

o Podiqczy¢ system odciggowy zgodnie z wytycznymi i sprawdzi¢ jego
dziatanie.

e Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane lub ich
fragmenty.

o Okaleczenia, zmiazdzenia podczas wymiany narzedzi.
e Obrazenia z powodu chwycenia, zaczepienia, uderzenia i odciecia.

o Przed wigczeniem zawsze sprawdzié, czy przy maszynie nie znajdujq sie
inne osoby.

e W przypadku awarii zasilania sieciowego maszyna wykonuje dobieg
w sposéb niehamowany (brak dziatania hamulca elektrycznego).

Narzedzie wykonuje dobieg przez dtuzszy czas niz normalnie.
o Nie wktada¢ dtoni do obszaru obracajgcego sie narzedzia.

Ryzyka resztkowe zwigzane z wyréwniarko-grubiarkqg

e Obrazenia na skutek kontaktu z obracajgcym sie watem nozowym od géry
podczas strugania na wyrdwniarce.

o Obrazenia na skutek kontaktu z obracajgcym sie watem nozowym podczas
siegania do wlotu lub wylotu przy struganiu na grubiarce.

o Obrazenia wskutek odrzutu obrabianego elementu.

e Obrazenia spowodowane przez wyrzucone fragmenty obrabianego ele-
mentu, a takze narzedzi.

Temperatura otoczenia wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej

Jesli temperatura jest wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej, moze to prowadzié
do btednych funkcji maszyny i jej nieprzewidywalnych ruchéw, ktére mogq skut-
kowaé powaznymi szkodami osobowymi i materialnymi.

o Eksploatowaé maszyne wytqcznie w dopuszczalnym zakresie temperatur.

Nieporzgdek na stanowisku pracy
Poluzowane lub niezamocowane narzedzia mogq spowodowaé powazne obra-
zenia.
e Zadbaé o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcg swobode ruchéw.
e Usungé lezqgce luzem przedmioty z obszaru roboczego.
e Zwracaé¢ uwage na porzqdek i czystoéé na stanowisku pracy.

Niewystarczajqce oéwietlenie pomieszczenia ustawienia
Powazne obrazenia

o Zapewni¢ wystarczajqce oéwietlenie miejsca posadowienia.

Stawanie na maszynie

Nie wolno stawaé na ostonach ani wystajgcych czeéciach maszyny. Upadek
z maszyny moze prowadzi¢ do powaznych ztaman.

e Wchodzenie na maszyne jest zabronione.

12
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Dezaktywowane urzgdzenia ochronne

Maszyna jest wyposazona w réznorodne urzqdzenia ochronne z funkcjami
zabezpieczajgeymi. Jesli urzqdzenia ochronne zostang dezaktywowane, dzio-
tanie zabezpieczajgce nie jest zapewnione. Dezaktywacja urzqdzen ochronnych
moze prowadzi¢ do powaznych obrazen.

o Nie dezaktywowaé ani nie omijaé urzgdzen ochronnych.

Uszkodzenia komponentéw elektrycznych lub ich izolacji

Uszkodzone komponenty elekiryczne lub uszkodzenia izolacji mogq prowadzié
do $miertelnego porazenia pradem.

e Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogqg byé wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczenstwa.

o Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtqczyé maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.

2.7.1  Transport, ustawianie, instalacja i utylizacja
Nieprawidtowy transport
Niewtasciwy transport moze spowodowaé przewrécenie lub upadek maszyny.
Moze to prowadzi¢ do cigzkich zmiazdzen.
° TronsEort przeprowadzaé zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszej
instrukcji.

e Transport maszyny przeprowadzaé ostroznie. Unikaé wstrzgséw mechanicz-
nych.

o Podczas transportu zachowaé wystarczajgcy odstep od maszyny.

e Osoby nieupowaznione nie mogq znajdowaé sie w strefie manewrowania.

o Przestrzen roboczq utrzymywaé w czystoéci, porzqdku i odgraniczyé.

e Zapewnié¢ miejsce do ucieczki, na wypadek gdyby maszyna spadta.

o Uzywaé tylko urzqdzen o odpowiednim udzwigu.

e taricuch, pasy, liny i inne przyrzqdy do podnoszenia muszq by¢ wyposa-
zone w haki zabezpieczajgce.

e Nie wolno uzywa¢ podartych, przetartych ani zawigzanych paséw lub lin.

e tancuchy, pasy i liny nie mogq stykaé sie z ostrymi krawedziami.

o Osprzet do podnoszenia mocowaé wytgcznie w przeznaczonych do tego
punktach. Maszyny nie wolno podnosi¢ za wystajgce elementy.

o Zwracaé uwage na $rodek cigzkosci maszyny.

o Zabezpieczyé maszyne przed zsunigciem sie.

o Nigdy nie przenosié tadunkéw nad osobami.

o Nie przebywaé pod zawieszonymi tadunkami.
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Niepoprawne ustawienie i instalacja
Powazne obrazenia

e Maszyna moze by¢ ustawiana tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany
i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, przestrzegajgcy wszyst-
kich zasad bezpieczenstwa.

e Przed ustawieniem i instalacjq sprawdzi¢, czy maszyna jest kompletna i czy
iej stan techniczny nie budzi zastrzezen.

¢ Maszyne wolno montowa¢ i instalowaé tylko wtedy, gdy jej stan (i stan jej
podzespotéw) nie budzi zastrzezen.

o Stosowaé ostony bezpieczerstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawno$¢ ich dziatania.

o Nie ustawiaé maszyny w obszarach z silnymi polami elektromagnetycznymi.

e Nie ustawiaé maszyny na drogach ewakuacyjnych.

e Ustawiaé maszyne tylko wewnatrz budynku.

® Maszyne postawi¢ na podfozu wypoziomowanym, charakteryzujgcym sie
odpowiednig no$noéciq, antyposlizgowym i nieprzenoszgcym drgan.

o Parametry takie jak udzwig, powtoka, powierzchnia podtogi nie mogq
ulegaé¢ zmianom.

o Podtoga wokét maszyny musi byé réwna, dobrze zakonserwowana, uprzagt-
nieta z innych przedmiotéw i odpadéw, takich jak wiéry i odciete fragmenty
drewna.

e Obszar roboczy musi by¢ dostatecznie oéwietlony.

Za mato miejsca - zblizenie elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukcyjnego

Przy zblizeniu elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukeyj-
nego moze doj$¢ do powaznych zmiazdzen kofczyn lub catego ciata.

o Zachowaé minimalny odstep od ogranicznikéw przestrzeni.

o Zadbaé o wystarczajgeq przestrzen zapewniajgcg swobode ruchéw.

o Zachowaé wystarczajgcy odstep od ruchomych elementéw obrabianych.

e Zachowaé wystarczajqcey odstep od sgsiednich maszyn.

Wytadowania elekirostatyczne wezy do odciggu

Niebezpieczenhstwo pozaru i porazenia prqgdem elekirycznym przez nieuzie-
mione lub niesprawne weze odciggowe.

e Przy podiqczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé¢ uwage na state uzie-
mienie elektrostatyczne.

o Korzystaé wytgcznie z wezy odciggowych dopuszczonych przez produ-
centa.

Niebezposrednie dotknigcie w przypadku pradéw uszkodzeniowych
Smiertelne porazenie prgdem

o Zasilanie elekiryczne maszyny wyposazyé w wytqcznik ochronny réznico-
woprgdowy.
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2.7.2  Regulacja i przezbrajanie, obstuga
Nieprawidtowe ustawienie i uzbrojenie maszyny
Powazne obrazenia

o Prace zwigzane z ustawieniem i zbrojeniem maszyny mogq by¢ wykony-
wane tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany i zaznajomiony ze spo-
sobem dziatania maszyny personel, przestrzegajqcy wszystkich zasad bez-
pieczenstwa.

o Przed przystgpieniem do pracy maszyna musi zostaé wytgczona i zabezpie-
czona przed ponownym wigczeniem.

e Prace zwigzane z regulacjq i przezbrajaniem wykonywaé jedynie przy
unieruchomionej maszynie.

o Przed rozpoczeciem prac sprawdzié, czy maszyna jest kompletna i czy jej
stan techniczny nie budzi zastrzezen.

e Zadbaé o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcg swobode ruchéw.

o Umiescié ostony bezpieczenstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawnosé ich dziatania.

Dezaktywowane lub uszkodzone urzgdzenia ochronne
Powazne obrazenia

e Wymagane do obrébki urzqdzenia ochronne muszq byé w dobrym stanie
roboczym i nalezy je prawidtowo konserwowaé. Sprawdzié wszystkie
wymagane urzgdzenia ochronne pod kgtem dobrego stanu roboczego.

o W trakcie pracy nie wytqczaé, nie omijaé ani nie dezaktywowaé urzqdzen
ochronnych oraz instalacji bezpieczerstwa.

Duze lub mate elementy obrabiane
Powazne obrazenia

o Zadbaé o wystarczajqeq przestrzen zapewniajgcg swobode ruchéw.

Wprowadzanie elementéw obrabianych w sposéb wymuszony jest poten-
cjalnie niebezpieczne. Zachowaé wystarczajqcy odstep od écian, maszyn
i przedmiotéw statych.

o Dtugie elementy obrabiane podeprzeé¢ za pomocq odpowiednich ele-
mentdw (np. stolikéw przedtuzajqgcych, podpérek).

e Przygotowaé elementy pomocnicze do obrébki krétkich i wagskich elementéw
(popychacz stolarski, popychacz drewniany, trzymak stolarski).

o Obrabia¢ tylko takie elementy, ktére mozna bezpiecznie potozyé i prowa-
dzi¢.

Ciata obce w obrabianym elemencie
Powazne obrazenia

e Sprawdzié, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (gwozdzi,
$rub itd.), ktére mogtyby wptyngé na obrébke.

W trakcie pracy

Powazne obrazenia



Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

Osadzanie sie pylu

Odpady ani inne fragmenty elementéw obrabianych nie mogq by¢ usuwane
z obszaru roboczym maszyny, gdy jest ona wtgczona.

Obrazenia spowodowane przez wyrzucane przedmioty obrabiane i ich
czeéci (np. gatezie, $cinki).

Nie wychyla¢ sie w obreb strefy obrébki.

Wibéry usuwaé tylko wtedy, gdy maszyna jest unieruchomiona. Nie taduj ani
nie uruchamiaj zadnego programu.

Osadzanie sig pytu na gorqeych czeéciach moze powodowaé jego zapton, a
zawirowania pytu mogq tworzyé atmosfere wybuchowq. Pozary lub wybuchy
mogq spowodowaé powazne obrazenia.

Czysci¢ obszar produkcji odpowiednio do potrzeb.

Zabronione sq korzystanie z otwartego ognia, palenie i czyszczenie spre-
zonym powietrzem.

Czynnosci powodujqce iskrzenie i prace na gorqco wolno przeprowadzaé
tylko po procesie zatwierdzenia prac.

2.7.3  Konserwacja i usuwanie btedéw

Nieprawidtowo przeprowadzone prace na maszynie

Powazne obrazenia

Prace na maszynie mogq byé przeprowadzane tylko przez autoryzowany,
wykwalifikowany i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, prze-
strzegajqcy wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Prace na maszynie, o ile to mozliwe, przeprowadzaé wytqcznie, gdy jest
ona odfqgczona od wszystkich zrédet energii i zabezpieczona przed przy-
padkowym ponownym wtqczeniem.

Prace przy maszynie wykonywaé tylko po jej zatrzymaniu.

Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtqczyé maszyne
od sieci elekirycznej.

Nie dezaktywowaé ani nie omija¢ urzqdzen ochronnych.

Nieprawidtowo przeprowadzone prace na urzgdzeniach elektrycznych

Smiertelne porazenie prqgdem
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Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq by¢ wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczenstwa.
Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elektrycznym odtgczyé maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym witgczeniem.

Hammer.
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Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

Nieprawidtowo przeprowadzane prace konserwacyjne

Powazne obrazenia

Maszyna moze byé konserwowana tylko przez autoryzowany, wykwalifiko-
wany i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, przestrzegajacy
wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Prace konserwacyine, o ile to mozliwe, przeprowadzaé wylqgcznie wtedy,
gdy maszyna jest odtqczona od wszystkich zrédet energii i zabezpieczona
przed przypadkowym ponownym wigczeniem.

Odczekaé, az wszystkie ruchome czesci zatrzymaiq sie.

Technicy muszq doktadnie zna¢ dziatanie i ruchy maszyny oraz zna¢
doktadng kolejnosé cykli pracy.

Na czas prac konserwacyjnych odgrodzié¢ obszar wokét maszyny.

Na czas prac konserwacyjnych na maszynie zawiesi¢ tabliczke z napisem
.Uwaga, trwa konserwacja maszyny!”.

Operatorzy muszq pozostawaé w statym kontakcie wzrokowym, umozliwia-
jacym szybkgq i jednoznaczng komunikacje.

Operatorzy muszq powtdrzy¢ i potwierdzié polecenia, zanim je wykonajq.

Maszyne uruchomié dopiero, gdy zadne osoby nie przebywajg w obszarze
niebezpiecznym.

Po wykonaniu prac konserwacyjnych zainstalowaé ponownie wszystkie kom-
ponenty i sprawdzié¢ ich dziatanie.

W ramach konserwacji catq maszyne, jak i zabezpieczenia, nalezy regu-
larnie kontrolowaé pod kgtem uszkodzen.

Prowadzié rejestr czynnosci konserwacyjnych.

Przekroczenie okresu zywotnosci urzqdzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi

Powazne obrazenia

Urzqdzenia ochronne majq okres zywotnosci wynoszgcy 20 lat. Eksploatacja
urzqdzen ochronnych po uptynieciu okresu zywotnosci sprawia, ze nie mozna
zagwarantowac prawidtowego dziatania funkeji bezpieczenstwa. Nieprawid-
towa konserwacja urzgdzer ochronnych moze prowadzié¢ do powaznych
obrazen.

o Jeszcze przed uptynieciem okresu zywotnosci zleci¢ wymiane urzgdzen

ochronnych fachowemu personelowi Felder Group.

Nieprawidtowa wymiana lub nieprawidtowa naprawa urzgdzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi

Powazne obrazenia

Wymiane i naprawe urzqdzen ochronnych zlecaé wytqcznie specjalistycz-
nemu personelowi Felder Group.

Nieprawidtowe usuwanie zaktécen dziatania

Powazne obrazenia

Odczekaéd, az wszystkie ruchome czeéci zatrzymaijg sie.

Odtqczy¢ maszyne od wszelkich zrédet energii i zabezpieczy¢ przed
ponownym wigczeniem.
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2.8 Motzliwe do przewidzenia, nieprawidlowe uzycie

Celem przytoczonych przyktadéw jest wyczulenie na zagrozenia. Nie stanowiq
one jednak ich kompletnego wykazu.

Informacije te powinny umozliwi¢ uzytkownikom lepszq ocene zagrozen i ryzyka.

