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Informacje dotyczqce instrukeji obstugi Hammer.
1  Informacje dotyczqce instrukeii obstugi

1.1 Objasnienie symboli
Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

Wskazéwki dotyczqgee bezpieczerstwa technicznego zostaty w niniejszej instrukeji
obstugi oznaczone symbolami. Wskazéwki dotyczgce bezpieczeristwa sq poprzed-
zone hastami ostrzegawczymi, informujgcymi o stopniu zagrozenia.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé¢ wskazéwek dotyczqcych bezpieczenstwa
i postepowaé ostroznie, aby unikngé wypadkéw i zniszczen.

NIEBEZPIECZENSTWO

... wskazuje na sytuacje bezposrednio niebezpieczng, ktérej nieza-
pobiezenie moze prowadzié do $mierci lub powaznych obrazen
ciata.

OSTRZEZENIE
... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpiecznq, kiérej nieza-
pobiezenie moze prowadzié do $mierci lub powaznych obrazen
ciata.

[

UWAGA

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

OGtOSZENIE

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

Porady i zalecenia

O ... wyrdznia przydatne porady i zalecenia, jak réwniez infor-

1 macje dotyczqce wydajnej i bezawaryjnej eksploatacii.

OK/NOK

Symbole Objasnienie

OK

Wynik prawidtowy.

Wynik nieprawidtowy.

NOK Sposéb postepowania przy usuwaniu
bteddw.
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Symbole wskazéwek dotyczqgcych bezpieczenstwa

W instrukeji obstugi znalez¢ mozna ponizsze symbole.

Symbol

Opis

Ostrzezenie ogdlne

Ostrzezenie przed napieciem elektrycznym

Ostrzezenie przed zagrozeniami zwigzanymi z tadowaniem baterii

Ostrzezenie przed przeszkodami w obszarze gtowy

Ostrzezenie przed spadajgcymi przedmiotami

Ostrzezenie przed spadajgcymi tadunkami

Ostrzezenie przed zawieszonymi tadunkami

dd s

/ATR

Ostrzezenie przed ryzykiem zgniecenia

Ostrzezenie przed obrazeniami dtoni wskutek zmiazdzenia

Ostrzezenie przed obrazeniami dfoni wskutek odcigcia

el

Ostrzezenie przed gorgcymi powierzchniami

Obok opiséw $rodkéw roboczych znalezé mozna ponizsze symbole.

Symbol

Opis

Ostrzezenie przed substancjami niebezpiecznymi dla zdrowia

Ostrzezenie przed substancjami niebezpiecznymi dla $rodowiska

B> B> B>

Ostrzezenie przed substancjami palnymi

1.2 Tres¢ instrukeji obstugi

e Niniejsza instrukcja obstugi opisuje bezpieczng i prawidtowq obstuge
maszyny.
e Nalezy $cisle stosowaé sie do zaleceh podanych w instrukeji obstugi.
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Instrukcja obstugi jest czeécig sktadowq maszyny. Powinna by¢ przechowy-
wana w poblizu maszyny, tak aby byta w kazdej chwili dostepna.

W razie przekazania maszyny innej osobie nalezy zawsze przekaza¢ réw-
niez instrukcje obstugi.

Zakres odpowiedzialnosci i gwarancja

Prawa autorskie

Szkolenie

Wszystkie dane i wskazéwki podane w niniejszej instrukeiji obstugi zos-

taly opracowane z uwzglednieniem obowiqzujgcych przepiséw, aktualnego
poziomu zaawansowania techniki oraz naszych wieloletnich do$wiadczen.
Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnoéci za szkody i zniszczenia
wynikajqce z nieprzestrzegania instrukeji obstugi.

Opisy tekstowe i rysunki nie muszq by¢ zgodne z zakresem dostawy. Ilu-
stracje i grafiki nie sg wykonane w skali 1:1. W przypadku zaméwienia
wersiji specjalnych, dodatkowych opciji lub zmian technicznych w urzqdzeniu
rzeczywisty zakres dostawy moze odbiega¢ od podanych w niniejszej
instrukcii danych i wskazéwek.

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

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

W razie pytan prosimy o kontakt z producentem.

Instrukcja obstugi musi by¢ traktowana poufnie. Jest ona przeznaczona
wylqcznie dla personelu pracujgcego przy maszynie.

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

Kazde naduzycie jest karalne.

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

Zastrzegamy sobie mozliwo$¢ skorzystania z wszelkich praw ochrony wtas-
noéci przemysfowe;.

Kazda osoba, ktérej zlecono prace przy maszynie, musi uprzednio zapoznaé
sie z instrukcjq obstugi. Dotyczy to takze oséb, ktére pracowaty juz na takiej
lub podobnej maszynie bqdZ zostaty przeszkolone przez producenta.
Znajomos¢ treéci instrukeji obstugi jest jednym z warunkéw koniecznych do
ochrony personelu przed zagrozeniami oraz unikniecia btedéw, a tym samym
do bezpiecznej i bezawaryjnej eksploatacji maszyny.

Zaleca sig, aby wiasciciel zgdat od personelu po$wiadczonego podpisem
dokumentu, potwierdzajgcego zapoznanie sig z instrukcjq obstugi.

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group

W razie usterek, probleméw lub pytan dotyczqcych maszyny nalezy sie skontak-
towaé z lokalnym Punkt serwisowy Felder Group. Dane kontaktowe mozna znalez¢
na naszej stronie internetowej: = www.felder-group.com


http://www.felder-group.com
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2  Wskazéwki dotyczqgce bezpieczenstwa

2.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

e Opisana w niniejszej instrukeji obstugi maszyna stuzy wytgcznie do obrébki
drewna, tworzyw sztucznych lub podobnych materiatéw skrawalnych. Bezpie-
czenstwo pracy jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania maszyny
zgodnie z jej przeznaczeniem.

o Uzytkowanie maszyny w sposéb wykraczajgcy 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 wynikajqgcych z nie-
zgodnego z przeznaczeniem uzytkowania maszyny.

o Za wszelkie szkody wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania maszyny
odpowiada wytqgcznie uzytkownik.

e Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie takze zacho-
wanie warunkéw eksploatacji i przestrzeganie zalecef podanych w instrukgji
obstugi. Maszyna moze byé uzytkowana jedynie z czeéciami i akcesoriami
zalecanymi przez producenta.

2.2 Zmiany i przebudowa maszyny
Aby wyeliminowa¢ niebezpieczerstwa oraz zapewnié optymalng wydajnosé
maszyny, nie wolno dokonywaé w niej zadnych zmian, rozbudywaé jej ani przebu-
dowywaé bez wyraznej zgody producenta.

Niedozwolone zmiany, przebudowa i rozbudowa maszyny
Zmiany, przebudowa i rozbudowa maszyny mogq negatywnie wptyngé na jej
sprawno$é i bezpieczeristwo pracy. Moze to prowadzié do powaznych lub $miertel-
nych obrazen u oséb.

e Zmiany, przebudowa i rozszerzenia sq dozwolone tylko za wyrazng zgodq
producenta i moggq je przeprowadzaé wytqcznie autoryzowani specjaliéci.

Dezaktywowane lub uszkodzone urzqdzenia ochronne
Maszyna jest wyposazona w réznorodne urzgdzenia ochronne z funkcjami
zabezpieczajgcymi. Jedli urzgdzenia ochronne zostang dezaktywowane, dziatanie
zabezpieczajgce nie jest zapewnione. Dezaktywowane lub wytqczone urzqdzenia
ochronne moggq by¢ przyczynq powaznych obrazen.
e  Wymagane do obrébki urzqdzenia ochronne muszq byé w dobrym stanie
roboczym i nalezy je prawidtowo konserwowaé.
e Sprawdzi¢ wszystkie wymagane urzqdzenia ochronne pod kgtem dobrego
stanu roboczego.
o Nie wylqczaé, nie omijaé ani nie dezaktywowaé urzqdzen ochronnych oraz
instalacji bezpieczenhstwa.
o Nie dezaktywowaé urzqdzen ochronnych.
o Nie aktywowa¢ urzqgdzen ochronnych celowo.

Brakujgce lub nieczytelne naklejki z informacjami bezpieczenstwa
Piktogramy, tabliczki i opisy na maszynie ostrzegajq przed zagrozeniami i niepro-
widtowym uzyciem i stanowiq waznq czeéé wyposazenia bezpieczehstwa. Braku-
iace lub nieczytelne naklejki z informacjami bezpieczehstwa zwigkszajq ryzyko
powaznych lub $miertelnych obrazen.
o  Wszystkie znajdujgce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy
utrzymywaé w czytelnym stanie. = Rozdziat 5.2, Piktogramy, tabliczki
i napisy” na stronie 25
o Uszkodzone lub nieczytelne piktogramy, tabliczki i napisy nalezy nie-
zwlocznie wymienié.
e Czeéci zamienne zaopatrzyé w przewidziane naklejki z informacjami bezpie-
czefistwa.
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2.3 Odpowiedzialnos¢ uzytkownika

Maszyne mozna uzytkowa¢ 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.

Zabezpieczyé wylgczong maszyne przed niepowotanym uruchomieniem
(ktédka na wytqezniku gtéwnym, wyjaé kluczyk przetgcznika wyboru trybéw
pracy, ogrodzié obszar wokét maszyny, wyciagngé wtyczke sieciowq,...).
Oprécz wskazéwek dotyczqcych bezpieczenhstwa i zalecen podanych w
niniejszej instrukcji obstugi nalezy takze przestrzegaé lokalnych i ogélnie
obowiqzujgcych przepiséw BHP dotyczqcych obszaru zastosowania maszyny
oraz przepiséw w zakresie ochrony $rodowiska.

Wihasciciel maszyny i upowazniony przez niego personel jest odpowiedzialny
za bezawaryjne dziatanie maszyny i jednoznaczne ustalenie odpowiedzial-
nosci w zakresie instalacji, obstugi, konserwacji i czyszczenia maszyny.
Maszyne, narzedzia i akcesoria chronié przed dostepem dzieci.

24 Wymogi w stosunku do personelu

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

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

Personel musi by¢ zaznajomiony z funkcjami oston i urzqdzeh ochronnych
maszyny oraz ich regularng kontrolg.

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

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

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

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

Przy doborze personelu do obstugi urzgdzenia nalezy przestrzegaé¢ obowig-
zujgeych przepiséw dotyczqeych wieku i kwalifikacii.

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

Operator musi upewni¢ sig, ze osoby nieupowaznione zachowujg wystarcza-
jacq bezpiecznq odlegto$é od maszyny.

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

2.5 srodki ochrony indywidualnej

2.5.1 Zakazy

Podczas pracy z urzqdzeniem oraz w jego poblizu nalezy przestrzegaé nastepujg-
cych zakazéw:

Przestrzega¢ ponizszych wskazéwek

nosi¢ siatke ochronng.

Zakaz noszenia dtugich wloséw bez siatkil
%@ Jesli pracownik obstugujgcy maszyne ma dtugie wlosy lub brode, musi

Zakaz uzywania rekawic!
@ Noszenie rekawic jest dozwolone jedynie podczas prac konserwacyj-

nych i wymiany narzedzi.
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Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

Noszenie zegarkédw, piericionkéw i innych elementéw bizuterii jest

zabronionel!

Podczas obstugi oraz prac konserwacyjnych zdjgé wszystkie elementy
bizuterii, bransoletki, zegarki i pierécionki.

2.5.2 Wyposazenie obowigzkowe

Podczas pracy z maszyng nalezy nosié:

Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

Odziez robocza:
Scile przylegajqca odziez robocza (o niskiej wytrzymatosci na rozcig-
ganie, bez szerokich rekawéw).

Obuwie ochronne:
Do ochrony przed cigzkimi spadajgcymi czgéciami i poslizgnieciami
na $liskim podfozu.

Ochronniki stuchu:
Chroniq stuch przed uszkodzeniem.

a9l | Do ochrony przed urazami oczu.

Gogle ochronne:

PO®RC

Maska przeciwpytowa:
Do ochrony przed pytem podczas prac konserwacyjnych i czy-
szczenia.

2.6 Podstawowe wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

Maszyna zostata poddana analizie zagrozeri. Oparte na tej analizie konstrukeja

i wersja maszyny sq zgodne z aktualnym stanem wiedzy technicznej. Maszyna
uzywana zgodnie z przeznaczeniem jest bezpieczna. Mimo przestrzegania wszyst-
kich przepiséw dotyczqgcych bezpieczeristwa w maszynie wystepuje ryzyko reszt-
kowe. Informacije te powinny umozliwi¢ operatorom lepszq ocene zagrozen i
ryzyka oraz zapobiec mozliwemu do przewidzenia nieprawidtowemu uzyciu.

Ogélnie przyijete ryzyka resztkowe

Zmiazdzenia na skutek zaklinowania koficzyn w obracajqcych sie czesciach.

o Nie wktadaé dtoni do obszaru ruchomych czesci.

Podczas obrébki mogqg powstawaé iskry.

o Sprawdzié, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (np.
gwozdzi, érub itd.), ktére mogltyby wptyngé na obrébke.

Zagrazajqce zdrowiu zapylenie — szczegélnie podczas obrébki twardych

gatunkéw drewna.

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

Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane lub ich frag-
menty.

o Nosié érodki ochrony indywidualnej (ochronna odziez robocza i okulary
ochronne)

Okaleczenia, zmiazdzenia podczas wymiany narzedzi.

o Nosi¢ rekawice ochronne.

Obrazenia z powodu chwycenia, zaczepienia, uderzenia i odciecia.
o Przy pracujgcej maszynie zachowaé szczegdlng ostroznosé.

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

Narzedzie wykonuje dobieg przez dtuzszy czas niz normalnie.
o Nie siega¢ do obszaru pracujgcego narzedzia.

11/ 82



Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa Hammer.

Nieprzestrzeganie instrukeji obstugi

Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zapewnione tylko w przypadku przestrzegania
instrukeji obstugi. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.
e Przed uruchomieniem przeczyta¢ calq instrukcje obstugi i przestrzegaé jej.

o  Wytqcznie érodki robocze, narzedzia i procedury opisane w instrukcji
obstugi sq uznawane za bezpieczne.

o Nie eksploatowa¢ maszyny w przypadku braku kompletnej lub przettuma-
czonej na jezyk kraju uzytkowania instrukcji obstugi.

o Przechowywa¢ instrukcje obstugi w dostepnym miejscu w poblizu maszyny.

Nieprawidtowo przeprowadzone prace na urzqdzeniach elektrycznych

Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq by¢ wykonywane wytqcznie przez
wykwalifikowany personel. Istnieje ryzyko powaznych lub émiertelnych obrazen
u 0séb.

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

e Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elektrycznym odtgezyé maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.

Nieprzestrzeganie technicznych wartoéci granicznych
Nieprzestrzeganie technicznych wartosci granicznych maszyny moze prowadzié
do powaznych lub $miertelnych obrazer u oséb.
o Przestrzega¢ wartosci granicznych wedtug danych technicznych. = Rozdziat
4 ,Dane techniczne” na stronie 20

o Techniczne wartoéci graniczne to m.in.: predkos$¢ obrotowa, $rednica narze-
dzia, wymiary elementu obrabianego, obcigzenia graniczne itd.

Hatas/wysoki poziom ci$nienia akustycznego

W przypadku dtugotrwatej pracy przy maszynie moze wystqpié uszczerbek na
zdrowiu spowodowany hatasem.

e Nalezy stosowaé odpowiedniq ochrong stuchu w zaleznoéci od warunkéw
otoczenia, czasu pracy, warunkéw eksploataciji oraz obrabianych materiatéw.
e Uwzgledni¢ poziom ciénienia akustycznego. = ,Wartoéci emisji dzwieku”
na stronie 23

o Przestrzega¢ warunkéw eksploatacii i ustawienia, poniewaz inne procesy
robocze mogq prowadzié¢ do zwiekszonej emisji hatasu.

Osadzanie sie pytu

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

o Czysci¢ obszar produkeji odpowiednio do potrzeb.

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

e Czynnoéci powodujqce iskrzenie i prace na gorgco wolno przeprowadzaé
tylko po procesie zatwierdzenia prac.

Narazenie na hatas i pyt

Powazne obrazenia

Czynniki wptywajqgce na narazenie na hatas:
e wybér narzedzi o niskiej emisji hatasu,
o wybdr prawidtowe| predkosci obrotowe;,
e konserwacja narzedzi i maszyny,
e rodzaj obrabianego materiaty,
o uzycie wszystkich dostepnych oston oraz
e noszenie ochronnikéw stuchu.

Czynniki wptywajgce na narazenie na pyt:
o jako$é konserwacji narzedzia i maszyny,
e obrabiany materiat,
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e instalacja odciggowa na miejscu (wychwytywanie pytu w miejscu powsta-
wania),

e prawidtowe ustawienie pokryw odciggu/elementéw prowadzgcych/rynien
wytapujqcych,

e podigczenie maszyny do zewnetrznego systemu odciggania widréw i pytu.