Ogélne przyktady nieprawidlowego uzycia
o Nieprzestrzeganie instrukcji obstugi.

o Eksploatacja maszyny pomimo braku kompletnej lub przettumaczonej na
iezyk kraju uzytkowania instrukeji obstugi.

e Odktadanie przedmiotéw lub narzedzi na powierzchnig roboczg.

o Uzywaé materiatéw lub narzedzi, ktére nie sq przeznaczone dla urzg-
dzenia.

* Mocowaé w maszynie niedozwolonych lub niedopuszczonych narzedzi.

e Uzywanie zmodyfikowanych narzedzi.

o Uzywanie czeéci zamiennych, akcesoriéw i srodkéw produkeji niedopusz-
czonych przez producenta.

o Modyfikacje i przebudowa maszyny.

e Modyfikowanie, usuwanie lub obchodzenie oston lub urzqdzen zabezpie-
czajqcych.

o Celowe aktywowanie oston i urzqdzer zabezpieczajgeych.
o Wchodzenie na maszyne.

Nieprawidiowe uzycie w trakcie pracy

o Obstuga maszyny bez nalezytej ostroznoéci.

o Eksploatacja maszyny bez wymaganych oston i urzqdzen zabezpieczajg-
cych.

o Ostony i urzgdzenia zabezpieczajgce nalezy regularnie kontrolowaé
pod kgtem prawidtowego dziatania.

o Obrébka zbyt duzych lub zbyt ciezkich elementéw.

o Obrébka bardzo matych elementéw bez uzycia przyrzqdéw pomocniczych.
o Przyrzqdy pomocnicze powinny byé przygotowane do uzycia.

o Obrébka nieodpowiednich materiatéw, np. stali.

e Nie poddawaé obrébce zbyt duzych lub niedostatecznie zamocowanych
elementéw.

o Obrébka elementéw w trybie wspétbieznym. Kierunek posuwu taki sam jak
kierunek ruchu ostrza w obszarze wejécia narzedzia w materiat.
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3 Deklaracja zgodnosci

Deklaracja zgodnosci

q

Deklaracja zgodnosci WE zgodnie z dyrektywq maszynowg 2006/42/WE
Wskazéwka dotyczgca numeru maszyny:

Numer maszyny jest wydrukowany na stronie tytutowej instrukciji obstugi.

Niniejszym oéwiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna w wersji, w jakiej zostata wprowadzona do
obrotu, spetnia podstawowe wymogi bezpieczerstwa i ochrony zdrowia zgodnie z nastepujgcymi dyrekty-
wami WE (patrz tabela) pod wzgledem projektu, konstrukeji i typu.

Producent

Felder KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol

Nazwa produktu

Wyréwniarko-grubiarka

Marka Hammer

Typ A2-26

Zastosowano nastepujace dyrektywy WE 2006/42/WE
2014/30/WE

Zastosowano nastepujace normy zharmonizowane

ENISO 19085-1
EN ISO 19085-7

Badanie typu zostato przeprowadzone przez

TESTPLUS TEKNIK KONTROL ve BELGELENDIRME
TiC. LTD. $Ti.

Abdurahmangazi Mh. Ebubekir Cad. No: 34/15
34887 Sancaktepe / Istanbul, Tirkei
NB2908

Zgodnos¢ z dyrektywg maszynowag WE potwier-
dzona przez

certyfikat badania typu WE nr
EG-Design Test Certificate No. 29082209142

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest wazna wytgcznie wéwcezas, gdy na maszynie umieszczony jest znak
CE. Dokonanie przebudowy lub modyfikacji maszyny bez uzgodnienia z nami powoduje natychmiastowg
utrate waznosci niniejszej deklaracji. Sygnatariusz niniejszej deklaracji jest osobq upowazniong do sporzg-

dzania dokumentacji techniczne;.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder
CEO Felder KG

KR-Felder-Strafie 1, A-6060 HALL in Tirol
Data: 1.1.2022
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Deklaracja zgodnosci

UKCA - Deklaracja zgodnosci

Hammer.

UK
CA

Deklaracja zgodnosci zgodnie z dyrektywg UK S.I. 2008/1597
Wskazéwka dotyczgca numeru maszyny:

Numer maszyny jest wydrukowany na stronie tytutowej instrukcji obstugi.

Niniejszym oéwiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna w wersji, w jakiej zostata wprowadzona do
obrotu, spetnia podstawowe wymogi bezpieczenstwa i ochrony zdrowia zgodnie z nastepujgcymi dyrekty-
wami UK (patrz tabela) pod wzgledem projektu, konstrukeji i typu.

Producent

Felder KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol

Nazwa produktu

Wyréwniarko-grubiarka

Marka

Hammer

Typ

A2-26

Zastosowano nastepujace dyrektywy UK

S.1. 2008/1597 - Supply of Machinery (Safety)
Regulations 2008

S.1. 2016/1091 - Electromagnetic Compatibility
Regulations 2016

Zastosowano nastepujgce normy zharmonizowane

EN ISO 19085-1
EN ISO 19085-7

Niniejsza deklaracja zgodnoéci obowigzuije tylko wéwcezas, gdy na maszynie umieszczone jest oznako-
wanie UKCA. Dokonanie przebudowy lub modyfikacji maszyny bez uzgodnienia z nami powoduje natych-
miastowq utrate waznosci niniejszej deklaracji. Sygnatariusz niniejszej deklaracji jest osobg upowazniong

do sporzgdzania dokumentaciji techniczne;.
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KR-Felder-Straf’e 1, A-6060 HALL in Tirol
Data: 1.1.2022
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4 Dane techniczne

4.1 Wpymiary i masa

Cata maszyna

Dane techniczne

D max.

D min.

Q
T

Wymiary opakowania (z paletq)

Bi . l
Rys. 1: Wymiary A2-26
Dane Wartoé¢ | Jednostka
Wymiar podstawy A x B 690 x 440 | mm
Wysoko$éé catkowita C (dotyczy stru- 910 | mm
gania na wyréwniarce)
Wysoko$éé catkowita C1 (dotyczy stru- 1300 | mm
gania na grubiarce)
Szeroko$¢ catkowita D min./maks. 970 | mm
Dtugosé catkowita E 1130 [ mm
Masa netto *) 150 | kg
*) wliczajgc przyktadnice strugarki
Dane Wartosé¢ | Jednostka
Wysoko$éé catkowita C 800 | mm
Szerokos¢ catkowita D 560 | mm
Dtugosé catkowita E 1100 | mm
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Hammer.

4.2  Warunki eksploatacji i sktadowania

4.3 Przylqgcze elekiryczne

Dane Wartos¢ | Jednostka
Masa netto 175 | kg

Dane Wartos¢ | Jednostka
Temperatura robocza/w pomie- +5 do +40 | °C
szczeniu

Temperatura magazynowania -10 do +50 | °C
Wilgotno$¢ powietrza (bez zwilzania) 90 | %

Dane Warto$¢ | Jednostka
Nopit?cie zos'iloiqce wedtug tabliczki 10| %
znamionowej

Czestotliwosé sieciowa zgodnie z tab- 50/ 60 | Hz

liczkg znamionowqg

Kabel zasilajgey 1 x 230V (HO7 RN- 3x1,5| mm?

F)

Zabezpieczenie

patrz schemat
elektryczny

Charakterystyka wyzwalania

C

4.4  Silnik napedowy

Silnik jednofazowy

22

Rzeczywiste wartosci zainstalowanych elementéw mozna znalez¢ na tabliczce

identyfikacyijnej.
Dane Wartoéé¢ | Jednostka
Napiecie silnika (standard) 1x230V |V
Czestotliwosé 50/ 60 | Hz
Stopieri ochrony IP 54
Moc silnika S6 1,9 | kW
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4.5 Strugarka

Obrabiarka jest wyposazona w odpowiednio dobrany i oznakowany wat
nozowy
e o dopuszczalnej maks. predkosci obrotowej wyzszej od predkosci obrotowe;
samej obrabiarki.
e zgodny z normg DIN EN 847-1:2013.

e posiadajgcy oznaczenie ,MAN".

Wat nozowy
Dane Wartos¢ | Jednostka
Srednica okregu skrawania 72 | mm
Liczba nozy, standardowo 3 | szt
Predko$¢ obrotowa 50 Hz 5000 | min!
Predko$¢ obrotowa 60 Hz 5000 | min!
Wyréwniarka
Dane Warto$¢ | Jednostka
Dtugoéé stotu podawczego wyrdw- 507 | mm
niarki
Dtugosé stotu odbiorczego wyréw- 507 | mm
niarki
tqczna dtugo$é stotéw wyréwniarki 1045 | mm
Szeroko$¢ strugania 260 | mm
Przyktadnica strugarki — zakres obrotu 0-45|°
Liniat przyktadnicy (dtugo$é x wyso- 700 x 130 | mm
ko$¢)
Maks. grubos¢ strugania 3,0 | mm
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Grubiarka

Hammer.

4.6 Instalacja odciggowa

4.7 Emisja pylu

24

Dane Wartosé¢ | Jednostka
Diugo$¢ stotu grubiarki 497 | mm
Szeroko$¢ strugania na grubiarce 254 | mm
Wysokos¢ strugania na grubiarce 3-184 | mm
min.—maks.

Posuw 50 Hz 4,5 | m/min
Posuw 60 Hz 4,5 [ m/min
Maks. grubos¢ strugania 3,0 | mm

Dane Wartos¢ | Jednostka
Srednica krééca odciggu 100 | mm
Predko$¢ przeptywu powietrza min. 20 | m/s
Podcfiénienie min. dla strugania na 740 | Pa
wyréwniarce

Podciénienie min. dla strugania na 850 | Pa
grubiarce

Natezenie przeptywu min.*) 570 | m3/h

*) Natezenie przeptywu podawane przy 20 m/s.

Zakresy robocze w tej maszynie zgodnie z informacjq DGUV 209-044 sq zakre-
sami o obnizonej koncentracji pytu. Zagwarantowane jest utrzymanie stezenia
pytu drzewnego we wdychanym powietrzu na poziomie 2 mg/m3. Kryterium to
zostaje spetnione, wytgcznie jesli warunki opisane w rozdziale "Odcigg pytu"

zostang zachowane.
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4.8 Emisja hatasu
Informacja dotyczqgca pomiaru

Jezeli okreslone wartoéci emisji majq byé zweryfikowane, pomiary nalezy prze-
prowadzié z zastosowaniem tej samej procedury oraz w takich samych warun-
kach eksploatacii i instalacji, jak podane.

Wszystkie dane w dB(A) oraz z wspétczynnikiem niepewnosci pomiaru 4 dB(A).
Warunki pomiaru i informacje dodatkowe zgodnie z normg ISO 19085-1:2021,
rozdziat 6.2.2.

Pomiar zostat przeprowadzony zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:

o ISO 7960:1995, zatqcznik B (struganie na wyréwniarce)
ISO 7960:1995, zatgeznik C (struganie na grubiarce)
EN ISO 3746, poziom ciénienia akustycznego

EN ISO 11202, wartoéci emisji na stanowisku pracy

Wartosci emisji hatasu podczas strugania na wyréwniarce

Bieg jatowy Obrébka
Poziom ci$nienia akustycznego — Lwa | 101 dB (A) 103 dB (A)
(EN 1SO 3746)
Warto$é emisji na stanowisku pracy — | 87 dB (A) 88 dB (A)
LoA
(EN 1SO 11202)

Wartosci emisji hatasu podczas strugania na grubiarce

Bieg jatowy Obrébka
Poziom ci$nienia akustycznego — Lwa | 99 dB (A) 101 dB (A)
(EN ISO 3746)
Warto$é emisji na stanowisku pracy -
Loa
(EN 1SO 11202)
Pozycja robocza 1 (po stronie pod- 89 dB (A) 90 dB (A)
awania)
Pozycja robocza 2 (po stronie 89 dB (A) 93 dB (A)
odbioru)

o OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu obowigzujq wytqcznie
w przypadku takich samych warunkéw eksploatacii i ustawienia.
o Inne warunki eksploatacji i ustawienia, np. inny proces roboczy, mogq

prowadzi¢ do zwigkszonych wartosci emisji hatasu, z ryzykiem niedoszaco-
wania.
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Hammer.

o OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu nie sq wartosciami ekspo-
zycji.

o Chociaz istnieje korelacja miedzy poziomami emisji i ekspozycji, nie mozna
uzywaé wartoéci emisji do niezawodnego stwierdzenia, czy niezbedne sqg
dodatkowe $rodki ostroznosci.

e Czynnikami wptywajgcymi na faktyczny poziom ekspozycii sq konkretny
proces obrébki, wtasciwosci przestrzeni roboczej i inne graniczne zrédta
hatasu w miejscu eksploatacii.
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5 Przeglad maszyny
5.1 Przeglad elementéw obstugowych

Q Wyposazenie maszyny dostosowane do klienta

Zwracamy uwage, ze w zaleznosci od wersji maszyny nie
wszystkie opisane funkcje sq dostepne, bqdz tez dochodzq

dodatkowe funkcje i przyciski (np. w maszynach z funkcjami spe-
cjalnymi).

Rys. 2: Widok ogdlny obrabiarki A2-26

Wyréwniarka
Wat nozowy

6 Tablica z wytqcznikami

7 Kréciec odciqgu, @
Ostona watu nozowego 8 Grubiarka

9

1

Przyktadnica strugarki
Regulacja grubosci strugania (wyréwniarka)

Regulacja grubosci strugania (grubiarka)
0 Dzwignie zaciskowe stotéw wyréwniarki

GONON—
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5.2  Piktogramy, tabliczki i napisy

Znajdujqce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy utrzymywaé
w nalezytym stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé.

Rys. 3: Przeglqad piktograméw

Tabliczka znamionowa (z tytu obrabiarki)

Niebezpieczerstwo porazenia prqgdem elekirycznym

Skala pomocnicza do regulacji grubosci strugania (wyréwniarkal)

Skala pomocnicza do regulacji grubosci elementu obrabianego (grubiarka)
Skala pomocnicza do regulacji kata (przyktadnica strugarki)

Informacja dotyczqca pozycji przezbrajania (stét grubiarki)

Informacja dotyczqgca blokowania stotu (stét grubiarki)

IO MO Gy
) )] U‘Jj@

NO O NNWON —

Beah)

10° 20" 225" 307

~ © - L] o~ = o 3

w 3
P P T T 1 1 0 9 A e W 1@
e e o,

Rys. 4: Przeglad pojedynczych piktograméw
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5.3 Informacje na tabliczce znamionowej

Felder KG
KR-Felder-StraBe 1, A-6060 HALL in Tirol
felder-group.com, info@felder-group.com

+43 5223 58500, Fax +43 5223 56130
e |‘TYPE :
T NR.: Code: c €
e : V: PH: HZ: A:
KW:

UK
cA
Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.: @

Rys. 5: Tabliczka znamionowa
zgodnie ze wskazéwkami producenta

Typ

Numer maszyny

Przytqgcze elekiryczne

Rok produkcji

Dodatkowe dane (opcjonalne)

OO ANWN —

5.4  Elementy sterowania i wskazniki

5.4.1  Elementy obstugowe grubiarki

Rys. 6: Elementy obstugowe grubiarki

1 Pokretto regulacji wysokosci (wysokosci przepustu grubiarki)
2 Skala — podawanie wysokosci przepustowej

3 Dzwignia zaciskowa — blokowanie stotu grubiarki
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5.4.2  Elementy obstugowe wyréwniarki

Rys. 7: Elementy obstugowe wyréwniarki

Regulacja grubosci strugania (stét podawczy wyréwniarki)
Skala pomocnicza do regulacji grubosci strugania
Regulacja wysokosci (stét odbiorczy wyrdwniarki)

Zacisk szyny ochronnej

Regulacja zabezpieczenia mostkowego

Zacisk poziomej regulacji przyktadnicy strugarki

Zacisk regulacii kagta przyktadnicy strugarki

Skala pomocnicza do regulacji kgta przyktadnicy strugarki

ONOOULANWN-—

5.5 Urzgdzenia ochronne

5.5.1  Krancowy wylqcznik bezpieczenstwa

Rys. 8: Kraricowy wytqcznik bezpieczeristwa
1 Krancowy wytgcznik bezpieczenstwa
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e Maszyna jest wyposazona w zabezpieczajqce wytgczniki kraficowe. Dla-
tego wat nozowy moze poruszaé sie tylko wtedy, gdy stoty wyréwniarki sq
zamkniete albo ssawa widréw jest nachylona.

e Maszyna jest wyposazona w urzgdzenie ochronne silnika, ktére w razie
przecigzenia wytqgcza maszyne.

5.5.2  Ostona watu nozowego

Rys. 9: Ostona watu nozowego

1 Przednia ostona watu nozowego (zabezpieczenie mostkowe)
2 Tylna ostona watu nozowego

Zabezpieczenie mostkowe (przednia ostona watu nozowego)

Zabezpieczenie mostkowe stuzy do ostaniania watu nozowego podczas stru-
gania na wyréwniarce. Ustawianie zabezpieczenia mostkowego przedstawiono
w opisie technik pracy.

Tylna ostona watu nozowego

Tylna ostona watu nozowego ostania otwartq czeéé watu nozowego za przyktad-
nicq podczas strugania na wyréwniarce.

Ta ostona jest zamocowana do przyktadnicy strugarki i nie wymaga osobnego
ustawiania.

31



Przeglad maszyny Hammer.

5.5.3  Zabezpieczenia przed odrzutem

Rys. 10: Zabezpieczenia przed odrzutem

1 Zabezpieczenia przed odrzutem
2 Kierunek obrébki podczas strugania na grubiarce

Zabezpieczenia przed odrzutem zapobiegajq odrzucaniu elementéw do tytu
podczas strugania na grubiarce.

Zabezpieczenia przed odrzutem po podniesieniu muszq ponownie opasé.

Przed przystgpieniem do pracy na grubiarce kazdorazowo nalezy sprawdzi¢,
czy zabezpieczenia przed odrzutem dziatajq prawidtowo. = Rozdziat 10.5
Watki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem” na stronie 74

5.6 Wyposazenie opcjonalne i akcesoria

5.6.1  Wskainik zegarowy

@

Rys. 11: Wskaznik zegarowy
1 Wskaznik zegarowy
2 Pokretto systemowe
e Nrart.:01.1.202 (wskazanie w ,mm”
e Nrart.: 01.2.202 (wskazanie w ,inch”)
Wskaznik zegarowy moze byé zamontowany w pokretle do ustawiania wyso-

kosci stotu grubiarki oraz pokretle do ustawiania wysokoéci wiercenia (akcesoria
dla suportu wiertarskiego).
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5.6.2

Przeglad maszyny

Wskaznik zegarowy umozliwia ustawianie z doktadnosciq do dziesigtej czgsci
milimetra

Zestaw transportowy z dyszlem do podnoszenia

Rys. 12: Zestaw transportowy

1 Zestaw transportowy (nr art.: 01.1.202)
2 Dyszel do podnoszenia (nr art.: 01.2.202)
3 Zaczep dyszla

Zestaw transportowy nalezy zamontowaé do korpusu maszyny Zestaw trans-
portowy umozliwia bezproblemowe i tatwe przemieszczanie maszyny. (patrz
instrukcja montazu ,Zestaw transportowy”)

Dyszel do podnoszenia nalezy zahaczyé o zaczep zestawu transportowego
(akcesoria). Za pomocq dyszla do podnoszenia i zestawu transportowego mozna
w prosty sposéb manewrowaé maszyng nawet w ciasnym pomieszczeniu. (patrz
instrukcja montazu ,Dyszel do podnoszenia”)
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6 Transport, pakowanie, przechowywanie

6.1  Kontrola po dostawie

6.2 Opakowanie

Ochronie $rodowiska

1. ) Po dostarczeniu urzgdzenia nalezy niezwtocznie sprawdzi¢, czy dostawa
jest kompletna i nieuszkodzona.

2. , W przypadku widocznych z zewnqtrz uszkodzer powstatych podczas trans-
portu odméwié przyjecia przesytki lub zgtosi¢ zastrzezenia.

3. ) Opisa¢ zakres uszkodzen w dokumentacii transportowej/dowodzie
dostawy firmy transportowe;.

4. ) Ztozy¢ reklamacie.

5. ) Szkody, ktére nie zostaty zauwazone od razu, nalezy zgtosi¢ niezwtocznie
po ich wykryciu, poniewaz roszczenia odszkodowawcze mozna wysuwaé
tylko w okresie przewidzianym na sktadanie reklamacii.

Jezeli nie zawarto umowy o zwrot opakowania, materiaty nalezy posegregowaé
wedtug rodzaju i wielkoici, a nastepnie oddaé do ponownego wykorzystania lub
utylizacji.

W transporcie drogq morskg maszyne nalezy szczelnie zapakowaé i zabezpie-
czyé przed korozjq. W opakowaniu umiesci¢ $rodki osuszajqgce.

Materiaty opakowaniowe sq warto$ciowymi surowcami i w wielu przypadkach
mozna je powtdrnie wykorzysta¢, przetworzyé lub ekonomicznie zuzytkowaé.

SRODOWISKO
Opakowanie zutylizowaé w sposéb przyjazny dla srodowiska

- Utylizacja materiatéw opakowaniowych musi odbywaé sie
zgodnie z zasadami ochrony $rodowiska i lokalnymi przepi-
sami.

- Skorzystaé z ustug firmy zajmujqcej sie recyklingiem.

6.3  Przechowywanie

Warunki magazynowania

34

Paczki pozostawi¢ zamknigte do czasu ustawienia/instalacji urzgdzenia. Sto-
sowaé sie do oznaczen dotyczgceych ustawiania i przechowywania.

o Nie przechowywaé na wolnym powietrzu.

o Przechowywaé w miejscu suchym i niezapylonym. W razie potrzeby zasto-
sowa¢ $rodki osuszajqgce.

o Chroni¢ przed promieniami stonecznymi.
o Unika¢ wstrzgséw mechanicznych.
e Unikaé¢ duzych wahan temperatury (powstawanie kondensatu).
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o Wszystkie odkryte czesci maszyny naoliwié¢ (ochrona antykorozyijna).

e W razie przechowywania przez czas dtuzszy niz 3 miesigce regularnie
kontrolowaé ogdlny stan wszystkich elementéw i opakowania. W razie
potrzeby odéwiezyé albo odnowié ochrone antykorozying.

6.4  Zabezpieczenie transportowe

/x/ /‘

*‘DT!!
=

Rys. 13: Demontaz kqtownikéw transportowych

1 Kqtowniki transportowe
2 Sruby ptyt mocujgcych TX 30

Maszyna jest dostarczana w stanie czgsciowo zmontowanym na palecie.

Maszyna jest przymocowana do palety kilkoma kgtownikami transportowymi.
Katowniki transportowe usuwaé dopiero przed zdjeciem maszyny z palety.

6.5 Wskazéwki dotyczqce transportu i roztadunku
' OGtOSZENIE

Szkody materialne!
® Uszkodzenie i mozliwa catkowita utrata maszyny.

—  Maszyne nalezy podnosi¢ tylko w oznaczonych miejscach.
- Nie wolno podnosié urzgdzenia za stoty wyréwniarki.

- Transportowaé maszyne za pomocq wézka widtowego lub
wézka podnoénego.
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Rys. 14: Transport i roztadunek
1 Podnoszenie zabronionel

6.6  Srodek transportu
6.6.1  Rozladunek wézkiem paletowym

/\ OSTRZEZENIE
Przechylenie / przewrécenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym cigzarem maszyny

- Uwzglednié érodek ciezkosci.

- Roztadunek wymaga uczestniczenia dwéch lub trzech dodat-
kowych pomocnikéw (w zaleznoéci od wyposazenia).

- Osprzet do podnoszenia (pasy, faricuchy i widly wézka)
nalezy umieszczaé mozliwie daleko od $rodka cigzkosci.
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Rys. 15: Transport za pomocq wézka paletowego

1 Wyciecie w palecie
2 Widly wézka

Do roztadunku z palety nalezy uzy¢ wézka widtowego.

1. ) Wsung¢ widly wézka paletowego w otwér w palecie.

2. ), Gdy widty zostang wsuniete do oporu, ostroznie unieéé obrabiarke.
3. ) Obrabiarke unie¢ jedynie na minimalnie niezbedng wysokos¢.

4. ), Wézkiem paletowym przewiez¢ obrabiarke na miejsce wytadunku.

6.6.2  Transport wézkiem widlowym

/\\ OSTRZEZENIE
Przechylenie / przewrécenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym cigzarem maszyny

- Uwzglednié srodek ciezkosci.

- Roztadunek wymaga uczestniczenia dwéch lub trzech dodat-
kowych pomocnikéw (w zaleznoéci od wyposazenia).

- Osprzet do podnoszenia (pasy, tariicuchy i widly wézka)
nalezy umieszczaé mozliwie daleko od $rodka ciezkosci.
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Rys. 16: Transport wézkiem widtowym
1 Wyciecie w palecie
2 Kaqtowniki transportowe — nie demontowaé

Widly wézka widtowego przesunqgé tak, aby wpasowaty sie w wyciecia w kor-
pusie maszyny/palecie.

6.6.3  Transport za pomocq zestawu transportowego

Zestaw transportowy i dyszel do podnoszenia (opcja) umozliwiajg tatwy trans-
port maszyny.

Rys. 17: Transport za pomocq zestawu transportowego i dyszla do podnoszenia

1 Zestaw transportowy
2 Dyszel do podnoszenia

Zestaw transportowy nalezy zamontowaé do korpusu maszyny (Instrukcja mon-
tazu ,Zestaw transportowy” i ,Dyszel do podnoszenia”).
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7 Ustawienie i instalacja

7.1  Wymogi co do miejsca ustawienia

Aby mozna byto eksploatowaé maszyne bez zaktécer, wydajnie i ergono-
micznie, muszq byé spetnione nastepujgce wymagania:

Rys.

Wystarczajqca stabilnoéé i nosnosé powierzchni ustawienia.
Wystarczajgce oéwietlenie miejsca pracy.

Odgrodzenie lub wystarczajgcy odstep od sgsiednich miejsc pracy.
Przeswit w kierunku obrébki jest wigkszy o co najmniej 500 mm od dtugoéci
przedmiotu obrabianego.

Ustawienie maszyny zapewnia wystarczajqcq ilos¢ miejsca dla operatoréw
maszyny.

Nalezy wzigé pod uwage przestrzeh wymagang do zatadunku, obrébki i
uktadania defali.

Aby obstugiwaé maszyne, w obszarze roboczym nalezy zachowaé wolng
przestrzeh o szerokosci co najmniej 2000 mm.

W celu umozliwienia swobodnej obstugi i konserwacji maszyne nalezy
ustawi¢ w odlegtoéci min. 500 mm (odlegtosé X) od sciany réwnolegle do

kierunku obrébki.

Maszyna moze by¢ uzytkowana wytgcznie w pomieszczeniach suchych
i zabezpieczonych przed mrozem, nigdy na zewnagtrz.

f
7

18: Zapotrzebowanie na miejsce w miejscu ustawienia
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7.2  Ustawianie i poziomowanie

Rozpakowanie obrabiarki i przygotowanie do montazu

Rys. 19: Opakowanie — podstawa maszyny

Podstawa maszyny — cze$¢ przednia
Podstawa maszyny — $ciana tylna
Podstawa maszyny — czeici boczne

Ptyta drewniana (materiat opakowaniowy)
Kotew paletowa

GONWON—

Wypakowanie podstawy maszyny
Personel:
e Operator przeszkolony w obstudze maszyny

Ze wzgledéw transportowych podstawa maszyny jest dostarczana w formie osob-
nych elementéw.

1. , Zdjg¢ przedniq i tylng $ciane z maszyny.
2. ), Usungé z maszyny drewniang plyte.

3. ) Zdjq¢ z palety czeici boczne podstawy.
4. ), Usungé wszystkie kotwy paletowe.

Montaz podstawy po przechyleniu maszyny

/\ OSTRZEZENIE
Przechylenie / przewrécenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym cigzarem maszyny
- Uwzglednié ciezar i $rodek ciezkosci obrabiarki.
- Wyznaczy¢ kilku dodatkowych pomocnikéw.
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Rys. 20: Przechylanie maszyny

Ptyta o wymiarach ok. 600 x 800 x 20 mm
2 Belki o wymiarach ok. 90 x 90 x 1000 mm
3 Zablokowaé stoty wyréwniarki

4 Przechylanie maszyny

p—

Pofozenie maszyny na scianie tylnej
Personel:

o Przeszkoleni operatorzy maszyn
o 3 dodatkowych pomocnikéw

Podstawe maszyny nalezy przykrecié od spodu do wspornika obrabiarki.
1. ) Za maszynq potozy¢ dwie belki i ptyte (ewentualnie dodatkowq ptyte).
2. ) Docisng¢ i zablokowaé dzwignie zaciskowe.

®» Oba stoty wyréwniarki muszq byé zamkniete.

3. ) Wikilka oséb ostroznie przechyli¢ maszyne, uktadajqce jg na jej écianie
tylnej.

tqczenie elementéw podstawy maszyny i montaz do obrabiarki

Rys. 21: Montaz podstawy maszyny

1 Podstawa maszyny — cze$¢ przednia
2 Podstawa maszyny — $ciana tylna
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3 Podstawa maszyny — czesci boczne
4 Sruba imbusowa i nakretka z zgbkowanym kotnierzem (8x)
5 Sruba z tbem szeéciokqtnym, podktadka i nakretka (6x)

Przykrecanie podstawy do przechylonej maszyny

Podczas montazu podstawy maszyny najpierw luzno potqczyé wszystkie czesci
ze sobq. Nastepnie mocno dokreci¢ wszystkie $ruby.