Uszkodzenia komponentéw elekirycznych lub ich izolacji

Stawanie na maszynie

Uszkodzone komponenty elektryczne lub uszkodzenia izolacji mogg prowadzi¢ do
$miertelnego porazenia prgdem.
e Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq byé¢ wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczenstwa.

o Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elektrycznym odtqczy¢ maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.

Nie wolno stawaé na ostonach ani wystajgcych czesciach maszyny. Upadek
z maszyny moze wprowadzi¢ do powaznych obrazen.

e Wchodzenie na maszyne jest zabronione.

2.6.1 Transport, ustawianie, instalacja i utylizacja

Niepoprawne ustawienie i instalacja

Nieprawidtowe ustawienie i instalacja maszyny mogq prowadzié do powaznych
obrazen, poniewaz niestabilne, uszkodzone lub nieprawidtowo ustawione maszyny
mogq sie przewraca¢, wibrowaé lub dziataé nieprawidtowo, powodujgc wypadki
w wyniku upadkéw, zagrozen elekirycznych lub niekontrolowanych ruchéw.

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

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

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

e Stosowad ostony bezpieczerstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawno$¢ ich dziatania.

e Nie ustawiaé maszyny w obszarach z silnymi polami elektromagnetycznymi.

e Nie ustawiaé maszyny na drogach ewakuacyjnych.

o Ustawiaé maszyne tylko wewnatrz budynku.

e Maszyne postawi¢ na podtozu wypoziomowanym, charakteryzujgcym sie
odpowiednig noénoscig, antyposlizgowym i nieprzenoszgcym drgan.

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

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

e Obszar roboczy musi byé dostatecznie oéwietlony.

Temperatura otoczenia wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej

Nieprzestrzeganie dozwolonego zakresu temperatury otoczenia moze prowadzi¢
do nieprawidtowego dziatania maszyny i jej nieprzewidywalnych ruchéw. Moze to
prowadzi¢ do powaznych szkéd osobowych i materialnych.

o Eksploatowaé¢ maszyne wylqcznie w dopuszczalnym zakresie temperatur.

o Przestrzegaé warunkéw eksploatacii i sktadowania okreslonych w danych
technicznych. = Rozdziat 4 ,Dane techniczne” na stronie 20
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Niewystarczajqca iloéé¢ miejsca w przypadku wymuszonego prowadzenia elementéw obrabianych.

W przypadku niewystarczajgcego odstepu od sgsiednich maszyn, écian lub innych
statych przeszkéd, obrabiane elementy wprowadzane na site bedq stanowity
zagrozenie.
Przy zblizeniu elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukcyj-
nego moze doj$¢ do powaznych zmiazdzenr kofczyn lub cafego ciata.

e Zachowaé minimalny odstep od ogranicznikéw przestrzeni.

e Zadba¢ o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcq swobode ruchéw.

e Zachowaé wystarczajgey odstep od ruchomych elementéw obrabianych.

e Zachowaé wystarczajgey odstep od sgsiednich maszyn lub innych statych
przedmiotéw.

Niewystarczajqgce oswietlenie pomieszczenia ustawienia
Ryzyko potkniecia sie i upadku z powodu nieodpowiedniego oéwietlenia moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen.

e Zapewnié¢ wystarczajqce oéwietlenie miejsca ustawienia.

Nieporzgdek na stanowisku pracy
Poluzowane lub niezamocowane narzedzia mogq spowodowaé powazne obra-
zenia.
o Zadba¢ o wystarczajqgcq przestrzen, zapewniajgcq swobode ruchéw.
e Usungé lezqce luzem przedmioty i narzedzia z obszaru roboczego.
e Zwracaé uwage na porzgdek i czysto$é na stanowisku pracy.

Niebezposrednie dotknigcie w przypadku pradéw uszkodzeniowych
Jesli przewdd doprowadzajgey maszyny nie jest wyposazony w wytgeznik réznico-
woprgdowy, moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen spowodowanych poraze-
niem prqdem elektrycznym, szczegdlnie w przypadku usterek izolacji lub zwar¢.

e Zasilanie elektryczne maszyny wyposazy¢ w wytqgcznik ochronny réznicowo-
pradowy.

Wyltadowania elektrostatyczne wezy do odciggu
Niebezpieczefnistwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym przez nieuziemione
lub niesprawne weze odciggowe.
e Przy podigczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage na state uzie-
mienie elekirostatyczne.
o Korzystaé wylgcznie z wezy odciggowych dopuszczonych przez producenta.

Korzystanie z nieodpowiednich $rodkéw roboczych

Srodki robocze, kiére nie spetniajq wymaganh producenta, negatywnie wptywaiq
na bezpieczeristwo pracy. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen
u oséb.
o Korzystaé wytqeznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami $rodkéw robo-
czych dopuszczonych przez producenta.
o Nie korzysta¢ ze zmodyfikowanych $rodkéw roboczych.

Obchodzenie sie ze srodkami roboczymi i materialami pomocniczymi
Nieprawidtowe obchodzenie sie ze $rodkami roboczymi i materiatami pomocni-
czymi moze spowodowaé powazne obrazenia lub prowadzi¢ do $mierci.
o Przestrzegaé kart charakterystyki otrzymanych od producenta.

o Przechowywaé érodki robocze i materialy pomocnicze w bezpiecznym,
zamknietym obszarze.

o Przechowywa¢ érodki robocze i materiaty pomocnicze w oryginalnych opako-
waniach.

e Nosié érodki ochrony indywidualne;.
e Nie wdycha¢ opardw.
e Nie dopuszczaé do kontaktu ze skérq.

e Nie dopuszczaé do potkniecia $rodkéw roboczych i materiatéw pomocni-
czych.
o Utylizowa¢ érodki robocze i materiaty pomocnicze zgodnie z przepisami.
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2.6.2 Regulacja i przezbrajanie, obstuga
Nieprawidlowe ustawienie i uzbrojenie maszyny
Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zagwarantowane tylko wtedy, gdy prace zwig-

zane z ustawieniem i zbrojeniem zostaty przeprowadzone prawidtowo. Istnieje
ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazeri u oséb.

e Prace zwigzane z ustawieniem i zbrojeniem maszyny mogqg by¢ wykonywane
tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany i zaznajomiony ze sposobem
dziatania maszyny personel, przestrzegajqcy wszystkich zasad bezpieczen-
stwa.

o Przed przystgpieniem do pracy maszyna musi zostaé wytqgczona i zabezpie-
czona przed ponownym wtgczeniem.

e Prace zwigzane z regulacjq i przezbrajaniem wykonywa¢ jedynie przy unie-
ruchomionej maszynie.

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

o Zadba¢ o wystarczajacq przestrzen, zapewniajgcq swobode ruchéw.

e Umieicié ostony bezpieczenstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawno$¢ ich dziatania.

W trakcie pracy
Powazne obrazenia

e Odpady ani inne fragmenty elementéw obrabianych nie mogq byé usuwane
z obszaru roboczym maszyny, gdy jest ona wigczona.

e Obrazenia wywotane elementami wyrzuconymi z maszyny, a takze elemen-
tami detali (np. gatezie, écinki).

o Nie wychyla¢ sie w obreb strefy obrébki.

o  Widry usuwaé tylko wtedy, gdy maszyna jest unieruchomiona.

Ryzyka resztkowe wystepujace podczas pracy z wyréwniarko-strugarkg

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

e Obrazenia na skutek kontaktu z obracajgcym sie narzedziem wiertarskim
podczas wiercenia.

e Obrazenia wskutek odrzutu obrabianego elementu.

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

Ciata obce w obrabianym elemencie
Powazne obrazenia

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

Obrébka nieodpowiednich materiatéw
Powazne obrazenia

e Obrabia¢ wytqcznie dozwolone, zgodne z przepisami materiaty dopusz-
czone przez producenta.

o Przestrzega¢ zasad uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem. = Rozdziaf 2.1
,Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem” na stronie 9

Wybér nieprawidtowych nozy strugarskich, tepe noze strugarskie
Trwate uszkodzenie stuchu, powazne obrazenia i szkody rzeczowe.

Ostre noze strugarskie zmniejszajq niebezpieczenstwo odrzutu, zwtaszcza przy
struganiu na wyréwniarce.

Uzywaé tylko nozy strugarskich, ktére
e spetniajg wymagania opisane w niniejszej instrukcji obstugi.
e sq dobrze naostrzone i nie wykazujq uchybier co do stanu technicznego.

Obrébka duzych lub matych elementéw bez uzycia srodkéw pomocniczych

Powazne obrazenia

15/ 82



Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa Hammer.

e Zadba¢ o wystarczajqgcq przestrzen zapewniajgcq swobode ruchéw.

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

o Dilugie elementy obrabiane podeprzeé¢ za pomocq odpowiednich elementéw
(np. stolikéw przedtuzajgcych, podpérek).

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

e Obrabiaé tylko takie elementy, kiére mozna bezpiecznie potozyé i prowa-
dzié.

Obrébka elementéw w trybie wspétbieznym

Podczas wspétbieznej obrébki elementéw kierunek posuwu jest taki sam jak kie-
runek ruchu ostrza w obszarze wejicia narzedzia w materiat. Skutkiem tego mogg
by¢ powazne obrazenia wskutek wyrzucenia elementéw obrabianych.

e Zawsze obrabiaé elementy w trybie przeciwbieznym.
e Zwracaé uwage na whasciwy kierunek obrotéw narzedzia.

Obstuga maszyny bez ostony mostu wyréwnywania, poreczy ochronnej i ostony watu nozowego strugarki

Bezpieczeristwo eksploatacii jest zagwarantowane tylko wiedy, gdy uzywana jest
osfona mostu wyréwnywania, szyna ochronna i ostona watu nozowego strugarki.
Istnieje ryzyko powaznych obrazer u oséb.

e Uzywaé zabezpieczenia mostkowego, szyny ochronnej i ostony watu nozo-
wego.

Obrébka jednoczesnie kilku elementéw o réznej grubosci (naktadajacych sie na siebie, znajdujacych sie obok siebie)

Podczas obrabiania kilku elementéw obrabianych o réznej grubosci (zachodzgcych
na siebie, znajdujgcych sie obok siebie) elementy obrabiane mogqg zostaé wyrzu-
cone z maszyny i powaznie zranié¢ ludzi.

o Elementy obrabiane o réznej grubosci wprowadzaé do maszyny pojedynczo
i jeden po drugim.

Reczne wycigganie/roztadowanie z maszyny elementu, ktéry zostat juz uchwycony przez system podawania

e Nie wolno wyciggaé z maszyny elementu obrabianego, ktéry zostat juz uch-
wycony przez system podawania.
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2.6.3 Konserwacja i usuwanie btedéw
Nieprawidtowo przeprowadzane prace konserwacyjne maszyny

Prace konserwacyjne mogg byé wykonywane wytqcznie przez wykwalifikowany
i przeszkolony personel. Niezastosowanie sie do instrukeji moze prowadzi¢ do
powaznych szkéd osobowych i materialnych.

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

e Prace na maszynie, o ile to mozliwe, przeprowadzaé wytqcznie, gdy jest
ona odtgczona od wszystkich zrédet energii i zabezpieczona przed przypad-
kowym ponownym wigczeniem.

e Prace przy maszynie wykonywaé tylko po jej zatrzymaniu.

o Przed rozpoczeciem prac przy komponentach elektrycznych maszyne nalezy
odtgczy¢ od sieci elekiryczne;.

e Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu pneumatycznym odfqczyé
maszyne od sieci sprezonego powietrza.

o Nie dezaktywowaé ani nie omijaé urzqdzen ochronnych.

e Osoby wykonujgce prace konserwacyjne muszq doktadnie zna¢ dziatanie i
ruch kazdego elementu maszyny oraz znaé doktadng kolejnoéé cykli pracy.

e Na czas prac konserwacyjnych odgrodzi¢ obszar wokét maszyny.

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

e Operatorzy muszq pozostawaé w statym kontakcie wzrokowym, umozliwio-
jacym szybkg i jednoznacznq komunikacie.
e Operatorzy muszq powtdrzy¢ i potwierdzi¢ polecenia, zanim je wykonajq.

e Maszyne uruchomi¢ dopiero, gdy zadne osoby nie przebywajq w obszarze
niebezpiecznym.

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

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

o Prowadzié rejestr czynnoéci konserwacyjnych.

Przekroczenie okresu zywotnoéci urzadzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi
Powazne obrazenia

Urzqdzenia ochronne majq okres zywotnoéci wynoszqcy 20 lat. Eksploatacja urzg-
dzeri ochronnych po uptynieciu okresu zywotnosci sprawia, ze nie mozna zagwa-
rantowac prawidtowego dziatania funkcji bezpieczenstwa. Nieprawidtowa konser-
wacja urzqdzeh ochronnych moze prowadzi¢ do powaznych obrazeh.

o Jeszcze przed uptynigciem okresu zywotnoéci zlecié wymiane urzqdzen
ochronnych fachowemu personelowi Felder Group.

Nieprawidiowa wymiana lub nieprawidlowa naprawa urzgdzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi
Powazne obrazenia

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

Nieprawidfowe usuwanie zaktécen dziatania

Nieprawidtowe usuwanie zaktécer dziatania negatywnie wptywa na bezpieczen-
stwo eksploatacii. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.

o Odczeka¢, az wszystkie ruchome czeici zatrzymaiq sie.
o Odtgczyé maszyne od wszystkich zrédet energii i zabezpieczy¢ przed
ponownym wigczeniem.

Uzycie nieprawidtowych lub uszkodzonych czeici zamiennych
Czeéci zamienne, ktére nie spetniajg wymagan producenta, mogq negatywnie
wplywaé na bezpieczenstwo pracy i byé przyczyng wypadkéw.
o Korzystaé wylgcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami czesci zamien-
nych dopuszczonych przez producenta.
e W razie watpliwosci skonsultowaé sie z dystrybutorem lub producentem.
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Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa Hammer.

o Korzystaé wytqeznie z czeéci zamiennych w nienagannym stanie tech-
nicznym.
e Patrz wykaz czeéci zamiennych.
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3  Deklaracja zgodnosci
Deklaracja zgodnosci UE

Deklaracja zgodnosci

C€

Deklaracja zgodnosci UE zgodnie z dyrektywq maszynowq 2006,/42/WE
Informacja dotyczgca numeru seryjnego:
Numer seryjny jest wydrukowany na stronie tytufowej instrukeji obstugi.

Niniejszym oéwiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna w wersji, w jakiej zostata wprowadzona do obrotu,
spetnia podstawowe wymogi bezpieczehstwa i ochrony zdrowia zgodnie z nastepujgcymi dyrektywami UE (patrz

tabela) pod wzgledem projektu, konstrukgji i typu.

Producent

Nazwa produktu

Marka

Typ
Zastosowano nastepujgce dyrektywy UE

Zastosowano ponizsze normy zharmonizowane:

Badanie typu UE zostato przeprowadzone przez:

Zgodnos¢ z dyrektywq maszynowg WE
jest certyfikowany przez:

FELDER KG
KR-Felder-Strafde 1
6060 Hall in Tirol, AUSTRIA

Wyréwniarko-grubiarka
Hammer
A226

2006/42/WE
2014/30/WE

EN ISO 19085-1:2017

EN ISO 19085-7:2019

Testplus Teknik Kontrol ve Belgelendirme Tic. Ltd . St
Abdurahmangazi Mh. Ebubekir Cad. No: 34/15

34887 Sancaktepe / istanbul, Tirkei
NB 2908

Numer certyfikatu badania typu WE:
29082209142

Niniejsza deklaracja zgodnoéci UE jest wazna wytgcznie wéwezas, gdy na maszynie umieszczony jest znak
CE. Dokonanie przebudowy lub modyfikacji maszyny bez uzgodnienia z nami powoduje natychmiastowq utrate
waznoéci niniejszej deklaracji. Sygnatariusz niniejszej deklaracji jest osobq upowazniong do sporzqdzania doku-

mentacji technicznej.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder
CEO FELDER KG
KR-Felder-Strafle 1, 6060 Hall in Tirol, AUSTRIA

Data: 15.9.2022
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4  Dane techniczne

4.1

Wymiary i masa

Cata maszyna

Wymiary opakowania (z paletq)

4.2
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Warunki eksploata

Hammer.