1. ) Czesci boczne przykreci¢ do Sciany tylnej, uzywajgc $rub imbusowych
i nakretek z zgbkowanym kotnierzem (4x).

2. ), Czesé¢ przedniq przykreci¢ do czesci bocznych, uzywajgc $rub imbusowych
i nakretek z zgbkowanym kotnierzem (4x).

3. ) Zmontowanqg podstawe maszyny przykreci¢ do jej korpusu, uzywaijgc $rub
z tbem szeiciokgtnym, podktadek i nakretek (6x).

4. ), Wszysikie potgczenia §rubowe mocno dokrecié.
5. ) Wkilka oséb ostroznie podnie$¢ maszyne.

Wyregulowaé pozycje maszyny przy pomocy poziomicy.

Rys. 22: Poziomowanie maszyny

1 Poziomica
2 Kilny podktadkowe (poza zakresem dostawy)

Podtoga wokét maszyny musi byé réwna, dobrze zakonserwowana, uprzgtnieta
z innych przedmiotéw i odpadéw, takich jak wiéry i odciete fragmenty drewna.

Personel:

e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Narzedzie:

e Poziomica
Materiat:

¢ Kilny podktadkowe

Maszyne zostata przetransportowana na miejsce montazu zgodnie z dotgczong
instrukejq transportu i montazu oraz wytycznymi podanymi w rozdziale = Roz
dziat 6 ,Transport, pakowanie, przechowywanie” na stronie 34.

1. ) Maszyne ustawi¢ przy pomocy poziomicy.

®» Maszyna pracuje precyzyjnie i spokojnie.
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2. ) Przy nieréwnym podtozu wyréwnaé potozenie maszyny podktadkami.

3. ) W maszynach ze $rubami regulacyjnymi po wypoziomowaniu nalezy
dokreci¢ przeciwnakretki $rub regulacyjnych.

4. ) Usunqg¢ $rodek antykorozyjny ze wszystkich nielakierowanych czeici
maszyny.

7.3 Instalacja

7.3.1  Montaz przyktadnicy strugarki

Przyktadnica strugarki dostarczana jest w czeéciach, ktére nalezy ze sobq potg-
czyc.

Narzedzie:

e Imbus
o Zestaw kluczy oczkowych

Materiat:
e Smar maszynowy

1. ) Gwint w rozpérkach.

Rys. 23: Wprowadzanie podpérek regulacyjnych
1 Liniat przyktadnicy
2 Podpérki regulacyjne

2. ), Zamocuj rozpérki za pomocq podktadek dystansowych, aby utatwi¢ ruch.
Wyreguluj luz za pomocq $ruby z tbem stozkowym i zamocuj nakretkg
zabezpieczajqcq.

Nasmaruj feb $ruby i plastikowq podktadke smarem maszynowym.
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Rys. 24: Mocowanie przyktadnicy strugarskiej

1 Sruba wpuszczana

2 Element dystansowy

3 Podktadka z tworzywa

4 Nakretka zabezpieczajqca

3. ), Zamontowaé ruby zaciskowe.

Rys. 25: Montaz $rub zaciskowych

1 Sruba zamkowa

2 Podktadka z tworzywa
3 Plytka wskaznikowa
4

Sruba zaciskowa



A2-26 Ustawienie i instalacja

7.3.2  Montaz przyktadnicy strugarki

Rys. 26: Montaz przyktadnicy strugarki

1 Dzwignia zaciskowa

2 Ptytka zaciskowa

3 Sworznie prowadzqce

4 Dzwignia zaciskowa i ptytka zaciskowa
5 Przyktadnica strugarki

6 Sprezyna dociskowa

1. ) Zwrdci¢ uwage, czy sprezyna dociskowa jest prawidtowo umieszczona
w otworze.

2. ) Utozy¢ ptytke zaciskowq na sworzniach prowadzgeych.

3. ) Do ptytki zaciskowej wprowadzi¢ dzwignie zaciskowq, aby w ten sposéb
przykreci¢ jg do wspornika obrabiarki.

4. ), Sprezyne dociskowq, ptytke zaciskowq i dzwignie zaciskowg zamontowa¢
réwniez po drugiej stronie.

5. ) Przyktadnice strugarki wsungé od przodu pod obie plytki zaciskowe.

6. ) Nastepnie dosungé przyktadnice do oporu i unieruchomi¢ za pomocq obu
ptytek zaciskowych.

7.3.3  Montaz tylnej ostony watu nozowego

OSTRZEZENIE
Ostrza watu sq niezwykle ostre.
Ryzyko ran cietych na dtoniach i palcach

- Nosié rekawice ochronne.

—  Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-
gdlng ostroznosé.
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Przednia ostona watu nozowego (zabezpieczenie mostkowe)

Rys. 27: Szyna ochronna, ostona watu strugarskiego

Szczeka montazowa (ramie zabezpieczenia mostkowego)
Sruba imbusowa (2x)

Ramie zabezpieczenia mostkowego

Sruba zaciskowa

Szyna ochronna

GOONON—

Narzedzie:
e Imbus
1. ), Poluzowa¢ érube zaciskowq.
2. ), Zaczepi¢ szyne ochronng w ramieniu zabezpieczenia mostkowego.

3. ) Dokreci¢ $rube zaciskowq.

7.3.4  Montaz pokretta

Rys. 28: Montaz pokretta do stotu grubiarki

1 Pokretto

2 Sruba zamkowa
3 Nakretka z podktadkg

Narzedzie:
o Klucz ptaski 10 mm

1. ) Przetozy¢ érube zamkowq przez watek.
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2. ), Nasadzi¢ pokretto na watek.

3.

®» Naciecie na pokretle znajduje sie na wysokoéci $ruby.

Natozy¢ nakretke wraz z podktadkq i dokreci¢.

7.4  Instalowanie odciggu

UWAGA
Wyladowania elektrostatyczne

Niebezpieczenstwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym
przez nieuziemione lub niesprawne weze odciggowe.

- Korzystaé wytqcznie z wezy odciggowych dopuszczonych
przez producenta.

- Przy podiqczeniuv maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage
na state uziemienie elektrostatyczne.

- Weze odciggowe muszq by¢ trudno zapalne i elekirycznie

przewodzqce. Z tego wzgledu zalecamy uzywanie tylko wezy
odciggowych Felder Group!

Wymagania dotyczqgce systemu odciggowego

Kazda maszyna podczas eksploatacji powinna by¢ wyposazona w system odcig-
gowy spetniajgcy wymogi normy EN 12779:2015 lub EN 16770:2018.

Wydajnoséé odciqgu musi byé wystarczajgco wysoka, aby zapewnié uzyski-
wanie na przytqczu wymaganego podci$nienia i predkoéci powietrza (patrz
dane techniczne lub schemat).

Przed pierwszym uruchomieniem oraz po dokonaniu zasadniczych zmian
(na maszynie i / lub systemie odciggowym) nalezy skontrolowaé¢ wydajnoéé
odciggu.

Przed pierwszym uruchomieniem, a pézniej codziennie, sprawdzi¢ system
odciggowy pod katem widocznych uszkodzen oraz co miesigc pod kqtem
wydajnosci.

Zaleznie od wersji wyposazenia, system odciggowy mozna podtgczyé do
maszyny tak, aby samoczynnie wiqczat sie wraz z maszyng (styk bezpoten-
cjatowy).

W przypadku maszyn bez sterowania instalacjg odciggowq nalezy przed
rozpoczeciem pracy wiqczyé system odciggowy.

Weze do odciggdédw muszq przewodzi¢ prqd i by¢ zabezpieczone przed
wytadowaniami elektrostatycznymi.

Stosowaé tylko weze odciggowe wykonane z materiatéw trudnopalnych.

W trakcie usuwania osadzonego pytu stosowaé techniki czyszczenia wywo-
tujace jok najmniejsze zapylenie.
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Podtgczenie do instalacji odciggowej

A2=26

Rys. 29: Kréciec odciggu

1 Kréciec odciggu & 100 mm
2  Woaz ssqcy

Materiat:

e Zacisk
1. ), Podiqgczy¢ wqz ssqcy do krééea odciggu.
2. ), Zabezpieczyé opaskq zaciskowq.

7.5 Podlgczenie do instalacji elekirycznej

7.5.1  Podtgczenie wiyczki

/\ OSTRZEZENIE

Prad elekiryczny

Powazne obrazenia ciata lub $mieré

- Modyfikacje kabla zasilajgcego mogq byé dokonywane tylko
przez wykwalifikowanych elektrykéw.

- Kontrole impedancji petli zwarcia oraz przydatnoici zabez
pieczenia nadmiarowo-prgdowego musi przeprowadzi¢ w
miejscu ustawienia obrabiarki wykwalifikowany elektryk.

Maszyna jest wyposazona we wtyczke ze stykiem ochronnym. W razie potrzeby

klient powinien wyposazyé kabel zasilajgcy maszyny we wtyczke elektryczng,
ktéra spetnia wymogi lokalnych przepiséw.
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8 Regulacja i przezbrajanie

8.1  Ustawianie zespotu wyréwniarki

8.1.1  Regulacja grubosci strugania na wyréwniarce
Maksymalna grubosé strugania na pojedynczy przebieg roboczy jest icisle uzalezniona od nastepujacych
czynnikéw:

o szeroko$¢ oraz wiasciwoéci powierzchni elementu obrabianego

o rodzaj drewna (twarde czy miekkie) oraz jego wilgotno$é

e moc silnika i predko$é posuwu

e rodzaj i liczba nozy strugarskich

Rys. 30: Regulacja grubosci strugania
1 Regulacja gruboéci strugania (stét podawczy wyréwniarki)
2 Skala pomocnicza do regulaciji grubosci strugania

Ustawianie grubosci strugania odbywa sie na stole wyréwniarki po stronie pod-
awania.

y Obraca¢ pokretto do uzyskania zqdanej wartoici na podziatce.

8.1.2  Regulacja fugi

W przypadku specjalnych wymagan (wyrazne fugowanie wypukte, wkleste lub
proste) pozycje stotu podawczego wyréwniarki nalezy zmienié w stosunku do
srednicy okregu skrawania (pochyli¢).

konvex konkav

Rys. 31: Ustawianie stotu podawczego wyréwniarki
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Obrabiarka jest ustawiona fabrycznie w ten sposéb, ze na obrabianym ele-
mencie o dtugoéci 1 m powstaje fugowanie wkleste mierzgce ok. 0,1 do 0,2
mm (ustawienie domyslne).

Nie przewidziano zmiany tego ustawienia przez klienta, natomiast moze ono
zostaé zmienione przez serwis Felder Group.

8.1.3  Ustawianie stotu odbiorczego wyréwniarki

' OGtOSZENIE
Nieprawidiowe dziatanie spowodowane btednym ustawieniem

o Podczas strugania na wyréwniarce element obrabiany zatrzymuje
sie przy stole odbiorczym wyréwniarki.
- Stét odbiorczy wyréwniarki musi znajdowaé sie ponizej $red-
nicy okregu skrawania.

- Ustawienie nalezy skontrolowaé za pomocq wzorca. = Roz-
dziat 8.1.4 ,Kontrola ustawienia stotu odbiorczego wyréw-
niarki” na stronie 51

Rys. 32: Regulacja wysokosci — stét wyréwniarki po stronie odbioru

1 Nakretka kontrujgca

2 Ustawianie wysokosci (stét podawczy wyréwniarki)
A Przestawianie stotu wyréwniarki w gére

B Przestawianie stotu wyréwniarki w dét

Narzedzie:
o Zestaw kluczy oczkowych
1. ) Wylqczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odkreci¢ nakretke kontrujgeq (klucz ptaski 17 mm).
3. ) Obracaé pokretto, aby przepowadzi¢ precyzyjne ustawienie.

o Przestawianie stotu wyréwniarki w gére: obracaé pokretto zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara (kierunek A).

o Przestawianie stotu wyréwniarki w dét: obracaé érube radetkowang
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (kierunek B).

4. ) Dokreci¢ nakretke kontrujgeq (klucz ptaski 17 mm).

5. ) Sprawdzi¢ ustawienie za pomocq wzorca.
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8.1.4  Kontrola ustawienia stotu odbiorczego wyréwniarki

TT05 0 |
Luulul

_ '~ o~
T 2

Rys. 33: Kontrola ustawienia
1 Wzorzec

2 Wozorzec przytozy¢ tak, aby punkt ,0” lezat w jednej linii z krawedzig stotu
wyréwniarki

3 Stét wyrdwniarki po stronie odbioru
4 Obréci¢ wat nozowy
5 Przéd - szyna ochronna
6 Tyt - przyktadnica strugarki
OSTRZEZENIE
Ostrza watu sqg niezwykle ostre.
Ryzyko ran cietych na dtoniach i palcach
- Nosi¢ rekawice ochronne.
—  Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-
gdlng ostroznosé.
Narzedzie:

e Wozorzec z podziatkg milimetrowq
1. ) Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

2. ), Przyktadnice strugarki przesungé catkowicie do tytu, a szyne ochronng cat-
kowicie do przodu.

3. ) Wykona¢ szablon zgodnie z ilustraciq.

4. , Kontrola ustawienia przy przedniej krawedzi stotu wyréwniarki po stronie
odbioru (przéd - szyna ochronna): wzorzec przytozy¢ tak, aby punkt ,0”
lezat w jednej linii z przednig krawedzig stotu wyréwniarki po stronie
odbioru.

5. ) Obraca¢ recznie wat nozowy.

6. , Wat nozowy nalezy obracaé¢ do momentu, gdy wzorzec nie bedzie juz
zbierany.

®» Néz strugarski powinien zbieraé wzorzec na 2-3 mm (ustawienie
fabryczne).

Wystawanie noza ponad stét wyréwniarki: 0,01 mm - 0,05 mm.
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7. ), Kontrole powtérzyé przy tylnej krawedzi stotu wyréwniarki po stronie
odbioru (tyt: przyktadnica strugarki).

8.1.5  Regulacja przyktadnicy strugarki

Maszyna jest wyposazona w przyktadnice do prowadzenia elementu obra-
bianego. Przyktadnicy strugarki mozna uzywaé na catej szerokoéci strugania
maszyny oraz obracaé w zakresie 90° — 45°.

Rys. 34: Regulacja przyktadnicy strugarki
1 Zacisk poziomej regulagji

2 Zacisk regulacji kata

3 Skala pomocnicza do regulacii kqta
4 Odczyt ustawienia kagta

Obracanie przyktadnicy strugarki 90° - 45°
1. ), Wytqczyé maszyne.
2. ), Otworzyé zacisk regulacji kqta.
3. ), Ustawi¢ zqdany kat (pochyli¢ liniat przyktadnicy obiema rekami).
4. ), Odczyta¢ kat na skali.
5. ) Zamkngé zacisk.
Przesuwanie przyktadnicy strugarki do przodu lub do tytu:
1. ), Wytqczyé maszyne.
2. ), Otworzyé¢ zacisk poziomej regulacii.
3. ) Przesunqg¢ przyktadnice strugarki w zgdane potozenie.
4. , Zamkngé zacisk.
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8.1.6  Przezbrajanie z wyréwniarki na grubiarke

Rys. 35: Przygotowanie do przezbrojenia

Zacisk ostony watu strugarskiego
Odchyli¢ zabezpieczenie mostkowe
Zacisk przyktadnicy strugarki

Zdjqé przyktadnice strugarki
Odtqczyé waz ssqcy

GOONWON—

Przygotowanie obrabiarki do przezbrojenia
1. ), Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wiqczeniem.
2. ) Zwolni¢ zacisk ostony watu strugarskiego.

3. ) Zabezpieczenie mostkowe obréci¢ o 180° i ponownie unieruchomi¢ zacis-
kiem.

4. ) Zwolni¢ zacisk przyktadnicy strugarki.
5. ) Przyktadnice strugarki przesungé catkowicie do przodu i zdjgé.
6. ) Odtgczy¢ wqz ssqcy (odciggowy) od ssawy widréw.

Rys. 36: Sktadanie stotéw wyréwniarki

Dzwignia zaciskowa stotu wyréwniarki (po stronie podawania)
Blokada zapadkowa (po stronie podawania)

Dzwignia zaciskowa stotu wyréwniarki (po stronie odbioru)
Blokada zapadkowa (po stronie odbioru)

Odchyli¢ ssawe wiéréw do géry

GOONWON—
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Sktadanie stotéw wyréwniarki i przygotowanie maszyny do pracy
1. ) Poluzowaé i wyjgé dzwignie zaciskowe stotéw wyréwniarki.
2. ), Odchyli¢ stét podawczy wyréwniarki do géry.
3. ) Odchyli¢ stét odbiorczy wyréwniarki do géry.
4. ), Zwréci¢ uwage na prawidtowe zatrzasniecie blokady zapadkowei.
5. ), Odchyli¢ ssawe widréw do géry i zablokowaé w tym potozeniu.

6. ) Podiqczyé waqz ssqcy do krééca odciggu.

8.2  Przezbrajanie z grubiarki na wyréwniarke

Rys. 37: Przygotowanie do przezbrojenia

Waz ssqcy

Wysoko$éé przepustowa min. 150 mm
Odchyli¢ ssawe widréw w dét.

Blokada zapadkowa (po stronie odbioru)
Blokada zapadkowa (po stronie podawania)

GOONWON—

Przygotowanie obrabiarki do przezbrojenia
1. ), Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odtgczyé waz ssqey (odciggowy) od ssawy widrdw.
3. ) Ustawi¢ wysoko$é przepustowq.

» Stét grubiarki musi znajdowaé sie przynajmniej 150 mm ponizej watu
nozowego.

4. ), Odchyli¢ ssawe widréw w dét.
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Rozktadanie stotéw wyréwniarki i przygotowanie maszyny do pracy

Rys. 38: Rozktadanie stotéw wyréwniarki

Dzwignia zaciskowa stotu wyréwniarki (po stronie odbioru)
Dzwignia zaciskowa stotu wyréwniarki (po stronie podawania)
Zacisk przyktadnicy strugarki

Ponownie zamkngé zabezpieczenie mostkowe

Podtqczyé waz ssqcy

GOONWON—

1. ) Unieé¢ blokade zapadkowq.

2. ), Roztozyé stét odbiorczy wyréwniarki.

3. ) Roztozyé stét podawczy wyrdwniarki.

4. , Wiozy¢ i zacisngé dzwignie zaciskowe stotéw wyréwniarki.

5. ) Przyktadnice strugarki wsungé od przodu pod obie ptytki zaciskowe.

6. ) Nastepnie dosungé przyktadnice do oporu i unieruchomi¢ za pomocq obu
ptytek zaciskowych.

7. ) Zwolni¢ zacisk ostony watu strugarskiego.

8. ) Zabezpieczenie mostkowe obréci¢ o 180° i ponownie unieruchomi¢ zacis-
kiem.

9. ) Podigczyé waqz ssqcy do krééea odciggu.

8.3  Ustawianie zespotu grubiarki
8.3.1  Wysokos¢ przepustowa — informacje ogélne

' OGtOSZENIE
Szkody rzeczowe spowodowane zaktéceniem drogi przesuwu

® Ryzyko zaklinowania w przypadku przesunigcia stotu grubiarki
w dét.

- Sprawdzaé, czy droga przesuwu stotu grubiarki nie jest zablo-
kowana.

- Pod stotem grubiarki nie kta$é¢ elementéw obrabianych ani
innych przedmiotéw.
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Przed zmiang wysokosci przepustu grubiarki (zwtaszcza w dét) nalezy zadbag,
by pod jej stotem nie znajdowaty sie obrabiane elementy lub inne przedmioty
(ryzyko zaklinowania). Aby skompensowaé luz na gwincie, regulowaé stét gru-
biarki od dotu do géry.

Wysoko$¢ strugania reguluje sie bezstopniowo pomigdzy wartoécig minimalng
a maksymalnq. = Rozdziat 4.5 ,Strugarka” na stronie 23

o szeroko$¢ oraz wiasciwosci powierzchni elementu obrabianego

rodzaj drewna (twarde czy miekkie) oraz jego wilgotnosé

moc silnika i predko$¢ posuwu

rodzaj i liczba nozy strugarskich

Rys. 39: Wskaznik zegarowy

1 Wskaznik zegarowy
2 Skala dla wysokoéci przepustu

Ustawiong warto$¢ mozna odczytaé na skali (z doktadnoséciq do 1,0 mm) albo
na wskazniku zegarowym bgdz wyswietlaczu cyfrowym (z doktadnosciq do O, 1
mm) — zaleznie od posiadanego wyposazenia.
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8.3.2

Regulacja i przezbrajanie

Przestawianie stotu grubiarki pokrettem recznym

Rys. 40: Ustawianie wysokosci przepustowej

1 Pokretto regulacji wysokosci (wysokosci przepustu grubiarki)
2 Skala - podawanie wysokosci przepustowej

3 Dzwignia zaciskowa — blokowanie stotu grubiarki

Wysokoéé przespustowa grubiarki odpowiada gotowemu, obrobionemu elemen-
towi.

Ustawien stotu grubiarki dokonuje sie pokrettem recznym.
1. ) Wytqgczy¢ maszyne.
2. ) Zwolni¢ dzwignie zaciskowq.
3. ) Zmierzy¢ grubo$¢ obrabianego elementu.
4. ) Nastawi¢ zqdany wymiar za pomocqg pokretta systemowego.
®» Grubos¢ strugania — grubo$¢ elementu minus ustawiona wartosé.

5. ), Zacisng¢ dzwignie zaciskowq.
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9 Obstuga

9.1  Srodki pomocnicze dla zapewnienia bezpiecznej obstugi

e Przy struganiu na wyréwniarce dtugie narzedzia (dtuzsze niz stét wyrdw-
niarki po stronie podawania i odbioru) podeprze¢ za pomocq odpowied-
nich elementéw (np. stolikéw przedtuzajgcych, podpérek).

o Dtugie elementy obrabiane podeprzeé¢ za pomocq odpowiednich ele-
mentdw (np. stolikéw przedtuzajqgeych, podpdrek).

o Przygotowaé elementy pomocnicze do obrébki krétkich i waskich elementéw
(popychacz stolarski, drgzek do popychania, trzymak stolarski).

9.2  Wiqgczanie, wylgczanie i zatrzymywanie w sytuacjach awaryijnych
OSTRZEZENIE

Niedostateczne przygotowanie
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

- Maszyne uruchamiaé wylgcznie po spetnieniu wszystkich
wymagan i zakofczeniu wszystkich prac przygotowawczych.

- Przed wigczeniem przeczytaé instrukcje dotyczqce przezbra-
jania, ustawiania i obstugi.

OGtOSZENIE

Temperatura robocza / w pomieszczeniu

Uszkodzenia fozysk, szkody rzeczowe

—  Maszyne eksploatowaé tylko w suchych, zabezpieczonych
przed mrozem pomieszczeniach, w temperaturze roboczej /
pomieszczenia miedzy +10 a +40°C.

Rys. 41: Wtqczanie/wytqgczanie
1 Zielony przycisk Start
2 Czerwony przycisk Stop — wytqczanie maszyny
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Wiqgczanie

1. ) Podigczyé do sieci

2. ), Wat nozowy i posuw wiqczy¢ zielonym przyciskiem [Start].
Wylgczanie

1. ) Nacisngé czerwony przycisk [Stop].
2. ), Odtgczy¢ od sieci elekirycznei.

Zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych (w zaleznosci od wyposazenia)

W zaleznosci od wyposazenia maszyna jest wyposazona w jeden lub kilka
aktywatordéw [zatrzymania awaryjnego].

Maszyny bez oddzielnego silnika posuwu mogq alternatywnie by¢ wyposa-
zone jedynie w czerwone przyciski [Stop] zamiast aktywatoréw [zatrzymania
awaryjnego].

1. ) Nacisngé przycisk [zatrzymania awaryjnego] lub czerwony przycisk [Stop].
®» Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

2. , Ponownie odblokowaé¢ aktywator [zatrzymania awaryjnego] poprzez jego
obrécenie.

9.3  Struganie na wyréwniarce — informacje ogélne
9.3.1 Pozycje robocze - struganie na wyréwniarce

OSTRZEZENIE

Wyrzucone z maszyny elementy obrabiane lub ich fragmenty
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

- Przyjqé prawidtowq pozycje roboczq.

—  Podczas pracy maszyny (trwajgcej obrdbki lub biegu jafo-

wego) nie wolno staé bezposrednio na linii widoku podzes-
potéw narzedziowych!

- Elementy obrabiaé wytgcznie przeciwbieznie.
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Rys. 42: Pozycja robocza - struganie na wyréwniarce

1

Pozycja robocza - struganie na wyréwniarce

2  Kierunek obrébki

9.3.2  Dozwolone techniki obrébki na wyréwniarce

Podczas strugania na wyréwniarce nieréwne powierzchnie elementéw sq wygtao-
dzane. Elementy sq prowadzone nad watem nozowym i obrabiane tylko od dotu.

Podczas pracy z wyréwniarkg wolno stosowaé tylko nastepujqgce techniki:

wyréwnywanie szerszego boku elementu,

fugowanie wezszego boku elementu,

ukosowanie wezszego boku elementu,

fazowanie krawedzi elementu.

Pracowaé zawsze przed maszyng od strony prawej do lewej.

9.3.3  Zabronione techniki obrébki na wyréwniarce

Przy pracy z wyréwniarkg nie wolno stosowaé nastepujqcych technik:

60

struganie wspétbiezne (kierunek obrotu watu nozowego zgodny z kierun-
kiem posuwu),

obrébka na czeéci dtugoici (element nie jest obrabiany na catej dtugosci),
wyréwnywanie elementéw o duzej wypuktoici,
wstruganie wregdw na koricu watu nozowego.
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9.3.4  Wymiary elementu obrabianego (wyréwniarka)

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo urazu o czeici elementu obrabianego.
Elementy roztupujqce sie przy duzej grubosci strugania (4 mm)

- W przypadku elementéw o grubosci mniejszej niz 10 mm
nalezy ustawi¢ niewielkg grubosé strugania/zdejmowanego
materiatu (maks. 10% grubosci elementu).

- Gotowy element nie moze by¢ ciefiszy niz 6 mm.

Przy zastosowaniu odpowiednich $rodkéw pomocniczych oraz zachowaniu bez-
piecznych odstepéw od otoczenia nie ma limitéw dotyczqcych dtugosci ele-
mentéw obrabianych.

Dtugos¢ ponizej 250 mm

pracowaé tylko ze specjalnym przyrzgdem (np. popychaczem drewnianym)

Dtugoéé powyzej 1500 mm

pracowaé tylko z uzyciem przedtuzenia stotu lub z pomocq drugiej osoby.

Szerokoéé

maks. 260 mm

Grubosé¢

min. 10 mm (bez odpowiednich $rodkéw pomocniczych)

9.3.5  Przebieg pracy w ramach dozwolonych technik pracy

Personel:
o Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzqdzenie ochronne:
o Drgzek do przesuwania, packa do przesuwania
Wymagania
e Przed rozpoczeciem pracy wytqczyé maszyne.
o Odciqg jest podtgczony.
o Roztozy¢ stoty wyréwniarki i odchyli¢ ssawe widéréw do géry.
1. ) Zapewni¢ odpowiednie mozliwosci potozenia elementéw (akcesoria).
2. , W razie potrzeby przezbroi¢ maszyne.
1. ) Przezbroi¢ z grubiarki na wyréwniarke. = Rozdziat 8.2 ,Przezbra-
janie z grubiarki na wyréwniarke” na stronie 54
2. , Wyregulowa¢ przyktadnice strugarki.
3. ), Ustawianie grubosci zbioru
3. ) Dopiero kiedy element przeznaczony do obrdbki jest prawidtowo usta-
wiony, maszyne mozna wiqczy¢.

4. ) Podczas strugania element prowadzié¢ réwnomiernie po wale nozowym,
chowajgc przy tym palce.

5. ), Nie wolno ktas¢ rgk na obrabiany element nad watem nozowym.
6. ), Na zakoriczenie strugania w razie potrzeby uzyé drgzka do przesuwania.

7. ) Po skorczeniu pracy maszyne nalezy wylqczy¢ i zabezpieczy¢ przed
ponownym wigczeniem.
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9.4  Techniki obrébki na wyréwniarce

9.4.1 Wyréwnywanie

Ustawianie szyny ochronnej ostony watu nozowego

Rys. 43: Struganie na wyréwniarce — szyna ochronna

1 Szyna ochronna
2 Grubo$¢ elementu obrabianego mniejsza niz 75 mm
3  Grubo$¢ elementu obrabianego wigksza niz 75 mm

Grubosé elementu obrabianego mniejsza niz 75 mm:

y Calq szerokosé¢ strugania przykry¢ szyng ochronng i ustawi¢ jq tylko nie-
znacznie wyzej niz grubo$¢ obrabianego elementu.

Gruboéé elementu obrabianego wigksza niz 75 mm:

» Szyne ochronng tylko dosungé do elementu i pozostawi¢ potozong na stole
wyréwniarki.

Obrébka elementu

Rys. 44: Struganie na wyréwniarce — wyréwnywanie

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podsta-
wowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.3.5 ,Przebieg pracy w ramach
dozwolonych technik pracy” na stronie 61

2. ) Na element obrabiany ktas¢ zamknigte dionie z dosunigtym kciukiem.
3. ) Element obrabiany przesuwaé oburgcz pod szyng ochronng.