D max.
D min.
] -
D
QD
-
Rys. 1: Wymiary A2-26
Dane Wartoéé  Jednostka
Wymiar podstawy A x B 690 x 440 | mm
Wysoko$¢ catkowita C (dotyczy stru- 1012 mm
gania na wyréwniarce)
Wysoko$¢ catkowita C1 (dotyczy stru- 1300  mm
gania na grubiarce)
Szeroko$é catkowita D min./maks. 970 | mm
Dtugo$¢ catkowita E 1130  mm
Masa netto *) 150 kg
*) wliczajqc przyktadnice strugarki
Dane Wartoéé  Jednostka
Wysoko$¢ catkowita C 800 mm
Szerokos¢ catkowita D 580  mm
Dtugo$¢ catkowita E 1100  mm
Masa netto 175 kg
cji i sktadowania
Dane Warto$é  Jednostka
Temperatura robocza/w pomieszczeniu +10 do +40  °C
Temperatura magazynowania -10 do +50 | °C
Wilgotno$é powietrza (bez zwilzania) 90 | %
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4.3 Podtgczenie do zasilania elekirycznego
Dane Wartoéé  Jednostka
Napigcie zasilajgce wedtug tabliczki +10 %
znamionowe;j
Czestotliwosé sieciowa zgodnie z tab- 50/ 60 | Hz
liczkg znamionowg
Kabel zasilajgcy 1 x 230 V (HO7 RN-F) 3x1,5 | mm?

Dane techniczne

Zabezpieczenie

patrz schemat
potqgczen

Charakterystyka wyzwalania

patrz schemat
potqczen

4.4 Silnik napedowy

Rzeczywiste wartoéci zainstalowanych elementéw mozna znalezé na tabliczce

identyfikacyijne;.
Silnik jednofazowy
Dane Wartoéé  Jednostka
Napigcie silnika (standard) 1x230V |V
Czestotliwosé 50/ 60 | Hz
Stopief ochrony IP 54
Moc silnika Sé 1,9 | kW

4.5 Strugarka

Wat nozowy
Dane Wartoéé¢  Jednostka
Srednica okregu skrawania 72  mm
Liczba nozy, standardowo 3 | szt
Predko$é obrotowa 50 Hz 5000 | min!
Predkosé obrotowa 60 Hz 5000 | min!

Obrabiarka jest wyposazona w odpowiednio dobrany i oznakowany wat nozowy

o o dopuszczalnej maks. predkosci obrotowej wyzszej od predkosci obrotowej

samej obrabiarki.

e zgodny z normg DIN EN 847-1:2013.

e posiadajgcy oznaczenie ,MAN".
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Dane techniczne

Wyréwniarka
Dane Wartosé  Jednostka
Diugoéé stotu podawczego wyrdw- 507 | mm
niarki
Dtugos¢ stotu odbiorczego wyréwniarki 507 | mm
tgczna dtugoéé stotéw wyréwniarki 1045  mm
Szeroko$¢ strugania 260  mm
Przyktadnica strugarki — zakres obrotu 0-45 °
Liniat przyktadnicy (dtugosé x wyso- 700 x 130 | mm
ko$¢)
Maks. grubos¢ strugania 3,0 mm
Grubiarka
Dane Wartosé  Jednostka
Dtugos¢ stotu grubiarki 497 | mm
Szeroko$¢ strugania na grubiarce 254  mm
Wysoko$¢ 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
4.6 Wymiary elementu obrabianego
Dane Wartosc
Diugosé min. 145 mm
Szerokosé maks. 254 mm
Grubo$é¢ min. 5 mm/maks. 184 mm
4.7  Odcigg
Dane Wartosé  Jednostka
Srednica krééca odciggu 100  mm
Predkoéé¢ przeptywu powietrza min. 20 | m/s
Podciénienie min. dla strugania na 740 | Pa
wyréwniarce
Podci$nienie min. dla strugania na gru- 850  Pa
biarce
Natezenie przeptywu min.*) 570 | m¥/h
*) Natezenie przeptywu podawane przy 20 m/s.
4.8 Emisja pytu
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Hammer.

Zakresy robocze w tej maszynie zgodnie z informacjg 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, wytqcznie jeéli warunki opisane w rozdziale ,Odciqg pytu” zostang

zachowane.
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4.9 Emisje hatasu

Dane techniczne

Normy podstawowe i zachowania pomiarowe

Wartosci emisji dzwigku

Jezeli okreslone wartoéci emisji hatasu majq byé zweryfikowane, pomiary nalezy
przeprowadzié¢ z zastosowaniem tej samej procedury oraz w takich samych warun-
kach eksploatacji i instalacji, jak podane.

Pomiar zostat przeprowadzony zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:

ISO 7960:1995, zatgcznik B i C

z normq I1SO 11202:2010 dla ciénienia akustycznego emisji w klasie doktadnosci
3

Uwaga: Nie byto mozliwe zmierzenie poziomu dzwieku Lp(A) z klasq doktadnoéci
2, poniewaz nie mozna byto zredukowaé¢ hatasu tta.

oraz ISO 3746:2010 dla mocy akustycznej w klasie doktadnoséci 3
Uwaga: Nie byto mozliwe zmierzenie poziomu dzwieku Lw(A) z klasq doktadnoéci
2, poniewaz nie mozna byfo zredukowa¢ hatasu tha.

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu obowiqzujq wytgcznie w przypadku
takich samych warunkéw eksploatacii i ustawienia.

Inne warunki eksploatacii i ustawienia, np. inny proces roboczy, mogq prowadzié
do zwigkszonych wartoéci emisji hatasu, z ryzykiem niedoszacowania.

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu nie sq wartoéciami ekspozycii.
Chociaz istnieje korelacja miedzy poziomami emisji i ekspozycji, nie mozna
uzywadé wartoci emisji do niezawodnego stwierdzenia, czy niezbedne sq dodat-
kowe $rodki ostroznosci.

Czynnikami wptywajgcymi na faktyczny poziom ekspozycji sq konkretny proces
obrébki, wtasciwosci przestrzeni roboczej i inne graniczne zrédta hatasu w miejscu
eksploatacii.

Dane dla wartoéci emisji dzwigku w formie dwuliczbowej zgodnie z 1SO
4871:1996

Tab. 1: Struganie na wyréwniarce

Bieg jatowy Obrébka
Skorygowany charakterystykg A poziom 101 / 85*) 103 / 91%)
ci$nienia akustycznego Lwa, w dB
Skorygowany charakterystykg A poziom 87 /75%) 88 / 82*)
emitowanego ci$nienia akustycznego Lpa,
w dB na stanowisku pracy A
Niepewnos¢ Kwa / Koa w dB 4/ 4
Tab. 2: Struganie na grubiarce
Bieg jafowy Obrébka
Skorygowany charakterystykg A poziom 99 / 84*) 101 / 92%)
ci$nienia akustycznego Lwa, w dB
Skorygowany charakterystykg A poziom
emitowanego cié$nienia akustycznego Lpa,
w dB na stanowisku pracy:
Pozycja robocza 1 (po stronie podawania) 89 / 69*) 90 / 79*%)
Pozycja robocza 2 (po stronie odbioru) 89 /71%) 93 /79%
Niepewnos¢ Kwa / Koa w dB 4/ 4

*) = najnizszy poziom emisji hatasu w przypadku zastosowania spiralnego watu
nozowego Silent-Power®.
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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 ogélny obrabiarki A2-26
Wyréwniarka

Wat nozowy

Ostona watu nozowego

Przyktadnica strugarki

Regulacja grubosci strugania (wyréwniarka)

Tablica z wytgcznikami

Kréciec odciggu, &

Grubiarka

Regulacja grubosci strugania (grubiarka)
0 Dzwignie zaciskowe stotéw wyréwniarki

NN OWON—
— 0 00 N O
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Przeglad maszyny

5.2 Piktogramy, tabliczki i napisy
Znajdujgce sig na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy utrzymywaé
w nalezytym stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé.

Rys. 3: Przeglad piktograméw

Tabliczka znamionowa (z tytu obrabiarki)

Niebezpieczeristwo porazenia prgdem elekirycznym

Skala pomocnicza do regulacji grubosci strugania (wyréwniarka)

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)

JJ\@

10° 20" 225° 30" 40° 45°

~ ©

“w - - o~ — o ;
£ ot s Y P e s 5 Wl P e 0 W 55 s s e @

Rys. 4: Przeglad pojedynczych piktograméw

5.3 Informacje na tabliczce znamionowej

BO®

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 =

» V: PH: HZ:
KW:
Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.: —

@®

Rys. 5: Tabliczka znamionowa

1

2
3
4

Wskazéwki producenta

Typ
Numer seryjny
Podtqczenie do zasilania elekirycznego
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Przeglad maszyny

5 Rok produkeji
6 Dodatkowe dane (opcjonalne)

5.4 Elementy sterowania i wskazniki

5.4.1 Elementy obstugowe grubiarki

Rys. 6: Elementy obstugowe grubiarki

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

3 Dzwignia zaciskowa - blokowanie stotu grubiarki

5.4.2 Elementy obstugowe wyréwniarki

Rys. 7: Elementy obstugowe wyréwniarki

Regulacja gruboéci strugania (stét podawczy wyréwniarki)
Skala pomocnicza do regulacji grubosci strugania
Regulacja wysokoéci (stét odbiorczy wyréwniarki)

Zacisk szyny ochronnej

Regulacja zabezpieczenia mostkowego

Zacisk poziomej regulacii przyktadnicy strugarki

Zacisk regulacji kata przyktadnicy strugarki

Skala pomocnicza do regulaciji kata przyktadnicy strugarki

ONOOULANWN—
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5.5 Urzqdzenia ochronne

5.5.1 Krancowy wyltqgcznik bezpieczenstwa

Rys. 8: Kraficowy wytgcznik bezpieczeristwa
1 Kraficowy wytqgcznik bezpieczenstwa
e Maszyna jest wyposazona w zabezpieczajgce wytqczniki kraficowe. Dlo-
tego wat nozowy moze poruszaé sie tylko wtedy, gdy stoty wyréwniarki sq
zamkniete albo ssawa wiéréw jest nachylona.

e Maszyna jest wyposazona w urzgdzenie ochronne silnika, ktére w razie
przecigzenia wylgcza 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 strugania
na wyréwniarce. Ustawianie zabezpieczenia mostkowego przedstawiono w opisie
technik pracy.

Tylna ostona watu nozowego

Tylna ostona watu nozowego ostania otwartg cze$¢ watu nozowego za przyktad-
nicq podczas strugania na wyrdwniarce.

Ta ostona jest zamocowana do przyktadnicy strugarki i nie wymaga osobnego
ustawiania.
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5.5.3

5.6
5.6.1
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Hammer.

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 pod-
czas strugania na grubiarce.
Zabezpieczenia przed odrzutem po podniesieniu muszq ponownie opasé.

Przed przystgpieniem do pracy na grubiarce kazdorazowo nalezy sprawdzi¢, czy
zabezpieczenia przed odrzutem dziatajg prawidtowo. = Rozdziat 10.5 ,Watki
transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem” na stronie 61

Wyposazenie opcjonalne i akcesoria

Wskaznik zegarowy

O,

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 wysokosci

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

Wskaznik zegarowy umozliwia ustawianie z doktadnosciq do dziesigtej czesci
milimetra



A2-26 Przeglad maszyny

5.6.2 Zestaw transportowy z dyszlem do podnoszenia

Rys. 12: Zestaw transportowy

1 Zestaw transportowy (nr art. 503-134)

2 Dyszel do podnoszenia (nr art. 500-149)
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 (akce-
soria). 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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Transport, pakowanie, przechowywanie Hammer.

6  Transport, pakowanie, przechowywanie

6.1 Kontrola po dostawie
1. ) Po dostarczeniu urzqdzenia nalezy niezwtocznie sprawdzié, czy dostawa

6.2 Opakowanie

Ochronie srodowiska

6.3 Przechowywanie

Warunki magazynowania
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jest kompletna i nieuszkodzona.

W przypadku widocznych z zewngtrz uszkodzen powstatych podczas trans-
portu odméwié przyjecia przesytki lub zgtosié zastrzezenia.

Opisa¢ zakres uszkodzen w dokumentacii fransportowej/dowodzie dostawy
firmy transportowe;.

Ztozyé reklamacie.

Szkody, ktére nie zostaty zauwazone od razu, nalezy zgtosié¢ niezwlocznie
po ich wykryciu, poniewaz roszczenia odszkodowawcze mozna wysuwaé
tylko w okresie przewidzianym na sktadanie reklamaciji.

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

W transporcie drogg morskg maszyne nalezy szczelnie zapakowaé i zabezpieczyé
przed korozjg. W opakowaniu umiescié $rodki osuszajgce.

Materiaty opakowaniowe sq wartosciowymi surowcami i w wielu przypadkach
mozna je powtdrnie wykorzystaé, przetworzyé lub ekonomicznie zuzytkowaé.

$RODOWISKO
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.

Paczki pozostawié zamknigete do czasu ustawienia/instalacji urzqdzenia. Stosowaé
sie do oznaczen dotyczqceych ustawiania i przechowywania.

Nie przechowywaé na wolnym powietrzu.

Przechowywaé w miejscu suchym i niezapylonym. W razie potrzeby zasto-
sowaé $rodki osuszajgce.

Chronié przed promieniami stonecznymi.

Unika¢ wstrzqséw mechanicznych.

Unika¢ duzych wahari temperatury (powstawanie kondensatu).
Wszystkie odkryte czesci maszyny naoliwié (ochrona antykorozyjna).

W razie przechowywania przez czas diuzszy niz 3 miesigce regularnie kon-
trolowaé ogdlny stan wszystkich elementéw i opakowania. W razie potrzeby
odséwiezyé albo odnowié ochrong antykorozyjng.
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6.4 Zabezpieczenie transportowe

1]
©,

TX 30

Rys. 13: Demontaz kqgtownikéw transportowych

1 Kagtownik transportowy

2 Sruby ptyt mocujgcych TX 30

Maszyna jest dostarczana w stanie czedciowo zmontowanym na palecie.

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

6.5  Wskazéwki dotyczqce transportu i roztadunku

OGtOSZENIE
' Szkody materialne
o Uszkodzenie i mozliwa catkowita utrata maszyny.
- Maszyne nalezy podnosié tylko w oznaczonych miejscach.
- Nigdy nie podnosi¢ maszyny za stét maszyny lub stoty dodat-
kowe.
- Nie wolno podnosié urzqdzenia za stoty wyréwniarki.

- Transportowaé maszyne za pomocg wézka widtowego lub
wézka podnosnego.

Rys. 14: Transport i roztadunek
1 Podnoszenie zabronionel!

6.6 Srodek transportu
6.6.1 Roztadunek wézkiem paletowym
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Rys. 15: Transport za pomocq wézka podnosnego

1 Wyciecie w palecie

2 Widly wézka

Do wytadunku palety nalezy uzyé wézka widtowego.

1., Wsunqg¢ widly wézka w otwér w palecie.

2. , Gdy widty zostang wsuniete do oporu, ostroznie unie$¢ obrabiarke.
3. , Obrabiarke unies¢ jedynie na minimalnie niezbedng wysokoéé.

4. , Woézkiem paletowym przewiez¢ obrabiarke na miejsce wytadunku.

6.6.2 Transport wézkiem widtowym

Rys. 16: Transport wézkiem widtowym
1 Wyciecie w palecie
2 Kaqtowniki transportowe — nie demontowaé
OSTRZEZENIE
Przechylenie maszyny
Powazne obrazenia spowodowane duzym cigzarem maszyny.
—-  Uwzgledni¢ $rodek ciezkosci.
- Widly wézka wsungé mozliwie szeroko w palete.

Personel:
e Operator wézka widtowego

1. , Usungé zabezpieczenia transportowe dopiero po roztadowaniu maszyny
W miejscu ustawienia.
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2. , Widly wézka widtowego przesungé tak, aby wpasowaty sie w wyciecia
w korpusie maszyny lub palecie.

6.6.3 Transport za pomocqg zestawu transportowego

Zestaw transportowy i dyszel do podnoszenia (opcja) umozliwiajq tatwy transport
maszyny.

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

1 Zestaw transportowy
2 Dyszel do podnoszenia

Zestaw transportowy nalezy zamontowa¢ do korpusu maszyny (Instrukcja montazu
.Lestaw transportowy” i ,Dyszel do podnoszenia”).
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7  Ustawienie i instalacja

7.1

7.2

Wymogi co do miejsca ustawienia

Rys. 18: Zapotrzebowanie na miejsce w miejscu ustawienia

Aby mozna bylo eksploatowaé maszyne bez zaktécen, wydaijnie i ergonomicznie,
muszq by¢ spetnione nastepujgce wymagania:
e Maszyna moze byé uzytkowana wytgeznie w pomieszczeniach suchych
i zabezpieczonych przed mrozem, nigdy na zewngtrz.
o  Wystarczajgca stabilno$é i odpowiednie wtasciwoéci podtoza fundamentu.
o  Wystarczajqgce oéwietlenie miejsca pracy.
e Odgrodzenie lub wystarczajgcy odstep od sqgsiednich miejsc pracy.
o Przeswit w kierunku obrébki jest wigkszy o co najmniej 500 mm od diugodci
przedmiotu obrabianego.
e Ustawienie maszyny zapewnia wystarczajqcq iloéé miejsca dla operatoréw
maszyny.
Nalezy wzigé¢ pod uwage przestrzeri wymagang do zatadunku, obrébki i
uktadania detali.
Aby obstugiwaé maszyne, w obszarze roboczym nalezy zachowaé wolng
przestrzeh o szerokosci min. 2000 mm.
e W celu umozliwienia swobodnej obstugi i konserwacji maszyne nalezy
ustawi¢ w odlegtosci min. 500 mm (odlegtos¢ X) od éciany réwnolegle do

kierunku obrébki.

Ustawianie i poziomowanie

Rozpakowanie obrabiarki i przygotowanie do montazu
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Rys. 19: Opakowanie — podstawa maszyny
Podstawa maszyny — czeéé przednia
Podstawa maszyny — éciana tylna
Podstawa maszyny — czeéci boczne

Ptyta drewniana (materiat opakowaniowy)
Kotew paletowa

GOONON—
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Wypakowanie podstawy maszyny
Personel:
e Przeszkoleni operatorzy maszyn

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

1. ) Zdjq¢ przedniq i tylnq éciang z maszyny.
2. , Usung¢ z maszyny drewniang plyte.
3. ) Zdjq¢ z palety czeéci boczne podstawy.

4. , Usunqgé wszystkie kotwy paletowe.

Montaz podstawy po przechyleniv maszyny

/1\ OSTRZEZENIE

Przechylenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym ciezarem maszyny.
- Uwzgledni¢ ciezar i $rodek ciezkosci obrabiarki.

~  Wyznaczy¢ kilku dodatkowych pomocnikéw.

Jk - Fg

Rys. 20: Przechylanie maszyny

1 Plyta o wymiarach ok. 600 x 800 x 20 mm
2 Belki o wymiarach ok. 90 x 90 x 1000 mm
3 Zablokowa¢ stoty wyréwniarki

4 Przechylanie maszyny

Polozenie maszyny na $cianie tylnej

Personel:

e Przeszkoleni operatorzy maszyn

e 3 dodatkowych pomocnikéw
Podstawe maszyny nalezy przykrecié od spodu do wspornika obrabiarki.
1., Za maszynqg potozyé dwie belki i ptyte (ewentualnie dodatkowq plyte).
2. , Docisngé i zablokowa¢ dzwignie zaciskowe.

®» Oba stoty wyréwniarki muszq byé zamkniete.

3., Wikilka oséb ostroznie przechyli¢ maszyne, uktadajgc jq na jej Scianie
tylnej.
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taczenie elementéw podstawy maszyny i montaz do obrabiarki

Rys. 21: Montaz podstawy maszyny

Podstawa maszyny — czeéé przednia

Podstawa maszyny — éciana tylna

Podstawa maszyny — czesci boczne

Sruba imbusowa i nakretka z zgbkowanym kotnierzem (8x)
Sruba z tbem szeéciokgtnym, podktadka i nakretka (6x)

GONWOWN—

Przykrecanie podstawy do przechylonej maszyny

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

1. ), Czeéci boczne przykreci¢ do iciany tylnej, uzywajqc $rub imbusowych
i nakretek z zgbkowanym kotnierzem (4x).

2. , Czeé¢ przedniq przykreci¢ do czedci bocznych, uzywajge érub imbusowych
i nakretek z zgbkowanym kotnierzem (4x).

» Zmontowanq podstawe maszyny przykrecié¢ do jej korpusu, uzywajge érub
z tbem szeéciokgtnym, podktadek i nakretek (6x).

3.
4. |, Wszystkie potgczenia $rubowe mocno dokrecié.
5

» W kilka oséb ostroznie podnie$¢ maszyne.

=

Rys. 22: Poziomowanie maszyny
1 Poziomnica
2 Kilny podktadkowe (poza zakresem dostawy)

Podtoga wokét maszyny musi by¢ réwna, dobrze zakonserwowana, uprzgtnieta
z innych przedmiotéw i odpadéw, takich jak widry i odcigte fragmenty drewna.

Personel:

e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Narzedzie:

e Poziomica

o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
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7.3
7.3.1

Ustawienie i instalacja

Materiat:
e Kilny podktadkowe

Maszyna zostata przetransportowana na miejsce ustawienia zgodnie z dofqczong
instrukcjq transportu i montazu. = Rozdziat 6 , Transport, pakowanie, przechowy-
wanie” na stronie 30

1., Maszyne ustawié przy pomocy poziomnicy.
®» Maszyna pracuje precyzyjnie i spokojnie.

2. ), Przy nieréwnym podtozu wyréwnaé potozenie maszyny klinami podktadko-
wymi.

3. ) Usunqgé $rodek antykorozyjny ze wszystkich nielakierowanych czeici
maszyny.

Montaz przyktadnicy strugarki

Przyktadnica strugarki dostarczana jest w czeéciach, ktére nalezy ze sobq potg-
czyé.
Narzedzie:
e Klucze imbusowe
o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
Materiat:
e Smar maszynowy

1. , Gwint w rozpérkach.

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

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

Nasmaruj teb $ruby i plastikowg podktadke smarem maszynowym.
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[

Ustawienie i instalacja

Rys. 24: Mocowanie przykfadnicy strugarskiej
1 Sruba wpuszczana

2 Element dystansowy

3 Podktadka z tworzywa

4 Nakretka zabezpieczajgea

3. |, Zamontowaé $ruby zaciskowe.

Rys. 25: Montaz $rub zaciskowych

1 $ruba zamkowa

2  Podktadka z tworzywa
3 Plytka wskaznikowa

4 Sruba zaciskowa
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7.3.2 Montaz przyktadnicy strugarki

Rys. 26: Montaz przyktadnicy strugarki

1 Dzwignia zaciskowa

2 Plytka zaciskowa

3 Sworznie prowadzqce

4 Dzwignia zaciskowa i ptytka zaciskowa
5 Przyktadnica strugarki

6 Sprezyna dociskowa

1. |, Zwréci¢ uwage, czy sprezyna dociskowa jest prawidtowo umieszczona
w otworze.

y Utozy¢ plytke zaciskowg na sworzniach prowadzgeych.

» Do plytki zaciskowej wprowadzié¢ dzwignie zaciskowq, aby w ten sposéb
przykreci¢ jg do wspornika obrabiarki.

2.,

3.

4. , Sprezyne dociskowq, ptytke zaciskowq i dZwignie zaciskowq zamontowaé
réwniez po drugiej stronie.

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

6

6. , Nastepnie dosungé przyktadnice do oporu i unieruchomi¢ za pomocg obu
plytek zaciskowych.

7.3.3 Montaz tylnej ostony watu nozowego

OSTRZEZENIE

Bardzo ostre noze strugarskie

Ryzyko ran cietych na dtoniach i palcach

~  Przed wymiang noza strugarskiego wytgczyé maszyne i odig-
czy¢ jq od zasilania.

- Nosi¢ rekawice ochronne.

~ Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-
g6lng ostrozno$¢.
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Przednia ostona watu nozowego (zabezpieczenie mostkowe)

Rys. 27: Szyna ochronna, ostona watu strugarskiego

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

3 Ramie zabezpieczenia mostkowego

4 Sruba zaciskowa

5 Szyna ochronna

Narzedzie:

o Klucze imbusowe
1. ) Poluzowaé érube zaciskowaq.
2. , Zaczepi¢ szyneg ochronng w ramieniu zabezpieczenia mostkowego.

3. , Dokreci¢ $rube zaciskowq.

7.34 Montaz pokretta

Rys. 28: Montaz pokretta do stotu grubiarki
1 pokretto
2 $ruba zamkowa

3 Nakretka z podktadkg
Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
1. ) Przetozy¢ érube zamkowq przez watek.
2. , Nasadzi¢ pokretto na watek.
®» Naciecie na pokretle znajduje sie na wysokoéci $ruby.

3. ) Natozy¢ nakretke wraz z podktadkq i dokrecié.
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7.4 Instalowanie odciggu

Ustawienie i instalacja

UWAGA
Wyladowania elekirostatyczne

Niebezpieczenstwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym

przez nieuziemione lub niesprawne weze odciggowe.

~  Korzystaé wytqcznie z wezy odciggowych dopuszczonych
przez producenta.

- Przy podtgczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage
na state uziemienie elekirostatyczne.

- Weze odciggowe muszq byé trudno zapalne i elekirycznie
przewodzqce. Z tego wzgledu zalecamy uzywanie tylko wezy
odciggowych Felder Group.

Wymagania dotyczqgce systemu odciggowego

Kazda maszyna podczas eksploatacji powinna byé wyposazona w system odcig-

gowy spetniajgcy wymogi normy EN 12779:2015 lub EN 16770:2018.

Podtqgczenie do instalacji odciggowej

Rys.
1

Wydaijno$¢ odciggu musi byé¢ wystarczajgco wysoka, aby zapewnié uzyski-
wanie na przylgczu wymaganego podciénienia i predkoéci powietrza (patrz
dane techniczne lub schemat).

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

Przed pierwszym uruchomieniem, a pézniej codziennie, sprawdzié system
odciggowy pod kgtem widocznych uszkodzer oraz co miesige pod kgtem
wydajnosci.

Zaleznie od wersji wyposazeniaq, system odciggowy mozna poditgczyé do
maszyny tak, aby samoczynnie wiqczat sie wraz z maszynq (styk bezpoten-
ciatowy).

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

Weze do odciggéw muszqg przewodzi¢ prad i byé zabezpieczone przed
wytadowaniami elektrostatycznymi.

Stosowaé tylko weze odciggowe wykonane z materiatéw trudnopalnych.

W trakcie usuwania osadzonego pytu stosowaé techniki czyszczenia wywotu-
jace jak najmniejsze zapylenie.

N

EI%\\‘\\ N ”

29: Kréciec odciggu
Kréciec odciggu @ 100 mm

2 Waz odciggowy
Materiat:

Zacisk

1., Podgczyé waz ssqcy do krééca odciggu.

2. |, Zabezpieczyé opaskg zaciskowq.
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7.5 Podiqgczenie do instalacii elektrycznej

7.5.1 Podiqczenie wtyczki

/1\ OSTRZEZENIE
Prad elekiryczny
Powazne obrazenia ciata lub $mieré

- Modyfikacje kabla zasilajgcego mogg by¢ dokonywane tylko
przez wykwalifikowanych elektrykéw.

~ Kontrole impedanciji petli zwarcia oraz przydatnosci zabezpie-
czenia nadmiarowo-prgdowego musi przeprowadzi¢ w miejscu
ustawienia obrabiarki wykwalifikowany elektryk.

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

klient powinien wyposazy¢ kabel zasilajgcy maszyny we wiyczke elektryczng,
ktéra spetnia wymogi lokalnych przepiséw.
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8

8.1
8.1.1

Regulacja i przezbrajanie

Regulacja i przezbrajanie
Ustawianie zespotu wyréwniarki

Regulacja grubosci strugania na wyréwniarce

Maksymalna grubosé strugania na pojedynczy przebieg roboczy jest icisle uzalezniona od nastepujgcych czyn-

nikéw:

8.1.2

Regulacja fugi

o szeroko$é oraz whaéciwosici powierzchni elementu obrabianego
e rodzaj drewna (twarde czy migkkie) oraz jego wilgotno$é
e moc silnika i predko$¢ posuwu

e rodzqj i liczba nozy strugarskich

Rys. 30: Regulacja gru]oos’ci strugania
1 Regulacja grubodci strugania (stét podawczy wyréwniarki)
2 Skala pomocnicza do regulacji grubosci strugania

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

1. , Zwolnié¢ zacisk.
2. , Obraca¢ pokretto do uzyskania zgdanej wartosci na podziatce.

3. ), Zacisn zacisk.

W przypadku specjalnych wymagari (wyrazne fugowanie wypukte, wkleste lub
proste) pozycije stotu podawczego wyrdéwniarki nalezy zmieni¢ w stosunku do $red-
nicy okregu skrawania (pochyli¢).

konvex konkav

Rys. 31: Ustawianie stofu podawczego wyréwniarki

Obrabiarka jest ustawiona fabrycznie w ten sposéb, ze na obrabianym elemencie
o diugosci 1 m powstaje fugowanie wkleste mierzqce ok. 0,1 do 0,2 mm (usto-
wienie domyslne).

Modyfikacja przez klienta nie jest przewidziana, ale moze byé¢ przeprowadzona
przez Punkt serwisowy Felder Group.
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8.1.3 Ustawianie stotu odbiorczego wyréwniarki

OGtOSZENIE
Nieprawidlowe dziatanie spowodowane blednym ustawieniem
® 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 stofu odbiorczego wyréw-
niarki” na stronie 45

1 Noakretka zabezpieczajgca

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

B Przestawianie stotu wyréwniarki w dét

Narzedzie:
o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
1., Wylqczy¢ maszyneg i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Poluzowaé nakretke zabezpieczajqceq (klucz ptaski 17 mm).
3. , Obraca¢ pokretto, aby przepowadzi¢ precyzyjne ustawienie.

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

e Przestawianie stotu wyréwniarki w dét: obracaé $rube radetkowang
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (kierunek B).

4. , Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgeq (klucz ptaski 17 mm).

5. , Sprawdzi¢ ustawienie za pomocq wzorca.
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8.14 Kontrola ustawienia stotu odbiorczego wyréwniarki

—L =2,
2 / _____ —@ N\\

Rys. 33: Kontrola ustawienia

Pozycja 1 (tyt - przyktadnica strugarki)
Pozycja 2 (przéd - szyna ochronna)
Wzorzec

stét wyréwniarki po stronie startowe;
Obréci¢ wat nozowy

OONON—

OSTRZEZENIE
Bardzo ostre noze strugarskie
Ryzyko ran cigtych na dtoniach i palcach
- Przed kontrolg nozy strugarskich nalezy wytqczyé maszyne i
odtgczy¢ jq od zasilania.
~ Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-
g6lng ostroznosé.
Narzedzie:
e Wozorzec z podziatkg milimetrowq
1., Wylqczyé maszyneg i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
Odtqczyé maszyne od sieci.

» Przyktadnice strugarki przesunqé catkowicie do tytu, a szyne ochronng cat-
kowicie do przodu.

» Wykonaé¢ szablon zgodnie z ilustracq.

2.

3.

4. , Sprawdz ustawienie na tylnym koficu watu strugarskiego (pozycja 1): Umies¢
miernik w pozycji "0" na krawedzi stotu strugarskiego po stronie odbioru.

5. , Obracaé recznie wat nozowy.

6

» Wat nozowy nalezy obraca¢ do momentu, gdy wzorzec nie bedzie juz
zbierany.

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

Wystawanie noza ponad stét wyréwniarki: 0,01 mm - 0,05 mm.

7. , Powtdrzyé kontrole ustawienia na przednim koricu watu strugarki (pozycja

2).

8.1.5 Regulacja przyktadnicy strugarki

Maszyna jest wyposazona w przyktadnice do prowadzenia elementu obrabia-
nego.

Przyktadnica strugarki moze byé uzywana na catej szerokosci strugania maszyny.

Przyktadnice strugarki mozna obracaé w zakresie 90° - 45°.
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Rys. 34: Regulacja przyktadnicy strugarki
1 Zacisk poziomej regulacii

2 Zacisk regulacji kqta

3 Skala pomocnicza do regulaciji kata
4 Odczyt ustawienia kgta

Obracanie przyktadnicy strugarki 90° - 45°
1., Wytqczyé maszyne.
2. , Otworzy¢ zacisk regulacji kgta.
3. ) Ustawi¢ zqdany kat (pochyli¢ liniat przyktadnicy obiema rekami).
4. , Odczyta¢ kgt na skali.
5. , Zamkngé zacisk.
Przesuwanie przykladnicy strugarki do przodu lub do tytu:
1., Wylgezyé¢ maszyne.
2. ), Otworzyé zacisk poziomej regulacii.
3. , Przesunqé przyktadnice strugarki w zgdane potozenie.

4. , Zamkngé zacisk.

8.1.6 Przezbrajanie z wyréwniarki na grubiarke

Rys. 35: Przygotowanie do przezbrojenia
Zacisk ostony watu strugarskiego
Odchyli¢ zabezpieczenie mostkowe
Zacisk przyktadnicy strugarki

Zdjq¢ przyktadnice strugarki
Odtqczyé waz ssqcy

GONWON—

Przygotowanie obrabiarki do przezbrojenia
1., Wylqczy¢ maszyneg i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

2. , Zwolni¢ zacisk ostony watu strugarskiego.
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3. ) Zabezpieczenie mostkowe obrécié o 180° i ponownie unieruchomié zacis-
kiem.
4. , Zwolnié zacisk przyktadnicy strugarki.
5. ), Przyktadnice strugarki przesungé catkowicie do przodu i zdjgé.
6. ), Odtgczyé waz 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 widréw do géry

GOONON—

Sktadanie stotéw wyréwniarki i przygotowanie maszyny do pracy

Poluzowaé i wyjaé dzwignie zaciskowe stotéw wyrdwniarki.
Odchyli¢ stét podawczy wyréwniarki do géry.