4. ) Jedli tylko element obrabiany wystarczajgco daleko wystaje na stole wyréw-
niarki po stronie odbierania, potozyé na nim lewq reke i réwnomiernie
przesuwaé nad watem nozowym.
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5. ) Za posrednictwem szyny ochronnej wyprowadzi¢ element obrabiany do
pozycji wyjscia.

9.4.2  Fugowanie

Rys. 45: Struganie na wyréwniarce — fugowanie

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podsta-
wowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.3.5 ,Przebieg pracy w ramach
dozwolonych technik pracy” na stronie 61

2. ) Szyne ochrong pozostawi¢ potozong na stole wyréwniarki, a wat nozowy
przykry¢ az do szerokosci obrabianego elementu.

3. ) Obrabiany element docisngé do przyktadnicy strugarki i poprowadzi¢ réw-
nomiernie po wale nozowym.

4. ), Jesli tylko element obrabiany wystarczajgco daleko wystaje na stole wyréw-
niarki po stronie odbierania, potozyé na nim lewq reke i réwnomiernie
przesuwaé nad watem nozowym.

5. ) Za posrednictwem szyny ochronnej wyprowadzi¢ element obrabiany do
pozycji wyjscia.

6. ) Nalezy zwréci¢ uwage, aby na element obrabiany ktas¢ zamkniete dtonie
z dosunigtym kciukiem.

Q Wymogi dotyczgce elementu obrabianego
j Do precyzyjnego fugowania nadaie sie tylko drewno o jednolitej

strukturze bez sekéw.
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9.4.3  Wyréwnywanie i fugowanie matych elementéw

Rys. 46: Struganie na wyréwniarce — obrébka matych elementéw

1 Popychacz drewniany
2 Popychacz stolarski
3 Ogranicznik pomocniczy (B = min. 60 mm)

OSTRZEZENIE

Ciezkie obrazenia dioni spowodowane niedoktadnym przygoto-
waniem do pracy

Kontakt z wirujgcym watem nozowym

- Uzywaé popychacza drewnianego i stolarskiego
- Uzywaé przyktadnicy strugarki o szerokosci co najmniej
60 mm

Urzqgdzenie ochronne:
o Drqgzek do przesuwania, popychacz stolarski

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podsta-
wowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.3.5 ,Przebieg pracy w ramach
dozwolonych technik pracy” na stronie 61

2. ) Ustawi¢ szyne ochronnq ostony watu nozowego. = Rozdziat 9.4.1 ,Wyréw-
nywanie” na stronie 62

3. ) Uzywajqc $rodkéw pomocniczych — popychacza drewnianego i bloczku do
przesuwania — przesuwaé obrabiany element pod szyng ochronng. Drew-
niany popychacz nie powinien by¢ grubszy niz obrabiany element.

4. ) Za posrednictwem szyny ochronnej wyprowadzi¢ element obrabiany do
pozyciji wyijscia.
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9.4.4 Ukosowanie i fazowanie
Ukosowanie przy przyktadnicy strugarki

Rys. 47: Ukosowanie — szyna ochronna

1 Szyna ochronna
2 Odstep od elementu obrabianego
3 Odstep od stotu wyréwniarki

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzega¢ podsta-
wowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.3.5 ,Przebieg pracy w ramach
dozwolonych technik pracy” na stronie 61

2. ) Ustawi¢ kqt przyktadnicy strugarki.

3. ) Ustawi¢ szyne ochronng zgodnie z rysunkiem. Zwréci¢ uwage na whasciwy
odstep od elementu obrabianego i stotu wyréwniarki.

4. ) Aby unikng¢ zeslizgniecia sie z pochytej powierzchni, element obrabiany
najpierw docisngé do przyktadnicy i tylko catkiem lekko do stotéw wyréw-
niarki.

5. ) Dalszy sposéb postepowania taki sam, jak w rozdziale ,Fugowanie”.
= Rozdziat 9.4.2 ,,Fugowanie” na stronie 63

Ukosowanie i fazowanie matych elementéw

Do fazowania lub écinania krawedzi matych, waskich elementéw absolutnie
konieczne jest uzywanie specjalnego przyrzqdu.

Tego przyrzqdu mozna réwniez uzywaé do fazowania diugich elementéw.

Rys. 48: Ukosowanie — obrébka matych elementéw
1 Przyrzqd
2 Szyna ochronna

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podsta-
wowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.3.5 ,Przebieg pracy w ramach
dozwolonych technik pracy” na stronie 61



Obstuga Hammer.

)

2.,
3. ) Zamocowa¢ przyrzqd do przyktadnicy strugarki.

4. ) Szyne ochronng ustawi¢ maksymalnie na dole i przytozy¢ do przyrzqdu.

5. ) Dalszy sposéb postepowania taki sam, jak w rozdziale ,Fugowanie”.
~ Rozdziat 9.4.2 ,Fugowanie” na stronie 63

9.5 Struganie na grubiarce
9.5.1 Pozycje robocze - struganie na grubiarce

UWAGA

Klinowanie sie elementéw obrabianych podczas obrébki na gru-
biarce, jesli sq one prowadzone w sposéb wymuszony

Ryzyko obrazer i szkéd rzeczowych. Niedostateczny odstep od
sqsiadujgcych maszyn, $cian itp. moze powodowaé klinowanie
sie lub roztupywanie sie elementéw obrabianych.

- Pamieta¢ o dostatecznie duzym odstepie od sgsiadujgcych
maszyn, $cian lub innych statych przedmiotéw.

Rys. 49: Pozycja robocza - struganie na grubiarce

1 Pozycja robocza - struganie na grubiarce
2 Kierunek obrébki

9.5.2  Dozwolone techniki obrébki na grubiarce

Podczas strugania na grubiarce elementy o wyréwnanej powierzchni sq strugane
réwnolegle na mniejszq grubo$é. Doktadne wyniki strugania na grubiarce mozna
osiggnq¢ jedynie po uprzednim precyzyjnym wyréwnaniu powierzchni elementu,
tak aby $cisle przylegat do stotu grubiarki.
Zaleznie od wyposazenia na zespole grubiarki dozwolone sq tylko nastepujace
techniki pracy:

e Walec podawczy - standardowy:

o Struganie na grubiarce maks. 2 elementéw jednoczesénie.
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9.5.3  Zabronione techniki obrébki na grubiarce
Nastepujqce techniki pracy na grubiarce sq zasadniczo zabronione:
e struganie na grubiarce kilku elementéw o réznych grubosciach (w zalez-
noéci od wyposazenia).
e struganie wspétbiezne (kierunek obrotu watu nozowego jest zgodny z kie-
runkiem posuwu).
o obrébka na czesci dtugoéci (element nie jest obrabiany na catej dtugosci).

9.5.4  Wymiary elementu obrabianego (grubiarka)

Przy zastosowaniu odpowiednich $rodkéw pomocniczych oraz zachowaniu bez-
piecznych odstepéw od otoczenia nie ma limitéw dotyczqcych dtugosci ele-
mentéw obrabianych.

Minimalna dtugosé¢ obrabianego elementu jest okre$lana na podstawie odleg-
tosci obu watkéw transportowych. Mniejsze elementy mozna obrabiaé tylko przy
uzyciu specjalnego wyposazenia (np. drewnianego popychacza).

Dtugosé min. 145 mm
Szeroko$é maks. 254 mm
Grubosé¢ min. 5 mm/maks. 184 mm

9.5.5  Struganie na grubiarce

OSTRZEZENIE

Powazne urazy rgk / Niebezpieczenistwo weiggniecia
Kontakt z wirujgcym watem nozowym

- Przyjqé prawidtowqg pozycje roboczq.

- Podczas pracy maszyny (w trakcie obrébki lub na biegu
jatowym) nie wktadaé rgk do wlotu i wylotu.

- Nie przecigzaé¢ maszyny. Wielokrotna obrébka detali przy
niskim poziomie usuwania widréw.

OGtOSZENIE

Duze réznice grubosci elementéw obrabianych

Uszkodzenie walcéw podawczych

—  Przy réwnoczesnej obrébce kilku elementéw maksymalna réz-
nica grubosci pomiedzy tymi elementami moze wynosié mak-
symalnie 1 mm!

OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo urazu o czesci elementu obrabianego.
Elementy roztupujqce sie przy duzej gruboéci strugania

- W przypadku elementéw o grubosci mniejszej niz 10 mm
nalezy ustawi¢ niewielkg gruboéé strugania/zdejmowanego
materiatu (maks. 10% grubosci elementu).

- Gotowy element nie moze byé cienszy niz 5 mm.
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Struganie na grubiarce: krok 1 - po stronie wlotowej

Rys. 50: Struganie na grubiarce — po stronie wlotowej

1 Zabezpieczenia przed odrzutem

2 Kierunek obrébki podczas strugania na grubiarce
3 Uruchomié wat nozowy i posuw

4 Zacisng¢ dzwignie (regulacja stotu grubiarki)

Materiat:
o Super-Gleit

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzega¢ pod-
stawowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.5.2 ,,Dozwolone techniki
obrébki na grubiarce” na stronie 66

2. ) Przed kazdym uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ zabezpieczenia przed
odrzutem.

3. ) Wiqczy¢ maszyneg, uruchomi¢ silnik napedowy.

Przektadnia posuwu uruchamia sie automatycznie przy starcie silnika nape-
dowego.

6. ) Element z wyréwnang powierzchnig potozy¢ na stole grubiarki i wsungé do
maszyny do momentu wciggniecia przez watki transportowe.

7. ) Obrébka kilku elementéw:
e Walec podawczy standardowy:
W przypadku obrébki kilku elementéw na raz:

y» Oba elementy wprowadzaé zawsze przy koricach watka transportowego.
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Struganie na grubiarce, krok 2 - po stronie wylotowej

Rys. 51: Struganie na grubiarce — po stronie wylotowej

1 Kierunek obrébki podczas strugania na grubiarce
2 Podparcie elementu obrabianego

1. ) Jedli element jest wysuwany w tylnej czeéci maszyny, nalezy go podeprzeé
celem unikniecia przechylenia.

2. ), Wyjq¢ element obrabiany z maszyny.

3. ) Ustawi¢ wysoko$¢ przepustowq dla kolejnego etapu obrébki.
Mieé na uwadze maksymalng grubos¢ strugania.

4. ) Ponownie wsung¢ element do maszyny po stronie wlotowe;.
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10 Konserwacja
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Konserwacja

10.1 Plan konserwacii
Ponizsze czynnosci serwisowe muszq byé wykonywane w podanych odstepach
czasowych.
AR 2
= o )
o = N
c N ) -
0 £ )
e |9 |8 | & |8 | ¢
c 0 o n 5 o
g o o = % N o
S © ® E o o 5
Rozdz. Prace do wykonania S 18 [8 1 8|8 | = &
10.3 Czyszczenie maszyny X 72
10.5 Kontrola zabezpieczer przed odrzutem/ X X 74
czyszczenie watkéw transportowych
10.6 Kontrola naciggu i stanu pasa X 75
10.7 tarcuch napedowy watkéw transporto- X X 76
wych
10.8 Smarowanie $rub do regulacji wysokosci X 77
stotu grubiarki
10.9 Nasmarowaé przyktadnice strugarki X 78
10.10 Kontrola oston X 78
10.10 Kontrola funkeji zatrzymania awaryj- X 79
nego w obrabiarkach z aktywatorami
[zatrzymania awaryjnego]
10.10 Kontrola dziatania czerwonego przy- X 79
cisku [Stop] i funkcji zatrzymania awaryj-
nego w obrabiarkach bez aktywatoréw
[zatrzymania awaryjnego]

10.2 Czyszczenie i smarowanie

e Do czyszczenia nie mozna uzywaé sprezonego powietrza, poniewaz spo-
woduje ono witoczenie pytu i wiéréw do tozysk kulkowych i prowadnic.

e Do usuwania osadzonego pytu nalezy stosowaé wytgcznie metody niskopy-
lgce.

e Czyszczenie przeprowadzaé w razie potrzeby, na zakonczenie dnia pracy
lub najpdzniej po 8 godzinach pracy.
' OGtOSZENIE
Nie stosowa¢ sprayéw grafitowych lub z MoS2
® Moze dojé¢ do uszkodzenia prowadnic.

- Do smarowania uzywaé wytqcznie Wysokowydajny smar (nr
art. 10.2.001).
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OGtOSZENIE

Zrgce lub powoduijqce zarysowania srodki czyszczqce

Uszkodzenia powierzchni maszyny

- W zadnym wypadku nie nalezy stosowaé zrqcych ani trgcych
$rodkéw czystosci.

Q Informacja
1 Srodki konserwuijgce i czyszczqce sq dostepne jako akcesoria

(patrz: katalog narzedzi i akcesoriéw/sklep internetowy www.fel-
dershop.com).

10.3 Czyszczenie maszyny

' OGtOSZENIE
Niedostateczne czyszczenie

® Zapalenie sig widréw, pozar

— Regularnie czyscié maszyne z pytu i widréw.

Rys. 52: Czyszczenie — przeglqd

Powierzchnia stotu — stét grubiarki

Powierzchnie stotéw — stoty wyrdéwniarki
Powierzchnie prowadzqce — przyktadnica strugarki
Powierzchnie prowadzqce - stoty wyréwniarki

Watki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem
Przestrzen ponizej stotu grubiarki

CONWLON —

Urzqdzenie ochronne:
e Ochronng odziez roboczq
e zawsze zdejmowad
o Okulary ochronne
Narzedzie:
o Scierki do czyszczenia
o Srodek do usuwania zywicy
e Odkurzacz
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1. ), Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

Oczysci¢ maszyne z pytu, widréw, pozostatoéci obrébki i innych zanieczy-
szczen.

Maszyne, jak réwniez powierzchnie stotéw i powierzchnie prowadzenia
oczysci¢ z wibréw i pytu.

Oczysci¢ przyktadnice strugarki oraz ostone watu nozowego i sprawdzi¢,
czy dziatajq prawidtowo.

2.,
3.,
4,_»
5,
dzi¢, czy dziatajq prawidfowo.

6. ) Dokona¢ ogledzin wszystkich czeci maszyny.

- Brak uszkodzen.

Nok VVrstepuia uszkodzenia.

1. ) Uszkodzenia muszq zosta¢ natychmiast usuniete. Jesli nie
mozna tego zrobi¢ samodzielnie, nalezy skontaktowaé sie
z serwisem Felder Group.

10.4 Przygotowanie — zdjgé pokrywe konserwacyjng

I
N

Rys. 53: Zdejmowanie pokrywy konserwacyjnej

1 Ztozyé zabezpieczenie mostkowe

2 Zacisk przyktadnicy strugarki

3 Zdjq¢ przyktadnice strugarki

4  Ostona watka transportowego ($ruby z tbem soczewkowym)
5 Ostona paska napedowego (nakretki)

Pokrywy konserwacyjne napedu watkéw transportowych oraz napedu pasowego
znajdujq sie z tytu maszyny.

Narzedzie:

o Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm

1. ), Wylqczyé¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wiqczeniem.
Odtqczy¢ maszyne od sieci.