Odchyli¢ stét odbiorczy wyréwniarki do géry.

Zwréci¢ uwage na prawidtowe zatrzaéniecie blokady zapadkowe;.

Odchyli¢ ssawe widréw do géry i zablokowaé w tym potozeniu.

COCECT

Podtqczy¢ waz ssqcy do krééea odciggu.

8.2 Przezbrajanie z grubiarki na wyréwniarke

—~ /A

Rys. 37: Przygotowanie do przezbrojenia

Waqz ssqcy

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

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

GONWN—

Przygotowanie obrabiarki do przezbrojenia
1., Wytqgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. |, Odtgczy¢ waz ssqey (odciggowy) od ssawy widréw.
3. ) Ustawi¢ wysoko$é przepustowq.
®» Stét grubiarki musi znajdowaé sie przynajmniej 150 mm ponizej watu
nozowego.

47 / 82



Regulacja i przezbrajanie Hammer.

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

Rys. 38: Rozkladanie stoféw wyréwniarki

1 Dzwignia zaciskowa stotu wyréwniarki (po stronie odbioru)
2 Dzwignia zaciskowa stotu wyréwniarki (po stronie podawania)
3 Zacisk przyktadnicy strugarki
4 Ponownie zamkng¢ zabezpieczenie mostkowe
5  Podtgczyé waz ssqcy
1., Unieéé blokade zapadkowq.
2. , Roztozyé stét odbiorczy wyréwniarki.
3. ) Roztozyé stét podawczy wyrdwniarki.
4. |, Wiozyé i zacisng¢ dzwignie zaciskowe stotéw wyrdwniarki.
5. ) Przyktadnice strugarki wsungé od przodu pod obie ptytki zaciskowe.
6. , Nastepnie dosungé przyktadnice do oporu i unieruchomi¢ za pomocg obu
plytek zaciskowych.
7. , Zwolnié zacisk ostony watu strugarskiego.
8. ), Zabezpieczenie mostkowe obréci¢ o 180° i ponownie unieruchomi¢ zacis-
kiem.
9. , Podgczyé waz ssqcy do krééca 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$¢ elementéw obrabianych ani
innych przedmiotéw.

Przed zmianq wysokoéci przepustu grubiarki (zwtaszcza w dét) nalezy zadbaé¢, by
pod jej stofem nie znajdowaly sie obrabiane elementy lub inne przedmioty (ryzyko
zaklinowania). Aby skompensowaé luz na gwincie, regulowaé stét grubiarki od
dotu do géry.
Wysoko$¢ strugania reguluje sie bezstopniowo miedzy wartoscig minimalng a mak-
symalng. = Rozdziat 4.5 ,Strugarka” na stronie 21

e Szeroko$¢ oraz wiaéciwosci powierzchni elementu obrabianego
Rodzaj drewna (twarde czy migkkie) oraz jego wilgotno$é
Moc silnika i predko$é posuwu
Rodzaj i liczba nozy strugarskich
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Rys. 39: Wskaznik zegarowy
1 Wskaznik zegarowy
2 Skala dla wysokoéci przepustu

Ustawiong warto$¢ mozna odczytaé na skali (z doktadnoscig do 1,0 mm) albo na
wskazniku zegarowym bgdz wyswietlaczu cyfrowym (z doktadnoscig do 0,1 mm)
- zaleznie od posiadanego wyposazenia.

8.3.2 Przestawianie stotu grubiarki pokrettem recznym

Rys. 40: Ustawianie wysokosci przepustowej

1 Pokretfo regulacji wysokosci (wysokoéci przepustu grubiarki)
2 Skala - podawanie wysokosci przepustowei

3 Dzwignia zaciskowa — blokowanie stotu grubiarki

Wysoko$¢ przespustowa grubiarki odpowiada gotowemu, obrobionemu elemen-
towi.

Ustawien stotu grubiarki dokonuije sig pokrettem recznym.
1. ), Wytqczyé maszyne.
2. , Zwolni¢ dzwignie zaciskowq.
3. ) Zmierzy¢ grubosé¢ obrabianego elementu.
4. , Nastawi¢ zqdany wymiar za pomocq pokretta systemowego.
®» Grubo$¢ strugania — gruboéé elementu minus ustawiona warto$é.

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 wyréw-
niarki po stronie podawania i odbioru) podeprzeé za pomocq odpowiednich
elementéw (np. stolikéw przedtuzajgcych, podpérek).

e Dilugie elementy obrabiane podeprzeé¢ za pomocq odpowiednich elementéw
(np. stolikéw przedtuzajgcych, podpérek).

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

9.2 Wiaqczanie, wylqczanie i zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych

OSTRZEZENIE
Niedostateczne przygotowanie
Powazne obrazenia ciafa i szkody rzeczowe

—  Maszyne uruchamiaé wytqeznie po spetnieniu wszystkich
wymagan i zakoriczeniu wszystkich prac przygotowawczych.

- Przed wigczeniem przeczyta¢ instrukeje dotyczqce przezbro-
jania, ustawiania i obstugi.

OGtOSZENIE
Niewlaiciwa temperatura robocza/w pomieszczeniu

Uszkodzenia tozysk, szkody rzeczowe

~  Maszyne eksploatowaé tylko w suchych, zabezpieczonych
przed mrozem pomieszczeniach, w tfemperaturze robo-
czej/pomieszczenia miedzy +10 a +40°C.

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

Wigczanie
1., Podigezyé do sieci.

2. , Wat nozowy i posuw wigezyé zielonym przyciskiem "_2 [Start].
Wylqgczanie

1., Nacisngé czerwony przycisk @ [Stop].
2. ), Odtgczyé od sieci elektryczne;.

Zatrzymywanie w sytuacjach awaryijnych (w zaleznosci od wyposazenia)

W zaleznoici od wyposazenia maszyna jest wyposazona w jeden lub kilka przy-
ciskéw [zatrzymania awaryjnego].

50/ 82



A2-26 Obstuga

Maszyny bez oddzielnego silnika posuwu mogq alternatywnie byé wyposazone

jedynie w czerwone przyciski @ [Stop] zamiast aktywatordéw [zatrzymania
awaryjnego].

1. , Nacisngé przycisk [zatrzymania awaryjnego] lub czerwony przycisk

@ [Stop].

®» Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

2. , Ponownie odblokowaé przycisk [zatrzymania awaryjnego] poprzez jego

obrécenie.
9.3 Struganie na wyréwniarce - informacje ogélne
9.3.1 Pozycje robocze - struganie na wyréwniarce
OSTRZEZENIE

Wyrzucone przedmioty obrabiane/czesci przedmiotu obrabianego
Powazne obrazenia ciafa i szkody rzeczowe

- Przyjgé prawidtowq pozycje roboczg.

—  Podczas pracy maszyny (trwajgcej obrébki lub biegu jato-

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

~  Elementy obrabiaé wytqgcznie przeciwbieznie.

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 wyrdwniarce nieréwne powierzchnie elementéw sq wygta-
dzane. Elementy sq prowadzone nad watem nozowym i obrabiane tylko od dotu.

Podczas pracy z wyréwniarkg wolno stosowaé tylko nastepujgce techniki:

e wyréwnywanie szerszego boku elementu,

o fugowanie wezszego boku elementu,

e ukosowanie wezszego boku elementu,

e fazowanie krawedzi elementu.

e Pracowaé zawsze przed maszyng od strony prawej do lewej.

9.3.3 Zabronione techniki obrébki na wyréwniarce
Przy pracy z wyréwniarkg nie wolno stosowaé nastepujgcych technik:

e struganie wspétbiezne (kierunek obrotu watu nozowego zgodny z kierunkiem
posuwu),

e Obrébka na czesci dtugoéci (element nie jest obrabiany na catej dtugosci).
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e wyréwnywanie elementéw o duzej wypuklosci,
e wstruganie wregdw na koricu watu nozowego.

9.3.4 Wymiary elementu obrabianego (wyréwniarka)
OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo zranienia przez fragmenty elementéw obrabia-
nych

Elementy roztupujqce sie przy duzej grubosci strugania (4 mm)

- W przypadku elementéw o grubosci mniejszej niz 10 mm
nalezy ustawié 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 dotyczgeych dtugosci elementéw

obrabianych.
Dtugo$¢ ponizej 250 mm pracowaé tylko ze specjalnym przyrzgdem (np. popychaczem drewnianym)
Dlugosé powyzej 1500 mm pracowat tylko z uzyciem przedtuzenia stotu lub z pomocq drugiej osoby.
Szerokos¢ maks. 260 mm
Grubosé min. 10 mm (bez odpowiednich $rodkéw pomocniczych)

9.3.5 Przebieg pracy w ramach dozwolonych technik pracy
Personel:
e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzgdzenie ochronne:
o Drqgzek do przesuwania, packa do przesuwania
Wymagania
o Przed rozpoczeciem pracy wylqczyé maszyne.
e Odciqg jest podtqczony.
o Roztozy¢ stoty wyréwniarki i odchyli¢ ssawe widréw do géry.
1. ), Zapewni¢ odpowiednie mozliwosci potozenia elementéw (akcesoria).

2. , W razie potrzeby przezbroié maszyne.

1. , Przezbroi¢ z grubiarki na wyréwniarke. = Rozdziat 8.2 ,Przezbra-
janie z grubiarki na wyréwniarke” na stronie 47

2. , Wyregulowa¢ przyktadnice strugarki.
3. ) Ustawi¢ gruboéé strugania.

» Przed wiqgczeniem zawsze sprawdzié, czy przy maszynie nie znajdujq sie
inne osoby.

» Dopiero kiedy element przeznaczony do obrébki jest prawidtowo ustawiony,
maszyne mozna wigczy¢.

» Podczas strugania element prowadzié¢ réwnomiernie po wale nozowym, cho-
wajgc przy tym palce.

3.
6. , Nie wolno ktas¢ rgk na obrabiany element nad watem nozowym.

7. , Na zakoriczenie strugania w razie potrzeby uzy¢ drqzka do przesuwania.
8

» Po skoficzeniu pracy maszyne nalezy wytqczyé i zabezpieczyé przed
ponownym wigczeniem.
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9.4 Techniki obrébki na wyréwniarce

9.4.1 wyréwnywanie

Ustawianie szyny ochronnej ostony watu nozowego

Obrébka elementu

Rys. 43: Struganie na wyréwniarce — szyna ochronna

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

Grubosé elementu obrabianego mniejsza niz 75 mm:

y Catqg szerokos¢ strugania przykryé szynq ochronng i ustawié jq tylko nie-
znacznie wyzej niz grubosé obrabianego elementu.

Gruboéé¢ elementu obrabianego wieksza niz 75 mm:

y Szyne ochronng tylko dosung¢ do elementu i pozostawié potozong na stole
wyréwniarki.

fig)

G
8

Rys. 44: Struganie na wyréwniarce — wyréwnywanie

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 52

2. , Na element obrabiany ktas¢ zamknigte dfonie z dosunietym kciukiem.
3. , Element obrabiany przesuwaé oburgcz pod szynqg ochronng.

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

5. , Za posrednictwem szyny ochronnej wyprowadzi¢ element obrabiany do
pozycji wyijscia.
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9.4.2 fqgczenie

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 52

2. , Szyne ochrong pozostawié¢ potozong na stole wyréwniarki, a wat nozowy
przykry¢ az do szerokoéci obrabianego elementu.

3. , Obrabiany element docisngé do przyktadnicy strugarki i poprowadzié réw-
nomiernie po wale nozowym.

4. , Jesli tylko element obrabiany wystarczajgeo daleko wystaje na stole wyrdw-
niarki po stronie odbierania, potozyé na nim lewq reke i rbwnomiernie prze-
suwaé nad watem nozowym.

5. |, Za posrednictwem szyny ochronnej wyprowadzi¢ element obrabiany do
pozycji wyijscia.

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

Q Wymogi dotyczqce elementu obrabianego
Do precyzyjnego fugowania nadaje sie tylko drewno o jednolite;
strukturze bez sekéw.
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 przygotowa-
niem do pracy

Kontakt z wirujgcym watem nozowym

- Uzywaé popychacza drewnianego i stolarskiego

~  Uzywaé przyktadnicy strugarki o szerokoéci co najmniej
60 mm
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Urzgdzenie ochronne:
e 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 52

2. , Ustawi¢ szyne ochronng ostony watu nozowego. = Rozdziat 9.4.1 ,wyréw-
nywanie” na stronie 53

3. , Uzywajgc $rodkéw pomocniczych — popychacza drewnianego i bloczku do
przesuwania — przesuwaé obrabiany element pod szyng ochronnq. Drew-
niany popychacz nie powinien byé grubszy niz obrabiany element.

4. , Za posrednictwem szyny ochronnej wyprowadzi¢ element obrabiany do
pozycji wyjscia.

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 przestrzegaé podsta-
wowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.3.5 ,Przebieg pracy w ramach
dozwolonych technik pracy” na stronie 52

y Ustawi¢ kgt przyktadnicy strugarki.

Ustawi¢ szyne ochronng zgodnie z rysunkiem. Zwrécié uwage na wiasciwy
odstep od elementu obrabianego i stotu wyréwniarki.

CCC
v

» Aby unikngé zedlizgniecia sie z pochytej powierzchni, element obrabiany
najpierw docisngé do przyktadnicy i tylko catkiem lekko do stotéw wyréw-
niarki.

5. , Dalszy sposéb postepowania taki sam, jok w rozdziale ,Fugowanie”. = Roz
dziat 9.4.2 ,tgczenie” na stronie 54

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 dtugich elementéw.

Rys. 48: Ukosowanie — obrébka matych elementéw
1 Przyrzad
2 Szyna ochronna
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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 52

2. , Ustaw przyktadnice strugarki pod kgtem 90°.
3. , Zamocowaé przyrzqd do przyktadnicy strugarki.
4. , Szyne ochronng ustawié maksymalnie na dole i przytozyé do przyrzqdu.

5. , Dalszy sposéb postepowania taki sam, jak w rozdziale ,Fugowanie”. = Roz
dziat 9.4.2 ,igczenie” na stronie 54

9.5 Struganie na grubiarce
9.5.1 Pozycje robocze - struganie na grubiarce

UWAGA

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

Ryzyko obrazen i szkéd rzeczowych. Niedostateczny odstep od
sqgsiadujgcych maszyn, écian itp. moze powodowaé klinowanie sie
lub roztupywanie sie elementéw obrabianych.

- Pamietaé o dostatecznie duzym odstepie od sgsiadujgeych
maszyn, $cian lub innych statych przedmiotéw.

Rys. 49: Pozycja robocza - struganie na grubiarce

1 Pozycja robocza - struganie na grubiarce
2 Kierunek obrobki

9.5.2 Dozwolone techniki obrébki na grubiarce

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

e  Walec podawczy - standardowy:

o Struganie na grubiarce maks. 2 elementéw jednoczesnie.

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 zaleznosci
od wyposazenia).
e Struganie wspdtbiezne (kierunek obrotu watu nozowego jest zgodny z kierun-
kiem posuwu).
e Obrébka na czeici dtugoici (element nie jest obrabiany na catej dtugosci).
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9.5.4 Wymiary elementu obrabianego dla grubiarki

Przy zastosowaniu odpowiednich $rodkéw pomocniczych oraz zachowaniu bez-
piecznych odstepéw od ofoczenia nie ma limitéw dotyczqeych dtugoéci elementéw

obrabianych.

Obstuga

Minimalna dlugo$é przedmiotu obrabianego jest okre$lona przez odlegto$¢ miedzy

dwoma watkami transportowymi. Mniejsze elementy mozna obrabiaé tylko
uzyciu specjalnego wyposazenia (np. drewna do przesuwania).

przy

Minimalne wymiary obrabianego przedmiotu = Rozdziat 4.6 ,Wymiary elementu

obrabianego” na stronie 22

9.5.5 Struganie na grubiarce

OGtOSZENIE
Duze réznice w grubosci obrabianego przedmiotu
® Uszkodzenie walcéw podawczych

- Przy réwnoczesnej obrébce kilku elementéw réznica gru
pomiedzy tymi elementami moze wynosié maksymalnie

OSTRZEZENIE
Powazne urazy rgk / Niebezpieczenstwo wciggniecia
Kontakt z wirujgcym watem nozowym

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

bosci
1 mm.

- Nie przecigza¢ maszyny. Wielokrotna obrébka detali przy

niskim poziomie usuwania widréw.

OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo urazu o czesci elementu obrabianego.
Elementy roztupujqgce sie przy duzej grubosci strugania

~ W przypadku elementéw o grubosci mniejszej niz 10 mm
nalezy ustawié niewielkg grubos¢ strugania/zdejmowanego

materiatu (maks. 10% grubosci elementu).
- Gotowy element nie moze by¢ ciefiszy niz 5 mm.

Struganie na grubiarce: krok 1 - po stronie wlotowej

g
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Rys. 50: Struganie na grubiarce - po stronie wlotowej

1
2
3

Zabezpieczenia przed odrzutem
Kierunek obrébki podczas strugania na grubiarce
Uruchomi¢ wat nozowy i posuw

4 Zacisngé dzwignie (regulacja stotu grubiarki)

Materiat:

o Super-Gleit

1., W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé pod-
stawowych zasad postepowania. = Rozdziat 9.5.2 ,Dozwolone techniki

obrébki na grubiarce” na stronie 56
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2. , Przed kazdym uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ zabezpieczenia przed
odrzutem.

3. , Wiqczyé maszyne, uruchomié silnik napedowy.
Przektadnia posuwu uruchamia sie automatycznie przy starcie silnika nape-
dowego.
6. , Element z wyréwnang powierzchnig potozyé na stole grubiarki i wsungé do
maszyny do momentu wciggniecia przez watki transporfowe.
7. , Obrébka kilku elementéw obrabianych jednoczesénie:
e Walec podawczy standardowy:

Oba elementy wprowadzaé zawsze przy koricach watka transporto-
wego.

Struganie na grubiarce, krok 2 - po stronie wylotowej
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Rys. 51: Struganie na grubiarce - po stronie wylotowej
1 Kierunek obrébki podczas strugania na grubiarce
2 Podparcie elementu obrabianego

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

2. , Wyjqé element obrabiany z maszyny.

3. ) Ustawi¢ wysoko$é przepustowq dla kolejnego etapu obrébki.
Mie¢ na uwadze maksymalng grubo$é strugania.

4. , Ponownie wsungé element do maszyny po stronie wlotowe;.
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10 Konserwacja

10.1  Plan konserwacji

Konserwacja

Ponizsze czynnoici serwisowe muszq byé wykonywane w podanych odstepach

czasowych.
. 2
5 & H
o = N
c N ) -
© = 0
e 3§ 8 & ¢ =°
c 0 o)) 0 - (]
A o o & % N o
S © o £ % o 5
Rozdz. Prace do wykonania S S S S S 3 &
10.3 Czyszczenie maszyny X 60
10.5 Kontrola zabezpieczen przed odrzutem/ X X 62
czyszczenie watkéw transportowych
10.6 Kontrola naciggu i stanu pasa X 63
10.7 tancuch napedowy watkéw transportowych X X 64
10.8 Smarowanie $rub do regulacji wysokosci X 64
stotu grubiarki
10.9 Nasmarowaé przyktadnice strugarki X 65
10.10 Kontrola urzqdzeh zabezpieczajqcych X 66
(zatrzymanie awaryjne)
10.10 Kontrola funkeji zatrzymania awaryj- X 66
nego w obrabiarkach z aktywatorami
[zatrzymania awaryjnego]
10.10 Kontrola dziatania czerwonego przycisku X 67
[Stop] i funkcji zatrzymania awaryj-
nego w obrabiarkach bez aktywatoréw
[zatrzymania awaryjnego]
11.7.3 Wskazéwki odnoénie uzytkowania i konser- X 75
wagji

10.2  Czyszczenie i smarowanie

10

OGtOSZENIE
Nie stosowaé sprayéw grafitowych lub z MoS2
Moze dojé¢ do uszkodzenia prowadnic.

~ Do smarowania uzywaé wytgcznie Wysokowydaijny smar (nr
art. 10.2.001).

OGtOSZENIE
Zrqce lub powodujqce zarysowania srodki czyszczqce
Uszkodzenia powierzchni maszyny

- W zadnym wypadku nie nalezy stosowaé zrgcych ani trgcych
$rodkéw czystodci.

Informacja

Srodki konserwuijgce i czyszczqce sq dostepne jako akce-
soria (patrz: katalog narzedzi i akcesoriéw/sklep internetowy
www.felder-group.com).
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e Do czyszczenia nie mozna uzywac sprezonego powietrza, poniewaz spowo-
duje ono whoczenie pytu i wiéréw do fozysk kulkowych i prowadnic.

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

e Czyszczenie przeprowadzaé w razie potrzeby, na zakoriczenie dnia pracy
lub najpézniej po 8 godzinach pracy.

10.3  Czyszczenie maszyny

OGtOSZENIE
Niedostateczne czyszczenie

) Zapalenie sig widréw, pozar

- Regularnie czyicié maszyne z pytu i wibréw.

Rys. 52: Czyszczenie — przeglad

Powierzchnia stotu — stét grubiarki

Powierzchnie stotéw — stoly wyréwniarki
Powierzchnie prowadzqce — przyktadnica strugarki
Powierzchnie prowadzqce — stoty wyréwniarki

Waiki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem
Przestrzen ponizej stotu grubiarki

cCOhNWON—

Personel:

e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzqdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczq

e zawsze zdejmowaé

e Okulary ochronne

Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia
o Srodek do usuwania zywicy
e Odkurzacz

1. , Wylgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

2. , Oczyici¢ maszyne z pytu, widréw, pozostatosci obrébki i innych zanieczy-
szczen.

» Maszyne, jok réwniez powierzchnie stotéw i powierzchnie prowadzenia
oczysci¢ z widrdw i pytu.

czy dziatajg prawidfowo.

» Oczysci¢ walki transportowe oraz zabezpieczenia przed odrzutem i spraw-

3.

4. |, Oczysicié¢ przyktadnice strugarki oraz ostone watu nozowego i sprawdzi¢,

3.
dzi¢, czy dziatajg prawidfowo.

6

y Dokonaé ogledzin wszystkich czeéci maszyny.

Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast usungé.
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10.4

10.5

Konserwacja

Przygotowanie - zdjgé¢ pokrywe konserwacyjng

Rys. 53: Zdejmowanie pokrywy konserwacyjnej

Ztozyé zabezpieczenie mostkowe

Zacisk przyktadnicy strugarki

Zdjq¢ przyktadnice strugarki

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

GONWON—

Pokrywy konserwacyjne napedu watkéw transportowych oraz napedu pasowego
znajdujq sie z tylu maszyny.
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
1. , Wylgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
Odtqczyé maszyne od sieci.
2. |, Ztozy¢ zabezpieczenie mostkowe.
3. ) Zwolnié¢ zacisk i zdjgé przyktadnice strugarki.
4. , Zdjg¢ ostone watkéw transportowych:
e odkreci¢ $ruby i zdjgé pokrywe.
5. , Zdjq¢ ostone paska napedowego:
o odkreci¢ nakretki i zdjqé pokrywe.

Watki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem

Uszkodzenia elementéw obrabianych spowodowane nieprawid-
fowa konserwacjq

' OGtOSZENIE

- Regularnie kontrolowaé powierzchnie biezne watkéw pod-
awczych i odbiorczych pod kgtem zuzycia.

- W przypadku wystgpienia wgniecen na powierzchni stru-
ganej strugania lub przy nieprawidtowym wcigganiv materiatu
natychmiast oczyscié¢ watki transportowe.

- Przed przystgpieniem do pracy na grubiarce kazdorazowo
przetestowaé dziatanie zabezpieczeri przed odrzutem.
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Rys. 54: Watki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem
1 Walki transportowe

2 Zabezpieczenia przed odrzutem

3 Heblowana deska

Kontrola zabezpieczen przed odrzutem/czyszczenie watkéw transportowych
Personel:
o Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzgdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczg
e zawsze zdejmowad
e Okulary ochronne

Narzedzie:
o Scierki do czyszczenia
o Srodek do usuwania zywicy
e Odkurzacz
1., Oczys¢ watki transportowe z pozostatoéci zywicy.

2. , Sprawdzi¢ stan zabezpieczen przed odzrutem.

ok Zabezpieczenia przed odrzutem nie wykazujq zadnych uszkodzen.
) Przej$¢ do nastepnego kroku.

Nok Zabezpieczenia przed odrzutem wykazujq oznaki uszkodzenia.
y Skontaktowaé sie z punktem serwisowym Felder Group.
3. , Codziennie sprawdzaé dziatanie i w razie koniecznoici usuwaé pozostatosci
zywicy.

ok Zabezpieczenia przed odrzutem opadajq samoczynnie po podnie-
sieniu.

NOK Zabezpieczenia przed odrzutem nie opadajq samoczynnie.
1. ), Usunqgé pozostatoéci zywicy i inne zanieczyszczenia.

2. , Skontaktowaé sie z punktem serwisowym Felder Group.
Testowanie dziatania zabezpieczen przed odrzutem
1., Wylqczy¢ maszyneg i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Wsunqg¢ heblowang deske do maszyny.
3. ) Nastawié wysokosé stotu grubiarki tak, aby odlegto$¢ miedzy deskqg a okre-
giem skrawania watu nozowego wyniosta od 0,5 do 1 mm.

» Wysokos¢ przepustowa = grubosé elementu obrabianego + 0,5 — 1 mm
4. , Zabezpieczenia przed odrzutem uniemozliwiajg ponowne wyciggnigcie
deski z maszyny po stronie podawania.
oK Deski nie mozna juz wyciggngé z maszyny.

» Przej$¢ do nastepnego kroku.

NOK Plyte mozna wyciggngé z urzqdzenia.
) Skontaktowaé sie z punktem serwisowym Felder Group.
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5. , Aby wyciggnqé¢ deske z maszyny, nalezy przesuwaé jq do przodu.

10.6  Kontrola naciggu i stanu pasa

L
Rys. 55: Kontrola paska napgdowego
1 Nakretki i podktadki
2 Pokrywa
3 Pasek napedowy, naprezenie 74-80 Hz
4 Pasek przektadni

o Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng wartos¢.

e Napiecie pasa jest okreslane jako czestotliwo$é drgan w hercach (Hz).

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

Personel:
e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Narzedzie:
o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
1., Wylqczy¢ maszyneg i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Odtgczyé maszyne od sieci.
3., Odkreci¢ i usung¢ éruby oraz podktadki (13x).
4. , Zdjg¢ boczng ostone blaszang (dostep do paska napedowego).
5. , Skontrolowa¢ naciqg i stan paska.

n Brak peknigé lub bocznych naderwan.
y Przejé¢ do nastepnego kroku.

NOK Stwierdzono pekniecia lub boczne naderwania.
» Natychmiast wymienié pasek.

6. , Zamontowaé pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé pokrywe
konserwacyjnq” na stronie 61
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10.7

10.8

64 / 82

Hammer.

tancuch napedowy watkéw transportowych

|| ety
Rys. 56: Smarowanie taricucha watkéw transportowych
1 Sruby i podktadki
2 Pokrywa
3 tafcuch napedowy
4 Klucz nasadowy

Personel:
e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Narzedzie:
o Klucz nasadowy
Materiat:
e Smar maszynowy
1., Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
Odtqczyé maszyne od sieci.
Zwolnié zacisk i zdjgé przyktadnice strugarki.
Odkrecié¢ i usungé $ruby oraz podktadki.

Zdjq¢ pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé pokrywe konser-
wacyjng” na stronie 61

CC Ol

taricuch napedowy oczyscié¢ i ponownie nasmarowaé smarem maszynowym.

Przy pomocy klucza nasadowego przekreci¢ powoli tafcuch zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

Powtarzaé czynno$é, az caty taricuch bedzie nasmarowany.

Ny

Zamontowaé pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjqé pokrywe
konserwacyjnq” na stronie 61

Smarowanie $rub do regulacji wysokosci stotu grubiarki

W zaleznoici od intensywnosci obrébki od czasu do czasu nalezy uszungé pyt i
widry spod stotu grubiarki.
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Rys. 57: Smarowanie $ruby regulacji wysokosci
1 Naokretki i podktadki

2

Pokrywa

3 Sruba do regulacii stotu grubiarki

Personel:

Przeszkoleni operatorzy maszyn

Urzqdzenie ochronne:

Ochronng odziez roboczq

e zawsze zdejmowad

Narzedzie:

Scierki do czyszczenia

o Srodek do usuwania zywicy

Odkurzacz

Materiat:

i A

10.9

Smar maszynowy

Stét grubiarki przesungé catkowicie w gére. = Rozdziat 8.3.1 ,Wysokosé
przepustowa — informacje ogélne” na stronie 48

Wytqczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
Odtqczyé maszyne od sieci.
Odkrecié¢ i usungé¢ $ruby oraz nakretki (8x).

Zamontowaé pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjgé pokrywe
konserwacyjnq” na stronie 61

Zdjq¢ pokrywe. = Rozdziat 10.4 ,Przygotowanie — zdjgé pokrywe konser-
wacyjng” na stronie 61

Oczysci¢ wrzeciono i nasmarowaé smarem maszynowym.
Przygotowaé maszyne do pracy.

Przesunq¢ stét grubiarki maksymalnie w dét i ponownie maksymalnie do
goéry. = Rozdziat 8.3.1 ,Wysoko$é przepustowa — informacje ogélne”
na stronie 48

Nasmarowaé przyktadnice strugarki

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

Personel:

Przeszkoleni operatorzy maszyn

Urzgdzenie ochronne:

zawsze zdejmowaé

Materiat:

—

Smar maszynowy

Nasmarowaé zawiasy rozpérek wyréwnujgeych przyktadnicy strugarki
smarem maszynowym.
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Rys. 58: Przyktadnica strugarki

1 Miejsca smarowania
2 Regulowana rozpérka

10.10 Kontrola urzgdzen zabezpieczajgcych (zatrzymanie awaryjne)

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-
taktowa¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

O Maszyny bez oddzielnego silnika posuwu mogq alternatywnie
by¢ wyposazone jedynie w czerwone przyciski @/ [Stop]

zamiast aktywatoréw [zatrzymania awaryjnegol.

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

@ [Stop].

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. , Wigczy¢ maszyne.
3. ) Nacisngé [przycisk zatrzymania awaryjnego].
ok Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

» Przej$¢ do nastepnego kroku.

NOK Maszyna nie zatrzyma si¢ natychmiast.

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

2. , Odtgczyé maszyne od sieci.

3. , Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.
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4. , Przy zablokowanych aktywatorach [zatrzymania awaryjnego] wiaczyé

maszyne zielonym przyciskiem @ [Start].

oK Maszyna sie nie wigcza.

1. , Ponownie odblokowa¢ przycisk [zatrzymania awaryjnego]
poprzez jego obrécenie.

2. , Powtérzyé czynnoéé dla wszystkich aktywatoréw
[zatrzymania awaryjnego] na maszynie.

Nok Mozna uruchomi¢ maszyne.

1., Nacisngé czerwony przycisk @/ [Stop].

2. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczyé i zabezpieczyé
[wytqcznik gtéwny] (pozycja ,O"/,, OFF").
3. , Skontaktowaé¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

Kontrola dziatania czerwonego przycisku /Stop/i funkciji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach bez aktywa-

toréw [zatrzymania awaryjnego]

Przeprowadzié kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocq wszystkich dostep-

nych na maszynie czerwonych przyciskéw @/ [Stop].
1. , Przygotowa¢ maszyne do pracy.

» Wiqczyé maszyne.

3. , Nacisngé czerwony przycisk @_/ [Stop].

ok Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

1. ) Powtérzyé kontrole przy nastepnym czerwonym przycisku

@ [Stop].

2. , Powtdrzy¢ czynnoéé dla wszystkich czerwonych przyciskéw
@ [Stop].

NOK Maszyna nie zatrzyma si¢ natychmiast.

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

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

Sprawdzanie, ile czasu zajeto zatrzymanie maszyny

Wyposazenie maszyny bez hamulca silnikowego:

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

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

1., Przygotowaé maszyne do pracy.

» Wihqczyé maszyne i pozwoli¢ jej chwile popracowaé.
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3. ), Wylqczyé maszyne czerwonym przyciskiem @ [Stop].

ok Maszyna zatrzymuje sie w ciggu 10 sekund.
Sprawdzanie czasu, jaki uptyngt do zatrzymania maszyny, zakon-
czone.

NOK Zatrzymanie maszyny trwa dtuzej niz 10 sekund.

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

2. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.

3. , Skontaktowad sie z Punkt serwisowy 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 dziafania
maszyny personel, przestrzegajacy wszystkich zasad bezpie-
czenstwa.

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

Jesli usterka stwarza bezposrednie zagrozenie dla oséb, obiektéw lub bezpieczer:-
stwa pracy:

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

2. |, Zabezpieczy¢ maszyne przed ponownym wigczeniem i odcigé jg od zasi-
lania elektrycznego.

3. ), Skontaktowa¢ sig z Punkt serwisowy Felder Group i zlecié usuniecie usterki.

11.2  Sposéb postepowania po usunieciu usterek
Sprawdzié,
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.
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11.3  Usterki, ich przyczyny i usuwanie

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

Informacije te powinny umozliwiaé osobom obstugujgcym identyfikacje i usuwanie
usterek w dziataniv maszyny.