Oczysci¢ walki fransportowe oraz zabezpieczenia przed odrzutem i spraw-
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2. ), Ztozy¢ zabezpieczenie mostkowe.
3. ) Zwolni¢ zacisk i zdjqé¢ przyktadnice strugarki.
4. ), Zdjq¢ ostone watkéw transportowych:
o odkrecié éruby i zdjgé pokrywe.
5. ), Zdjq¢ ostone paska napedowego:
o odkrecié nakretki i zdjgé pokrywe.

10.5 Watki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem

' OGtOSZENIE

Hammer.

Uszkodzenia elementéw obrabianych spowodowane nieprawid-

o towaq konserwacjq

- Regularnie kontrolowaé powierzchnie biezne watkéw pod-

awczych i odbiorczych pod kgtem zuzycia.

- W przypadku wystgpienia wgnieceri na powierzchni struganej
strugania lub przy nieprawidtowym wcigganiu materiaty,

natychmiast oczyscié¢ watki transportowe.

- Przed przystgpieniem do pracy na grubiarce kazdorazowo
przetestowaé dziatanie zabezpieczen przed odrzutem.

Rys. 54: Waftki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem

1 Watki transportowe
2 Zabezpieczenia przed odrzutem
3 Heblowana deska

Kontrola zabezpieczen przed odrzutem/czyszczenie watkéw transportowych
Urzgdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczq
e zawsze zdejmowad
e Okulary ochronne

Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia
o Srodek do usuwania zywicy
e Odkurzacz

1. ) Co miesiqgc czysci¢ watki transportowe z resztek drewna.
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2. ), Sprawdzi¢ stan zabezpieczer przed odzrutem.

®» Zabezpieczenia przed odrzutem nie mogq posiadaé zadnych uszko-
dzen.

3. ) Codziennie sprawdza¢ dziatanie i w razie koniecznosci usungé pozosta-
tosci zywicy.
®» Kazde z zabezpieczen przed odrzutem po podniesieniu musi ponownie
opas¢.

Testowanie dziatania zabezpieczen przed odrzutem

1. ) Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Wsunq¢ heblowang deske do maszyny.

3. ) Nastawi¢ wysoko$é¢ stotu grubiarki tak, aby odlegtos¢ miedzy deskg a okre-
giem skrawania watu nozowego wyniosta od 0,5 do 1 mm.

» Wysoko$é przepustowa = grubosé elementu obrabianego + 0,5 — 1 mm

4. ) Zabezpieczenia przed odrzutem uniemozliwiajg ponowne wyciggniecie
deski z maszyny po stronie podawania.

®» Deski nie mozna juz wyciggngé z maszyny.

5. ) Aby wyciggngé deske z maszyny, nalezy przesuwa¢ jq do przodu.

10.6 Kontrola naciggu i stanu pasa

o Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng warto$é.
¢ Napiecie pasa jest okreélane jako czestotliwos¢ oscylacji w hercach (Hz).

o Prawidtowe naprezenie pasa mozna sprawdzié tylko za pomocq przyrzqdu
pomiarowego.

Rys. 55: Kontrola paska napedowego

1 Noakretki i podktadki

2 Pokrywa

3 Pasek napedowy, naprezenie 74-80 Hz
4 Pasek przektadni

Narzedzie:

o Whkretak szeéciokagtny wewnetrzny
1. ) Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.
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3. ) Odkreci¢ i usungé $ruby oraz podktadki (13x).

4. ) Zdjg¢ pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie - zdjgé pokrywe konser-
wacyjnqg” na stronie 73

5. ) Skontrolowa¢ nacigg i stan paska.

6. ) Jezeli zostang wykryte pekniecia lub boczne naderwania, pasek nalezy
natychmiast wymienié.

7. ) Ponownie zamontowaé ostone. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé
pokrywe konserwacyjnq” na stronie 73

10.7 tancuch napedowy watkéw transportowych

Iy A
f i N
|| o R
Py - te
1 N [/ |

Rys. 56: Smarowanie faricucha watkéw transportowych

1 Sruby i podktadki
2 Pokrywa

3 tafcuch napedowy
4 Klucz nasadowy

Narzedzie:

e Klucz nasadowy
Materiat:

e Smar maszynowy
1. ), Wyltqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Zwolni¢ zacisk i zdjgé przyktadnice strugarki.

Odkrecié i usungé $ruby oraz podktadki.

4. ) Zdjg¢ pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé pokrywe konser-
wacyjnq” na stronie 73

5. ) tafcuch napedowy oczysci¢ i ponownie nasmarowaé smarem maszy-
nowym.

Przy pomocy klucza nasadowego przekrecié¢ powoli taficuch zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

6. ) Powtarza¢ czynnoéé, az caty tarcuch bedzie nasmarowany.

7. ) Ponownie zamontowaé ostone. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé
pokrywe konserwacyjng” na stronie 73
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10.8 Smarowanie srub do regulacji wysokosci stotu grubiarki

W zaleznosci od intensywnosci obrébki od czasu do czasu nalezy uszungé pyt i
wiéry spod stotu grubiarki.

Rys. 57: Smarowanie sruby regulacji wysokosci

1 Nakretki i podktadki
2 Pokrywa
3 Sruba do regulacii stotu grubiarki

Urzqgdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczq
e zawsze zdejmowad

Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia
o Srodek do usuwania zywicy
o Odkurzacz

Materiat:
e Smar maszynowy

1. ) Stét grubiarki przesungé catkowicie w gére. = Rozdziat 8.3.1 ,Wysokosé
przepustowa — informacje ogdlne” na stronie 55

2. ), Wytqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.

3. ) Odtgczy¢ maszyne od sieci.

4. ) Odkreci¢ i usungé $ruby oraz nakretki (8x).

5. ) Zdjq¢ pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé pokrywe konser-
wacyjnq” na stronie 73

6. ) Oczysci¢ wrzeciono i nasmarowac smarem maszynowym.

7. ) Przesunqgc¢ stét grubiarki maksymalnie w dét i ponownie maksymalnie do
gory. = Rozdziat 8.3.1 ,Wysoko$¢ przepustowa — informacje ogélne”
na stronie 55

8. ) Ponownie zamontowaé ostone. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé
pokrywe konserwacyjnq” na stronie 73
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10.9 Nasmarowaé przyktadnice strugarki

Rozpérki regulacyjne prowadnicy strugarki nalezy w razie potrzeby nasmarowaé
smarem maszynowym.

Personel:

e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzgdzenie ochronne:

e zawsze zdejmowad
Materiat:

e Smar maszynowy

» Nasmarowaé zawiasy rozpérek wyrédwnujgeych przyktadnicy strugarki
smarem maszynowym.

Rys. 58: Przyktadnica strugarki

1 Miejsca smarowania
2 Regulowana rozpérka

10.10 Kontrola oston

Urzqdzenia zabezpieczajgce muszq byé kontrolowane co pét roku. Wat nozowy
z zamocowanymi nozami strugarskimi musi sie zatrzymaé w ciggu 10 sekund.
W razie probleméw lub nieprawidtowosci w dziataniu nalezy niezwtocznie skon-
taktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group!

Q Maszyny bez oddzielnego silnika posuwu moggq alternatywnie
by¢ wyposazone jedynie w czerwone przyciski /Stop/ zamiast
1 aktywatoréw [zatrzymania awaryjnegol.

Przeprowadzi¢ kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocg
wszystkich dostepnych na maszynie czerwonych przyciskéw

[Stop].
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Kontrola funkeji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach z aktywatorami [zatrzymania awaryjnego]

Przeprowadzi¢ kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocq wszystkich dostep-
nych na maszynie przyciskéw [zatrzymania awaryjnego].

1. ) Przygotowaé maszyne do pracy.

2. , Wigczyé¢ maszyne.

3. ) Nacisngé [przycisk zatrzymania awaryjnego].
ok Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

1. ) Przej$¢ do nastepnego kroku.

NOK Maszyna nie zatrzyma sie natychmiast.

1. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczyé [przefgcznik gtéwny]
(pozycja ,O”/,OFF").

2. ), Odtqgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

4. ) Przy zablokowanych aktywatorach [zatrzymania awaryjnego] wigczyé
maszyne zielonym przyciskiem [Start].

Maszyna sig nie wigcza.

OK
1. ) Ponownie odblokowaé przycisk [zatrzymania awaryjnego]
poprzez jego obrécenie.
2. ) Powtérzy¢ czynno$é dla wszystkich aktywatoréw
[zatrzymania awaryjnego] na maszynie.
Nok Mozna uruchomi¢ maszyne.

1. ) Nacisngé czerwony przycisk [Stop].

2. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczyé i zabezpieczy¢

[przetqcznik gtéwny] (pozycja ,O"/,OFF").
3. ) Skontaktowa¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

Kontrola dziatania czerwonego przycisku /Stop/i funkcji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach bez akty-
watoréw [zatrzymania awaryjnego]

Przeprowadzi¢ kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocq wszystkich dostep-

nych na maszynie czerwonych przyciskéw [Stop].
1. ) Przygotowaé maszyne do pracy.

2. ), Wigczy¢ maszyne.

3. ) Nacisng¢ czerwony przycisk [Stop].
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ok Maszyna natychmiast zatrzyma sie.
1. ) Powtdrzy¢ kontrole przy nastgpnym czerwonym przycisku
[Stop].
2. ) Powtérzy¢ czynno$é dla wszystkich czerwonych przyciskéw
[Stop].
NOK Maszyna nie zatrzyma si¢ natychmiast.

1. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczy¢ [przetqcznik gtéwny]
(pozycja ,O”/,OFF").

2. ), Odtgczyé maszyne od sieci.
3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

Sprawdzanie ile czasu zajefo zatrzymanie maszyny
Wyposazenie maszyny bez hamulca silnikowego:

Maszyna nie jest wyposazona w hamulec silnikowy. Konstrukcja maszyny
gwarantuje zatrzymanie watu nozowego w wymaganym przepisami czasie
10 sekund.

1. ) Przygotowaé maszyne do pracy.
2. ), Wiqczy¢ maszyne i pozwoli¢ jej chwile popracowaé.
3. ) Wytgczy¢ maszyne czerwonym przyciskiem [Stop].

Wat nozowy z zamocowanymi nozami strugarskimi musi sie zatrzymaé
w ciggu 10 sekund.

OK' Maszyna zatrzymuie sie w ciggu 10 sekund.

e Sprawdzanie czasu, jaki uptyngt do zatrzymania maszyny, zakor-
czone.

NOK 7atrzymanie maszyny trwa diuzej niz 10 sekund.

o Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczyé [przetqcznik gtéwny] (pozycja
.O"/,OFF").

o Odtgczyé maszyne od sieci.

o Skontaktowaé sie z serwisem Felder Group.

Kontrola blokady pokrywy szafy sterowniczej

Pokrywa szafy sterowniczej znajdujqca sie z tytu maszyny jest dodatkowo bloko-
wana [przetgcznikiem gtéwnym].

Przed otwarciem pokrywy [wyfgcznik gtéwny] musi znajdowaé sie w potozeniu
"O"/ "OFF"'

Dziatanie wytgcznika gtéwnego jest sprawdzane podczas postoju maszyny.

1. ), Wylqczyé¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wiqczeniem.

2. ) Przygotowaé maszyne do pracy, wytqczyé [przetqcznik gtéwny] (potozenie
//OII///OFF//).

3. ) Zwolni¢ blokade pokrywy, otworzyé pokrywe.
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4. , Wigczy¢ maszyne zielonym przyciskiem [Start].

Maszyna nie powinna da¢ sie wigczyé.

OK' Nie mozna uruchomi¢ maszyny.

e Zamkngé drzwiczki z tytu maszyny.

NOK Mozna uruchomi¢ maszyne.
e Nacisngé czerwony przycisk [Stop].
e Odtgczyé maszyne od sieci.
o Skontaktowaé sie z serwisem Felder Group.

Kontrola wytgcznika krafcowego stotéw wyréwniarki
Dziatanie wytqgcznika krafcowego sprawdza sie przy pracujgcej maszynie.
1. ) Wyltqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ) Jesli zachodzi taka koniecznosé¢, przezbroi¢ maszyne na wyréwniarke.
3. ) Przygotowaé maszyne do pracy.
4. ), Wigczy¢ maszyne.

5. ) Obiema rekami pociggngé¢ dzwignie do przodu, powoli ztozy¢ stoty
wyréwniarki.

Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

OK Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

e Zamknqé i zablokowaé stoty wyréwniarki.

NOK Maszyna nie zatrzyma sig natychmiast.

Zamkngé stoty wyréwniarki, nacisngé czerwony przycisk [Stop].
Whytgczyé [wytgcznik gtéwny] (potozenie ,O”/,OFF").
Odtqczyé maszyne od sieci.

Skontaktowaé sie z serwisem Felder Group.
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Kontrola wylgcznika krancowego ssawy wiéréw

{ S
A2-26

Rys. 59: Kontrola wytgcznika kraricowego ssawy widréw
1 Stét grubiarki przesungé catkowicie w gére
2 Odchyli¢ ssawe widréw do géry

Dziatanie wytgcznika krancowego sprawdza sie przy pracujgcej maszynie.
1. ), Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ) Jesli zachodzi taka konieczno$é¢, przezbroi¢ maszyne na grubiarke.
3. ) Stét grubiarki przesungé catkowicie w gére.

4. ), Przygotowaé maszyne do pracy.

5. ), Wiqgczy¢ maszyne.

6. ) Odchyli¢ ssawe widréw do géry.

Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

OK' Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

o Odchyli¢ ssawe widréw w dét.

NOK Maszyna nie zatrzyma sie natychmiast.
o Odchyli¢ ssawe wiéréw w dét, nacisngé czerwony przycisk [Stop].
o Wytqczyé [wytqgcznik gtéwny] (potozenie ,O”/,OFF”).
o Odtgczyé maszyne od sieci.
o Skontaktowaé sie z serwisem Felder Group.
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11 Usuwanie usterek

11.1 Postepowanie w razie usterki

OSTRZEZENIE
Niewtasciwe usuniecie usterki
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

- Usuwanie usterek byé wykonywane tylko przez autoryzowany,
wykwalifikowany i zaznajomiony ze sposobem dziatania
maszyny personel, przestrzegajqcy wszystkich zasad bezpie-
czenstwa.

Awarie i usterki maszyny (w tym oston i narzedzi) nalezy zgtaszaé natychmiast
po ich zauwazeniu.

Jesli usterka stwarza bezposrednie zagrozenie dla oséb, obiektéw lub bezpie-
czenstwa pracy:

1. ) Natychmiast zatrzymaé maszyne za pomocq [zatrzymania awaryjnego]
lub czerwonego przycisku [Stop].

2. ) Zabezpieczy¢ maszyne przed ponownym wigczeniem i odcigé jq od zasi-
lania elektrycznego.

3. ) Zleci¢ ustalenie przyczyny i usunigcie usterek autoryzowanemu personelowi
fachowemu.