Usterki maszyny

Opis btedéw Przyczyna Co robié
Maszyna nie zatrzyma sie Btad w uktadzie elekirycznym 1. ), Jezeli jest na wyposazeniu: wylgczyé
natychmiast po naciénigciu czer- [przetqcznik gtéwny] (pozycja ,O"/
wonego przycisku [Stop]. +OFF").
2. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. , Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.
Kraricowy wytqcznik bezpie- Btad w uktadzie elekirycznym 1. ), Jezeli jest na wyposazeniu: wylgczyé
czenstwa nie dziata [przetacznik gtéwny] (pozycja ,O"/
,OFF").

2. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3

» Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

Nie mozna wylqczyé maszyny. | Bfad w uktadzie elekirycznym 1. ), Jezeli jest na wyposazeniu: wyltgczyé
[przetacznik gtéwny] (pozycja ,O"/
+OFF").

y Odtgczyé maszyne od sieci.

2
3. ), Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy

Felder Group.
Maszyna nie dziata. [Wytqgcznik gtéwny] jest wytg- |, Wiqczy¢ wytgeznik gtéwny (poto-
czony (potozenie ,O"/,OFF"). zenie ,1"/,ON").
Btad w podtqczeniu do prqgdu ~, Skontrolowa¢ podtgczenie elek-

tryczne (przewéd doprowadzajqcy,
bezpieczniki).

Wat nozowy sie nie uruchamia. | Zadziatat [wytgcznik ochronny | W zaleznosci od wyposazenia:

silnikal.

1. , Uzy¢ [wylgcznika ochronnego
silnikal.

2. , Wylgczy¢ maszyne wytqgcznikiem
gtéwnym, a nastepnie ponownie uru-
chomié¢.

3. , Schtodzi¢ silnik, a nastepnie
ponownie uruchomi¢ maszyne.

Piszczenie paskéw przy wig- Za stabo naciggniety pasek. ) Podregulowa¢ naciqg paska napedo-
czaniu lub rozruchu. wego.

Zuzyty pasek napedowy. ~, Wynmieni¢ pasek napedowy.

Wat nozowy nie zatrzymuje sie | Blgd w uktadzie elekirycznym/ | | Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
w ciggu 10 sekund. hamulcu Felder Group.

Usterki przy obrabianiu przedmiotéw

Opis btedéw Przyczyna Co robié
Niezadowalajqcy efekt obrébki | N6z strugarski zuzyty. 1., Wymieni¢ noze strugarskie.

2. , W zaleznoici od wyposazenia:
wyregulowaé noze strugarskie.

Nieprawidtowe fugowanie Podawczy stét wyréwniarki prze- |, Regulacja fugi.
(wyrazna wypuktosé lub wgte- | stawiony.
bienie)
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(wyrazna wypuktoéé lub wgte-
ienie)

Opis btedéw Przyczyna Co robié
Nieprawidfowe fugowanie Néz strugarski jest bardzo zuzyty. » Wymienié noze strugarskie.

Podczas strugania na wyréw-
niarce element obrabiany
zatrzymuje sie przy stole odbior-
czym wyrdwniarki.

Stét wyrdwniarki po stronie
odbioru jest za wysoki w stosunku
do $rednicy okregu skrawania

Ustawié stét odbiorczy wyréwniarki.

.Proste uderzenie” na koncu ele-
mentu przy struganiu na wyréw-
niarce

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

Ustawi¢ stét odbiorczy wyréwniarki.

Nieprawidtowy kagt przyktad-
nicy strugarki

Przestawiony kaqt.

L

Skorygowa¢ kat przyktadnicy stru-
garki.

Podczas strugania na grubiarce
element obrabiany nie jest réw-
nomiernie transportowany przez
maszyne.

Element obrabiany nie przylega
prawidtowo do stotu grubiarki.

i

Naijpierw obrobié¢ element wyréw-
niarkg.

.Proste uderzenie” na poczgtku
elementu przy struganiu na gru-
biarce

Docisk sprezyny watka transporto-

wego po stronie podawania jest
za staby

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

.Proste uderzenie” na koncu ele-
mentu przy struganiu na gru-
biarce

Docisk sprezyny watka transporto-
wego po stronie odbioru jest za
staby

Skontaktowa¢ sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

+Skoéne uderzenie” na poczqtku
elementu przy struganiu na gru-
biarce

Docisk sprezyny watka transporto-
wego po stronie podawania jest
za staby z jednej strony

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

.Skoéne uderzenie” na korcu
elementu przy struganiu na gru-
biarce

Docisk sprezyny watka transporto-
wego po stronie odbioru jest za
staby z jednej strony

Skontaktowa¢ sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

11.4

Korekta kgta przyktadnicy strugarki

Do fugowania i fazowania bardzo wazny jest doktadny kgt miedzy liniatem przy-
ktadnicy a stotem wyréwniarki.

Kat 0° i 45° ustawia si¢ za pomocq listew ograniczajgcych od spodu ogranicznika.

Rys. 59: Przykfadnica strugarki —

1

$

o

Klucze imbusowe

korekta kqta
Przednia listwa ograniczajgca (kqt 0°)

2 Tylna listwa ograniczajgea (kat 45°)

3 Sruby zaciskowe (kqt 0°)
4 Sruby zaciskowe (kqt 45°)

Narzedzie:

1., Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.

2. ), Poluzowaé éruby zaciskowe wybranej listwy ograniczajqce;.
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3. ) Ustawi¢ kgt 0° i 45°, przesuwajqc listwe ograniczajqceq.
4. , Dokrecié¢ $ruby zaciskowe.

5. ), Ustawi¢ kgt przyktadnicy strugarki.= Rozdziat 8.1.5 ,Regulacja przyktadnicy
strugarki” na stronie 45

6. ), Skontrolowaé¢ ustawienie na prébnym elemencie obrabianym.

11.5 Napinanie/wymiana paska napedowego

OGtOSZENIE
' Pasek napedowy naprezony zbyt mocno
o quek napedowy moze pekngé lub spowodowaé uszkodzenie
tozyska.
- Nie naciggaé nadmiernie paska napedowego.
- Srube naprezajqcq dokreci¢ jedynie na tyle, aby zapewnié
osiggniecie podanej wartosci.
- Napiecie pasa jest okreslane jako czestotliwosé drgan w her-
cach (Hz).
- Prawidfowe naprezenie pasa mozna sprawdzié tylko za
pomocq przyrzqdu pomiarowego.

Jezeli podczas comiesigcznych kontroli zostang wykryte pekniecia lub boczne nad-
erwania, pasek nalezy natychmiast wymienié.

LN
Rys. 60: 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 nacigg paska napedowego
Narzedzie:

o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
e Klucze imbusowe

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

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

4. , Dokrecié nakretki zacisku silnika (4x).
Wymiana paska napedowego
Narzedzie:

o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
e Klucze imbusowe

Materiat:
o Pasek napedowy Poly-V
1., Odkreci¢ nakretki zacisku silnika (4x).
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» Odkrecié $rube do napinania paska, obracajge przeciwnie do ruchu wska-
zéwek zegara.
y Zdjqé stary pasek
» Nowy pasek zatozyé najpierw na silniku napedowym.
y Pociggnaé w gére silnik napedowy z paskiem napedowym.
y Zatozy¢ pasek na wat nozowy.
» Kilka razy obrécié recznie i sprawdzié, czy pasek jest dobrze zatozony.
» Podregulowaé naciqg paska napedowego.

» Dokrecié nakretki zacisku silnika (4x).

Obracanie/wymiana systemowych nozy strugarskich

OGtOSZENIE
Nieprawidiowe noze strugarskie

® Uszkodzenie maszyny, jej nieprawidfowe dziatanie lub niezadowa-
lajacy rezultat obrébki.

- Uzywaé¢ wytgcznie oryginalnych nozy strugarskich firmy Felder
Group.

- Nalezy uzywaé wytqcznie nozy strugarskich dostosowanych
do danej maszyny.

- Nalezy doktadnie stosowaé sie do ponizszych informaciji.

o

S © ((ﬁ

Rys. 61: Systemowe noze strugarskie
1 Sruby mocujgce listwy klinujgce
2 Listwa klinujgca

3 Noze strugarskie

4 Klucze imbusowe

OSTRZEZENIE

Bardzo ostre noze strugarskie

Ryzyko ran cietych na dtoniach i palcach

~  Przed wymiang noza strugarskiego wytgczyé maszyne i odfg-
czy¢ jq od zasilania.

- Nosié rekawice ochronne.

~ Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-

g6lng ostrozno$é.

Personel:

e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzgdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczg

e zawsze zdejmowaé
Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia

o Srodek do usuwania zywicy

e Odkurzacz

o Klucze imbusowe
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11.7
11.7.1

11.7.2
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e Systemowy néz strugarski HS-M42
e Systemowe noze strugarskie, standardowe

W przypadku niezadowalajgcego efektu obrébki nalezy obrécié albo wymienié
noze strugarskie.

1., Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.

Przezbroi¢ maszyne na struganie na grubiarce, odchylié¢ ssawe widréw
do géry. m Rozdziat 8.1.6 ,Przezbrajanie z wyréwniarki na grubiarke”
na stronie 46

|S*'
v

Wszystkie $ruby mocujqce listwe klinujgcq noza poluzowaé i wyjqgé listwe
klinujgcq oraz noze.

e Procedure powtérzy¢ w przypadku wszystkich nozy.

‘ >
v

UWAGA! Do czyszczenia nie stosowaé sprezonego powietrza.
Szkody materialne spowodowane witaczaniem zanieczyszczeh w tozyska
i prowadnice.

» Uzywaé écierek do czyszczenia, $rodkéw do usuwania zywicy i odku-
rzacza.
Doktadnie oczysci¢ noze strugarskie, listwy klinujgce i wat nozowy z pozos-
tatoéci zywicy.

» Obrécié noze (jezeli dopiero jedna strona ostrza jest zuzyta)

i
v

Zatozyé noze strugarskie i listwe klinujgcq.

e Zwracaé uwage na prawidtowe potozenie montazowe watu nozowego
(kierunek obrotu watu).

o Poczgtkowo dokrecié éruby listwy klinowej tylko lekko.
y Procedure powtérzyé w przypadku wszystkich nozy.

S » OSTRZEZENIE! Wyrzucane czgsci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

.°°|.\‘

» Minimalny moment dokrecenia $rub listwy klinowej: 20 Nm.

Sruby mocujqce listwy klinujgce na wszystkich nozach strugarskich dokreca¢
od wewngtrz do zewnaqtrz.

Wat strugarski - Silent-Power®

Informacje na temat watu strugarskiego Silent-Power®

Wat strugarski Silent-Power® jest wysokowydajnym, precyzyjnym narzedziem do
obrébki drewna. Wat strugarski zostat wyprodukowany zgodnie z normg EN
847-1.

Sprawdzone w tescie BG — numer kontroli: objete zgtoszeniem patentowym
139-063 US Pat. No. 7,708,038 i innymi.

Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

e Optymalne wyniki obrébki mozna osiagngé wytqceznie wtedy, gdy zacho-
wane zostang, bez wyjqtku, wszystkie zalecenia i wskazéwki odnoénie do
konserwacii zawarte w tej informacji uzytkowania.

o  Wymiany wieloostrzowych ptytek z weglika spiekanego mozna dokonaé
wytgcznie przy wytgczonym wigczniku gtéwnym.

e Ze wzgledu na specjalng geometrie wolno uzywaé tylko oryginalnych ptytek
wieloostrzowych z weglika spiekanego oraz érub do ptytek wieloostrzowych
z weglika spiekanego firmy Felder Group (patrz wykaz czeéci zamiennych).

e Na wale strugarskim mozna pracowaé wytqcznie stosujgc odpowiednie
ostony bezpieczernistwa. Zwtaszcza odnosi sie to do pracy na wyréwniarce.

e Moment dociggania $rub dla ptytek wieloostrzowych z weglika spiekanego
musi miesci¢ sie w podanym zakresie momentu obrotowego oraz nie
moze leze¢ zaréwno powyzej jak i ponizej tego zakresu. Stqd zalecana
konieczno$éé stosowania klucza dynamometrycznego. Prawidtowe ustawienie
klucza dynamometrycznego nalezy skontrolowaé kazdorazowo przed uzy-
ciem (patrz lista czeéci zamiennych).
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Stosowanie do przykrecania $rub do plytek wieloostrzowych z weglika spie-
kanego wkretarek z napedem elektromotorycznym lub pneumatycznym jest
zabronione.

Przed wiqczeniem nalezy sprawdzié, czy wszystkie $ruby przy plytkach wie-
loostrzowych z weglika spiekanego sq dokrecone zgodnie z zaleceniami.
Wat strugarski Silent-Power® moze pracowad tylko pod warunkiem, ze
wszystkie miejsca pozycjonujqce zaopatrzone sq w plytki wieloostrzowe z
weglika spiekanego.

Przy kazdorazowym obrocie ptytek wieloostrzowych z weglika spiekanego,
zmieniajqc ostrza, nalezy same plytki jak i éruby skontrolowaé pod kqtem
uszkodzen. W przypadku zauwazalnych uszkodzen ptytek wieloostrzowych
z weglika spiekanego lub $rub do ich mocowania nie nalezy ich dalej sto-
sowad.

Kazdorazowo przy wymianie ptytek wieloostrzowych z weglika spiekanego
nalezy skontrolowaé gwinty w otworach, w miejscach pozycjonujgcych w
wale strugarskim pod kgtem uszkodzen i tatwosci wkrecania. W przypadku
kiedy gwinty przy wkrecaniu stawiajq opér lub jesli moment dociggania érub
nie zostanie osiggniety, wéwczas obrabiarka w zadnym wypadku nie moze
zostaé wigczona.

Niewystarczajgce wyposérodkowanie lub skoéne osadzenie ptytki wieloo-
strzowej z weglika spiekanego w miejscu pozycjonujgcym przed dokrece-
niem $ruby.

Przy kazdej wymianie plytek wieloostrzowych z weglika spiekanego nalezy
w wale strugarskim skontrolowaé miejsca pozycjonujgce pod kgtem uszko-
dzen.

W przypadku stwierdzenia uszkodzer miejsc pozycjonujgcych nie wolno uru-
chamiaé maszyny. Uszkodzone miejsca pozycjonujgce mogg doprowadzié
do ztamania plytek wieloostrzowych z weglika spiekanego.

Niedozwolone jest dokrecanie érub mocujqcych ptytki wieloostrzowe z weg-
lika spiekanego stosujgc klucz dynamometryczny z przedtuzkq. Niedozwo-
lone jest réwniez dobijanie miotkiem $§rub mocujqcych plytki wieloostrzowe z
weglika spiekanego.

11.7.3  Wskazéwki odnosnie uzytkowania i konserwacji

OGtOSZENIE
Nieodpowiednie rozpuszczalniki
® Szkody materialne

- Zywice z walu strugarskiego nalezy usungé odpowiednim $rod-
kiem przeznaczonym do tego celu, ktéry nie bedzie miat nega-
tywnego wptywu na mechaniczne whasciwoséci materiatu z kié-
rego wykonany jest wat oraz ptytki wieloostrzowe z weglika
spiekanego.

Kazda ptytka wieloostrzowa z weglika spiekanego posiada 4 ostrza ozna-
czone jako F/1/2/3. Przy zaktadaniu ptytek wieloostrzowych z weglika
spiekanego nalezy zwracaé uwage na to, aby stosowaé ostrza z iden-
tycznym oznakowaniem.

Nie sg wymagane zadne prace nastawcze. Jednakze szczegélng uwage
nalezy zwréci¢ na to, aby pojedyncza plytka wieloostrzowa z weglika spie-
kanego zostata w miejscu pozycjonujgcym prawidtowo osadzona oraz dokre-
cona.

Narzedzie:

Srodek do usuwania zywicy
Scierki do czyszczenia

) Wszysikie plytki wieloostrzowe z weglika spiekanego oczyéci¢ érodkiem do

usuwania zywicy i osuszy¢.
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11.7.4
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Hammer.

Wymiana ostrzy (ptytek wieloostrzowych z weglika spiekanego)

OSTRZEZENIE

Bardzo ostre noze strugarskie

Ryzyko ran cietych na dtoniach i palcach

~  Przed wymiang noza strugarskiego wytgczyé maszyne i odig-
czy¢ jq od zasilania.

- Nosié¢ rekawice ochronne.

- Podczas prac w obrebie watu nozowego zachowaé szcze-
g6lng ostrozno$¢.

UWAGA
Dokreci¢ sruby zaciskowe kluczem dynamometrycznym
[

Poluzowana lub peknieta ptytka wieloostrzowa.

—  Uzy¢ klucza dynamometrycznego.
—  Sciéle przestrzega¢ momentu dokrecania, wynoszgcego 5 Nm.

OGtOSZENIE

Nieprawidlowe noze strugarskie

Uszkodzenie maszyny, jej nieprawidfowe dziatanie lub niezadowa-

lajgcy rezultat obrébki.