11.2 Sposéb postepowania po usunieciu usterek
Sprawdzi¢,
1. ) czy usterka i jej przyczyna zostaty prawidtowo usuniete.

2. ) czy wszystkie zabezpieczenia zostaty zainstalowane zgodnie z wymogami
oraz sq w nienagannym stanie technicznym i dziatajq.

3. ) czy wobszarze niebezpiecznym maszyny nie przebywajq zadne osoby.

11.3 Usterki, ich przyczyny i usuwanie

Podane przyktady zwracajqg uwage na mozliwe niepozgdane warunki pracy
maszyny. Nie stanowig one jednak ich kompletnego wykazu.

Informacje te powinny umozliwia¢ uzytkownikom identyfikacje i usuwanie usterek
w dziataniu maszyny.

Usterki maszyny

Opis btedow Przyczyna Co robié

Maszyna nie zatrzyma sie Btad w uktadzie elekirycznym | 1. ), Jezeli jest na wyposazeniu: wytg-
natychmiast po nacisnieciu czyé [przetqcznik gtéwny] (pozycja
czerwonego przycisku [Stop] ,O"/,OFF").

2. ) Maszyne odtqczy¢ od prgdu

3. ) Skontaktowaé sie z serwisem Felder
Group
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Opis btedéw Przyczyna Co robi¢
Krancowy wytqcznik bezpie- | Btgd w ukladzie elektrycznym | 1. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wytg-
czenhstwa nie dziata czyé [przetqcznik gtéwny] (pozycja
.O"/,OFF").
2. ), Maszyne odtgczy¢ od prgdu
3. ) Skontaktowaé sie z serwisem Felder
Group
Nie mozna wytqczyé maszyny | Blqd w ukladzie elekirycznym | 1. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wytg-

czy¢ [przetqcznik gtéwny] (pozycija
,O"/,OFF").

2. ), Maszyne odiqezy¢ od prgdu
3. ) Skontaktowaé sie z serwisem Felder
Group
Maszyna nie dziata [Przetqcznik gtéwny] jest wytg- y Wiqczy¢ przetqeznik gtéwny (poto-
czony (potozenie ,O”/,OFF") zenie ,1” /' ,ON)

Btad w podtqczeniu do prgdu ) Skontrolowa¢ podigczenie elek-
tryczne (przewdd doprowadzajqcey,

bezpieczniki)
Wat nozowy sie nie uru- Zadziatat [wytqcznik ochronny | w zaleznosci od wyposazenia:
chamia silnikal] 1. ) uzy¢ [automatycznego wyltqcznika
silnikowego]
2. ) wylqczyé maszyne przetgcznikiem

gtéwnym, a nastepnie ponownie
uruchomié

3. ) schtodzi¢ silnik, a nastepnie
ponownie uruchomié maszyne

Piszczenie paskéw przy wig- | Za stabo naciggniety pasek. y Podregulowa¢ naciqg paska nape-

czaniu lub rozruchu. dowego

Zuzyty pasek napedowy. » Wymiana paska napedowego
Wat nozowy nie zatrzymuje Btad w uktadzie elektrycznym/ ) Skontaktowaé sie z serwisem Felder
sie w ciggu 10 sekund hamulec Group

Usterki przy obrabianiu przedmiotéw

Opis btedow Przyczyna Co robi¢
Niezadowalajgcy efekt Nz strugarski zuzyty 1. ) Wymieni¢ noze strugarskie
obrébki

2. ) w zaleznosci od wyposazenia:
wyregulowa¢ noze strugarskie

Nieprawidtowe fugowanie Podawczy stét wyréwniarki prze- y Regulacja fugi
(wyrazna wypuktos¢ lub wgte- | stawiony
bienie)

Néz strugarski jest bardzo zuzyty » Wymieni¢ noze strugarskie
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Opis btedéw

Przyczyna

Co robi¢

Element zatrzymuije sie przy
struganiu na wyréwniarce przy
stole wyréwniarki po stronie
odbioru

Stét wyrdwniarki po stronie
odbioru jest za wysoki w sto-
sunku do $rednicy okregu skra-
wania

y Ustawianie stotu odbiorczego
wyréwniarki

,Proste uderzenie” na koncu
elementu przy struganiu na
wyréwniarce

Stét wyréwniarki po stronie
odbioru jest za niski w stosunku
do $rednicy okregu skrawania

» Ustawianie stotu odbiorczego
wyréwniarki

Nieprawidtowy kat przyktad-
nicy strugarki

Przestawiony kat.

y Korekta kgta przyktadnicy stru-
garki

Podczas strugania na gru-
biarce element obrabiany nie
jest rbwnomiernie transporto-
wany przez maszyne

Element obrabiany nie przylega
prawidtowo do stotu grubiarki

» Najpierw obrobi¢ element
wyréwniarkg

,Proste uderzenie” na
poczgtku elementu przy stru-
ganiu na grubiarce

Docisk sprezyny watka transpor-
towego po stronie podawania
jest za staby

y Skontaktowaé sie z serwisem
Felder Group

,Proste uderzenie” na Konicu
elementu przy struganiu na
grubiarce

Docisk sprezyny watka transpor-
towego po stronie odbioru jest
za staby

) Skontaktowaé sie z serwisem
Felder Group

,Skoéne uderzenie” na
poczatku elementu przy stru-
ganiu na grubiarce

Docisk sprezyny watka transpor-
towego po stronie podawania
jest za staby z jednej strony

Skontaktowaé sie z serwisem
Felder Group

,Skoséne uderzenie” na koncu
elementu przy struganiu na
grubiarce

Docisk sprezyny watka transpor-
towego po stronie odbioru jest
za staby z jednej strony

y Skontaktowaé sie z serwisem
Felder Group

11.4 Korekta kgta przyktadnicy strugarki

Do fugowania i fazowania bardzo wazny jest doktadny kqt miedzy liniatem
przyktadnicy a stotem wyréwniarki.

Kat 0° i 45° ustawia sie za pomocq listew ograniczajgcych od spodu ogranicz

nika.
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Rys. 60: Przyktadnica strugarki — korekta kqta

1 Przednia listwa ograniczajgca (kqt 0°)
2 Tylna listwa ograniczajgea (kgt 45°)
3 Sruby zaciskowe (kqt 0°)

4 Sruby zaciskowe (kat 45°)

Narzedzie:
e Imbus
1. ), Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ) Poluzowaé $ruby zaciskowe wybranej listwy ograniczajqce;.
3. ), Ustawi¢ kat 0° i 45°, przesuwajqc listwe ograniczajgceq.
4. ), Dokreci¢ $ruby zaciskowe.

5. ) Ustawi¢ kat przyktadnicy strugarki.= Rozdziat 8.1.5 ,Regulacja przyktad-
nicy strugarki” na stronie 52

6. ) Skontrolowa¢ ustawienie na prébnym elemencie obrabianym.

11.5 Napinanie/wymiana paska napedowego
' OGtOSZENIE

Nie naciggaé nadmiernie paska napedowego

® Nadmiernie naprezony pas moze pekngé lub spowodowaé uszko-
prezony p pexng P
dzenie fozyska.
—  Srube naprezajgeq dokrecié jedynie na tyle, aby zapewnié
osiggniecie podanej wartosci.
- Napiecie pasa jest okreslane jako czestotliwos¢ oscylacii w
hercach (Hz).

- Prawidtowe naprezenie pasa mozna sprawdzi¢ tylko za
pomocq przyrzqdu pomiarowego.

Jezeli podczas comiesigcznych kontroli zostang wykryte pekniecia lub boczne
naderwania, pasek nalezy natychmiast wymienié.

86



A2-26 Usuwanie usterek

Rys. 61: Naprezenie paska napedowego

1 Nakretka zacisku silnika

2 Sruba napinajgca

3 Naprezenie paska podczas pracy: 74-80 Hz

4 Naprezenie paska podczas instalacji: 85-90 Hz

Podregulowaé naciqg paska napedowego
Narzedzie:

o Zestaw kluczy oczkowych
o Imbus

1. ) Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
Odtqczyé maszyne od sieci.
2. ), Odkreci¢ nakretki zacisku silnika (4x).

3. ) Dokreci¢ $rube do napinania paska, obracajqgc zgodnie z ruchem wska-
zéwek zegara.

4. ) Dokreci¢ nakretki zacisku silnika (4x).
Wymiana paska napedowego
Narzedzie:

o Zestaw kluczy oczkowych
e Imbus

Materiat:
o Pasek napedowy Poly-V
1. ) Odkreci¢ nakretki zacisku silnika (4x).

2. ), Odkreci¢ $rube do napinania paska, obracajgc przeciwnie do ruchu wska-
zéwek zegara.

3. ) Zdjqg¢ stary pasek

4. ) Nowy pasek zatozy¢ najpierw na silniku napedowym.

5. ) Pociggnq¢ w gére silnik napedowy z paskiem napedowym.

6. ) Zatozy¢ pasek na wat nozowy.

7. ) Kilka razy obrécié¢ recznie i sprawdzi¢, czy pasek jest dobrze zatozony.

8. ) Podregulowaé naciqg paska napedowego.
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9. ) Dokreci¢ nakretki zacisku silnika (4x).

11.6 Obracanie/wymiana systemowych nozy strugarskich

88

OSTRZEZENIE
Ostrza watu sqg niezwykle ostre.
Ryzyko ran cietych na dtoniach i palcach

- Nosié rekawice ochronne.

- Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-
gdlng ostroznosé.

OGtOSZENIE

Nieprawidtowe noze strugarskie

Uszkodzenie maszyny, jej nieprawidtowe dziatanie lub niezado-
walajqcy rezultat obrébki.

- Nalezy uzywaé wytqgeznie oryginalnych nozy strugarskich
firmy Felder Group.

- Nalezy uvzywaé wytqcznie nozy strugarskich dostosowanych
do danej maszyny.

—  Nalezy doktadnie stosowaé sie do ponizszych informacii.

OGtOSZENIE

Czyszczenie sprezonym powietrzem

Zabrudzenia sq witaczane
- Nie uzywa¢ sprezonego powietrza.

- Uzywaé scierek do czyszczenia, $rodkéw do usuwania zywicy
i odkurzacza.

W przypadku niezadowalajgcego efektu obrébki nalezy obréci¢ albo wymienié
noze strugarskie.

Rys. 62: Systemowe noze strugarskie
1 Sruby mocujqce listwy klinvjgce
2 Listwa klinujgca

3 Noze strugarskie

4 Klucze imbusowe
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Urzqdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczq
e zawsze zdejmowaé

Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia

o Srodek do usuwania zywicy

e Odkurzacz

e Imbus

e Systemowy néz strugarski HS-M42

e Systemowe noze strugarskie, standardowe
1. ) Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.

Przezbroié maszyne na struganie na grubiarce, odchyli¢ ssawe widréw

do géry. m Rozdziat 8.1.6 ,Przezbrajanie z wyréwniarki na grubiarke”
na stronie 53

3. ) Wszystkie $ruby mocujqce listwe klinujgeqg noza poluzowaé i wyjgé listwe
klinujgcq oraz noze. Procedure powtérzyé w przypadku wszystkich nozy.

4. ) Noze strugarskie, listwy klinujgce i wat nozowy oczysci¢ gruntownie z
pozostatoici zywicy.

5. ) Obréci¢ noze (jezeli dopiero jedna strona ostrza jest zuzyta)

6. ) Ponownie zatozy¢ noze oraz listwy klinujgce, $ruby mocujgce listwy klinu-
jace dokrecié najpierw lekko.

Zwracaé uwage na prawidtowe potozenie montazowe watu nozowego.

7. ) Sruby mocujqce listwy klinujgce dokrecaé zawsze od wewngtrz do zew-
ngtrz.

Minimalny moment dokrecenia: 20 Nm
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12 Zatgcznik

12.1 Informacje o czesciach zamiennych
' OGtOSZENIE

Nieprawidlowe lub brakujgce czesci zamienne

® Szkody materialne, nieprawidtowe dziatanie maszyny, awaria
maszyny

- Korzystaé wytgcznie z czesci zamiennych dopuszczonych
przez producenta (patrz lista czeéci zamiennych).

W razie uzycia nieautoryzowanych czesci zamiennych wygasajq wszelkie prawa
w zakresie gwaranciji, serwisu, odszkodowania oraz wszelka odpowiedzialnoéé
cywilna producenta, jego petnomocnikéw, dystrybutoréw i przedstawicieli.

() Uzywac oryginalnych czesci zamiennych
1 Dopuszczone do stosowania oryginalne czesci zamienne

wyszczegdlnione sqg w osobnym katalogu czesci zamiennych,
ktéry zostat dotgczony do maszyny.

Zamawianie czesci zamiennych

@ @
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Rys. 63: Czesci zamienne — zamawianie
1T Typ

2 Numer maszyny
3 Numer artykutu
4 Nazwa artykutu

W zaméwieniu czeséci zamiennych prosimy o podanie nastepujgcych informacii:
e Oznaczenie typu i numer maszyny na podstawie tabliczki identyfikacyjnej
o Numer artykutu, nazwa artykutu i wymagana ilo$é
o Adres wysytki
o Sposéb wysytki (poczta, transport, droga morska, lotnicza, ekspres)

Zamdwienia czesci zamiennych bez podania tych danych mogq zostaé nieuwz-
glednione. W przypadku braku informacji o sposobie wysytki nastepuje ona
zgodnie z wyborem producenta / dostawcy.
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Zatgcznik

SRODOWISKO

Utylizacja komponentéw maszyny

Elektro-émieci, komponenty elektroniczne, $rodki smarne i inne
materiaty pomocnicze podlegajq przepisom o odpadach specjal-
nych i mogq by¢ utylizowane tylko przez specjalistyczne firmy!

Maszyna jest zbudowana z wielu réznych materiatéw, dla ktérych obowigzujq
rézne zasady utylizacji, zalezgce od prawodawstwa kraju uzytkowania.

1. ) Wszystkie komponenty maszyny rozdzieli¢ zgodnie z klasami materiatéw.

2. ), Przy utylizacji postepowaé zgodnie z migdzynarodowymi przepisami, nor-
mami i normami ochrony $rodowiska.

SRODOWISKO
Utylizacja baterii

Baterie podlegajq utylizacji jako odpady niebezpieczne i muszg
by¢ usuwane zgodnie z lokalnymi przepisami!

Niewtasciwe obchodzenie sie z bateriami moze mieé¢ negatywny
wptyw na $rodowisko i zdrowie ludzi ze wzgledu na potencjalnie
niebezpieczne substancje.

Dlatego nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na ponizsze infor-
macje dotyczqce baterii:

nie otwierac ani nie zwierac

nie wystawia¢ na dziatanie wysokiej temperatury i nie
wrzucaé do ognia

chroni¢ przed wilgociq i nie zanurzaé w wodzie

Nie przechowywaé razem z przedmiotami przewodzgcymi
prad elektryczny (np. faAcuchami, $rubami, skrawkami metalu

itp.)
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