—  Uzywa¢ wylqgceznie oryginalnych nozy strugarskich firmy Felder
Group.

- Nalezy uzywaé wytqeznie nozy strugarskich dostosowanych
do danej maszyny.

~  Nalezy doktadnie stosowaé¢ sig do ponizszych informagii.
W przypadku niezadowalajgcego efektu obrébki nalezy obréci¢ albo wymienié¢
poszczegdlne plytki tngce.

Opisane ponizej kroki przeprowadzaé pojedynczo i starannie dla kazdej plytki
tngcej.

Rys. 62: Wat strugarski — Silent-Power®

1 Klucz dynamometryczny 5 Nm
2 Noze zamienne Silent-Power®
3 Sruba zaciskowa T20

Urzqdzenie ochronne:
e Ochronng odziez roboczq
e zawsze zdejmowad
Narzedzie:
o Scierki do czyszczenia
o Srodek do usuwania zywicy
e Odkurzacz
o  Whkretak dynamometryczny 5 Nm
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Noze zamienne Silent-Power® HW - 13,8x13,8x2,5

Noze zamienne Silent-Power® HW (ctech) — 13,4x13,4x2,5
Wytqczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
Odtqczyé maszyne od sieci.

Srube zaciskowq wykreci¢ z otworu gwintowanego.

1. , Przestrzegaé¢ numeracii krawedzi skrawajqce;.

2. , W razie potrzeby zanotowaé numer uzywanego ostrza.

Ptytke wieloostrzowq z weglika spiekanego wyciagngé z miejsca pozycjonu-
jacego i wydmucha¢ go powietrzem sprezonym.

Miejsca pozycjonujgce wyczysci¢ odpowiednim $rodkiem czyszczgcym
($rodkiem do usuwania zywicy).

o Zaleca sie stosowaé matq szczoteczke (do zebdw) lub patyczki higie-
niczne.

Ptytke wieloostrzowq z weglika spiekanego przed zatozeniem oczyscié
odpowiednim $rodkiem czyszczqcym (do usuwania zywicy).

e Zwrécié uwage na narost z pytu drzewnego na ostrzu.

e Starannie usunqé resztki zywicy.

Ptytke wieloostrzowq z weglika spiekanego osadzi¢ w miejscu pozycjonu-
jacym, przestrzegaé numeracji krawedzi skrawajgce;.

o Zuzyte plytki wieloostrzowe przyktadowo zawsze obracaé o jedno
ostrze zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

e W przypadku stosowania nowych ptytek wieloostrzowych zawsze
uzywaé tego samego numeru ostrza.

Skontrolowaé przy $rubie zaciskowej gwint, feb oraz gniazdo (imbusowe
T20) i wyczyscié.
y Uszkodzone $ruby niezwtocznie wymienié.

Srube wkreci¢ w otwér gwintowany bez przesuwania plytki wieloostrzowej z
weglika spiekanego.

OSTRZEZENIE! Wyrzucane czgsci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Minimalny moment dokrecenia érub zaciskowych: 5 Nm.

Na poczgtku ostroznie dokreé $ruby zaciskowe, a nastepnie dokre¢ je klu-
czem dynamometrycznym z momentem dokrecania 5 Nm.

11.7.5  Mozliwe bledy w obstudze oraz ich usuwanie

Niewfasciwa obstuga moze spowodowaé, ze na zestruganej powierzchni
powstanq wigksze fale oraz ztobki wzdtuzne. Przyczyny powstania sq nastepujqce:

Niedoktadne wyczyszczenie miejsca pozycjonujgcego przy wymianie plytki
wieloostrzowej z weglika spiekanego.

Niedoktadne wyczyszczenie ptytki wieloostrzowej z weglika spiekanego
(resztki zywicy lub pytu na plytce przy jej wymianie).

Niewystarczajgce wysrodkowanie lub skoéne osadzenie plytki wieloostrzowej
z weglika spiekanego w miejscu pozycjonujgcym przed dokreceniem $ruby.
Za mocne lub za stabe dokrecenie $rub zaciskowych przy ptytkach wieloo-
strzowych z weglika spiekanego.

Uszkodzone miejsce pozycjonujgce spowodowane nieodpowiednim osadze-
niem i dokreceniem plytki wieloostrzowej z weglika spiekanego.
Uszkodzona éruba zaciskowa.

Wymiana tylko pojedynczej plytki wieloostrzowej z weglika spiekanego.
Zasadniczo po stepieniu zawsze wszystkie plytki wieloostrzowe z weglika
spiekanego powinny zosta¢ obrécone na ostrze z kolejnym oznaczeniem.
W przypadku jesli tylko jedna, uszkodzona ptytka wieloostrzowa z weglika
spiekanego zostanie wymieniona lub tez obrécona na kolejne ostrze, w

tym miejscu na powierzchni zestruganego materiatu moze powsta¢ delikatny

uskok.

77 / 82



Usuwanie usterek

11.7.6

78 /82

Czesci zamienne

Hammer.

Ptytki wieloostrzowe z weglika spiekanego majq specjalng geometrig, dlatego
nalezy stosowaé wyltqcznie oryginalne plytki firmy Felder Group. Ze wzgledéw
bezpieczenstwa stosowaé nalezy wytqcznie oryginalne $ruby do mocowania
ptytek wieloostrzowych z weglika spiekanego firmy Felder Group.

Czesci zamienne

Ostrze wymienne HW do spiralnego watka strugarskiego Silent-Power®
13,8 x 13,8 x 2,5 mm (10 szt.) (nr art.: 07.0.020)

Ostrze wymienne HW do spiralnego watka strugarskiego Silent-Power®
13,8 x 13,8 x 2,5 mm (500 szt.) (nr art.: 07.0.02050)

Ostrze wymienne HW do spiralnego watka strugarskiego Silent-Power® ,c-tech”
13,4 x 13,4 x 2,5 mm (10 szt.) (nr art.: 07.0.022)

Sruba zamienna dla spiralnego watka strugarskiego Silent-Power®
M5x10 TX20 (10 szt.) (nr art.: 07.0.021)

Whkretak dynamometryczny 5 Nm (nr art.: 12.0.324)

Srodek do usuwania zywicy (0,5 ) (nr art.: 10.0.022)
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12.1  Informacje o czeiciach zamiennych
Uzycie nieprawidtowych lub uszkodzonych czeéci zamiennych

Czesci zamienne, kiére nie spetniajg wymagan producenta, mogq negatywnie
wpltywaé na bezpieczenstwo pracy i byé przyczyng wypadkéw.

Korzysta¢ wytqcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami czeéci zamien-
nych dopuszczonych przez producenta.

W razie watpliwosci skonsultowaé sig z dystrybutorem lub producentem.

Korzystaé wylqcznie z czeéci zamiennych w nienagannym stanie tech-
nicznym.
Patrz wykaz czeici zamiennych.

W razie uzycia nieautoryzowanych czesci zamiennych wygasajg wszelkie prawa
w zakresie gwarancji, serwisu, odszkodowania oraz wszelka odpowiedzialno$¢
cywilna producenta, jego petnomocnikéw, dystrybutoréw i przedstawicieli.

Zamawianie czesci zamiennych

O Uzywaé oryginalnych czesci zamiennych
: Dopuszczone do stosowania oryginalne czeéci zamienne

wyszczegdlnione sq w osobnym katalogu czesci zamiennych,
ktéry zostat dotqczony do maszyny.
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. 63: Wykaz czeéci zamiennych/tabliczka znamionowa

Typ

Numer seryjny
Numer artykutu
Nazwa artykutu

W zaméwieniu czedci zamiennych prosimy o podanie nastepujqcych informacii:

Oznaczenie typu i numer seryjny na podstawie tabliczki identyfikacyjnej
Numer artykutu, nazwa artykutu i wymagana ilo¢

Adres wysytki

Sposéb wysytki (poczta, transport, droga morska, lotnicza, ekspres)

Zaméwienia czeéci zamiennych bez podania tych danych mogq zostaé nieuwz
glednione. W przypadku braku informacii o sposobie wysytki nastepuje ona
zgodnie z wyborem producenta / dostawcy.

12.2  Utylizacja

SRODOWISKO
Utylizacja komponentéw maszyny

Elektroémieci, komponenty elektroniczne, $rodki smarne i inne mate-
riaty pomocnicze podlegajg przepisom o odpadach specjalnych 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.
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SRODOWISKO

Utylizacja baterii

Baterie podlegajq utylizacji jako odpady niebezpieczne i muszq
by¢ usuwane zgodnie z lokalnymi przepisamil

Niewtasciwe obchodzenie sie z bateriami moze mie¢ negatywny

wptyw na $rodowisko i zdrowie ludzi ze wzgledu na potencijalnie
niebezpieczne substancie.

Dlatego nalezy zwrécié szczegédlng uwage na ponizsze informacje

dotyczqgce baterii:

- nie otwiera¢ ani nie zwierac¢

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

—  chronié przed wilgociq i nie zanurzaé w wodzie

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

itp.)
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FELDER KG

KR-Felder Strafle 1, 6060 HALL in Tirol, AUSTRIA
Telefon: +43 5223 5850 0

e-mail: info@felder-group.com

Internet: www.felder-group.com



	‎Spis treści‎
	‎1 Informacje dotyczące instrukcji obsługi‎
	‎1.1 Objaśnienie symboli‎
	‎1.2 Treść instrukcji obsługi‎
	‎1.3 Zakres odpowiedzialności i gwarancja‎
	‎1.4 Prawa autorskie‎
	‎1.5 Szkolenie‎
	‎1.6 Skontaktować się z Punkt serwisowy Felder Group‎

	‎2 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa‎
	‎2.1 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem‎
	‎2.2 Zmiany i przebudowa maszyny‎
	‎2.3 Odpowiedzialność użytkownika‎
	‎2.4 Wymogi w stosunku do personelu‎
	‎2.5 środki ochrony indywidualnej‎
	‎2.5.1 Zakazy‎
	‎2.5.2 Wyposażenie obowiązkowe‎

	‎2.6 Podstawowe wskazówki dotyczące bezpieczeństwa‎
	‎2.6.1 Transport, ustawianie, instalacja i utylizacja‎
	‎2.6.2 Regulacja i przezbrajanie, obsługa‎
	‎2.6.3 Konserwacja i usuwanie błędów‎


	‎3 Deklaracja zgodności‎
	‎4 Dane techniczne‎
	‎4.1 Wymiary i masa‎
	‎4.2 Warunki eksploatacji i składowania‎
	‎4.3 Podłączenie do zasilania elektrycznego‎
	‎4.4 Silnik napędowy‎
	‎4.5 Strugarka‎
	‎4.6 Wymiary elementu obrabianego‎
	‎4.7 Odciąg‎
	‎4.8 Emisja pyłu‎
	‎4.9 Emisje hałasu‎

	‎5 Przegląd maszyny‎
	‎5.1 Przegląd elementów obsługowych‎
	‎5.2 Piktogramy, tabliczki i napisy‎
	‎5.3 Informacje na tabliczce znamionowej‎
	‎5.4 Elementy sterowania i wskaźniki‎
	‎5.4.1 Elementy obsługowe grubiarki‎
	‎5.4.2 Elementy obsługowe wyrówniarki‎

	‎5.5 Urządzenia ochronne‎
	‎5.5.1 Krańcowy wyłącznik bezpieczeństwa‎
	‎5.5.2 Osłona wału nożowego‎
	‎5.5.3 Zabezpieczenia przed odrzutem‎

	‎5.6 Wyposażenie opcjonalne i akcesoria‎
	‎5.6.1 Wskaźnik zegarowy‎
	‎5.6.2 Zestaw transportowy z dyszlem do podnoszenia‎


	‎6 Transport, pakowanie, przechowywanie‎
	‎6.1 Kontrola po dostawie‎
	‎6.2 Opakowanie‎
	‎6.3 Przechowywanie‎
	‎6.4 Zabezpieczenie transportowe‎
	‎6.5 Wskazówki dotyczące transportu i rozładunku‎
	‎6.6 Środek transportu‎
	‎6.6.1 Rozładunek wózkiem paletowym‎
	‎6.6.2 Transport wózkiem widłowym‎
	‎6.6.3 Transport za pomocą zestawu transportowego‎


	‎7 Ustawienie i instalacja‎
	‎7.1 Wymogi co do miejsca ustawienia‎
	‎7.2 Ustawianie i poziomowanie‎
	‎7.3 Instalacja‎
	‎7.3.1 Montaż przykładnicy strugarki‎
	‎7.3.2 Montaż przykładnicy strugarki‎
	‎7.3.3 Montaż tylnej osłony wału nożowego‎
	‎7.3.4 Montaż pokrętła‎

	‎7.4 Instalowanie odciągu‎
	‎7.5 Podłączenie do instalacji elektrycznej‎
	‎7.5.1 Podłączenie wtyczki‎


	‎8 Regulacja i przezbrajanie‎
	‎8.1 Ustawianie zespołu wyrówniarki‎
	‎8.1.1 Regulacja grubości strugania na wyrówniarce‎
	‎8.1.2 Regulacja fugi‎
	‎8.1.3 Ustawianie stołu odbiorczego wyrówniarki‎
	‎8.1.4 Kontrola ustawienia stołu odbiorczego wyrówniarki‎
	‎8.1.5 Regulacja przykładnicy strugarki‎
	‎8.1.6 Przezbrajanie z wyrówniarki na grubiarkę‎

	‎8.2 Przezbrajanie z grubiarki na wyrówniarkę‎
	‎8.3 Ustawianie zespołu grubiarki‎
	‎8.3.1 Wysokość przepustowa – informacje ogólne‎
	‎8.3.2 Przestawianie stołu grubiarki pokrętłem ręcznym‎


	‎9 Obsługa‎
	‎9.1 Środki pomocnicze dla zapewnienia bezpiecznej obsługi‎
	‎9.2 Włączanie, wyłączanie i zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych‎
	‎9.3 Struganie na wyrówniarce – informacje ogólne‎
	‎9.3.1 Pozycje robocze – struganie na wyrówniarce‎
	‎9.3.2 Dozwolone techniki obróbki na wyrówniarce‎
	‎9.3.3 Zabronione techniki obróbki na wyrówniarce‎
	‎9.3.4 Wymiary elementu obrabianego (wyrówniarka)‎
	‎9.3.5 Przebieg pracy w ramach dozwolonych technik pracy‎

	‎9.4 Techniki obróbki na wyrówniarce‎
	‎9.4.1 wyrównywanie‎
	‎9.4.2 łączenie‎
	‎9.4.3 Wyrównywanie i fugowanie małych elementów‎
	‎9.4.4 Ukosowanie i fazowanie‎

	‎9.5 Struganie na grubiarce‎
	‎9.5.1 Pozycje robocze – struganie na grubiarce‎
	‎9.5.2 Dozwolone techniki obróbki na grubiarce‎
	‎9.5.3 Zabronione techniki obróbki na grubiarce‎
	‎9.5.4 Wymiary elementu obrabianego dla grubiarki‎
	‎9.5.5 Struganie na grubiarce‎


	‎10 Konserwacja‎
	‎10.1 Plan konserwacji‎
	‎10.2 Czyszczenie i smarowanie‎
	‎10.3 Czyszczenie maszyny‎
	‎10.4 Przygotowanie – zdjąć pokrywę konserwacyjną‎
	‎10.5 Wałki transportowe i zabezpieczenia przed odrzutem‎
	‎10.6 Kontrola naciągu i stanu pasa‎
	‎10.7 Łańcuch napędowy wałków transportowych‎
	‎10.8 Smarowanie śrub do regulacji wysokości stołu grubiarki‎
	‎10.9 Nasmarować przykładnicę strugarki‎
	‎10.10 Kontrola urządzeń zabezpieczających (zatrzymanie awaryjne)‎

	‎11 Usuwanie usterek‎
	‎11.1 Postępowanie w razie usterki‎
	‎11.2 Sposób postępowania po usunięciu usterek‎
	‎11.3 Usterki, ich przyczyny i usuwanie‎
	‎11.4 Korekta kąta przykładnicy strugarki‎
	‎11.5 Napinanie/wymiana paska napędowego‎
	‎11.6 Obracanie/wymiana systemowych noży strugarskich‎
	‎11.7 Wał strugarski – Silent-Power®‎
	‎11.7.1 Informacje na temat wału strugarskiego Silent-Power®‎
	‎11.7.2 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa‎
	‎11.7.3 Wskazówki odnośnie użytkowania i konserwacji‎
	‎11.7.4 Wymiana ostrzy (płytek wieloostrzowych z węglika spiekanego)‎
	‎11.7.5 Możliwe błędy w obsłudze oraz ich usuwanie‎
	‎11.7.6 Części zamienne‎


	‎12 Załącznik‎
	‎12.1 Informacje o częściach zamiennych‎
	‎12.2 Utylizacja‎


