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Uwagi dotyczace bezpieczenstwa uzyte w niniejszej instrukcji oraz ich znaczenie:

Jesli nie zostang podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, moze nastapi¢ $mieré, ciezkie

7 I
OSTRZEZENIE! obrazenia ciata lub znaczne szkody materialne

..C UWAGA! Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, moga nastapi¢ lekkie obrazenia ciata

lub szkody materialne.

UWAGA! Moze wystapi¢ niepozadane zdarzenie jesli nie jest przestrzegana instrukcja
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Wspornik kabla
Dzwignia
Uchwyt
Rura ssawna Worek na pyt
Wytacznik
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rys. 1 Gtowne elementy maszyny HUMMEL®



WSTEP

Wstep

1.1 ELEMENTY MASZYNY

Na rysunku 1 przedstawiono najwazniejsze elementy maszyny HUMMEL®.
Zaleca sig, aby zapoznac si¢ z elementami sktadowymi maszyny.

1.2 OPIS MASZYNY

Cykliniarka HUMMEL® pracuje walcem szlifujgcym pokrytym specjalnie
profilowang powtokg gumowa. Napinacz tasm szlifujgcych znajduje sie
bezpo$rednio nad walcem szlifujgcym. Obszar roboczy jest zakryt przez
korpus maszyny i zdejmowang ostone boczna. Na korpusie maszyny, w
tozu, jest zamocowany silnik elektryczny. Kabel zasilajacy z wtyczka
znajduje sie w skrzynce rozdzielczej silnika. Wytacznik z potozeniami
START / WORKING i TEST znajduje sie w skrzynce rozdzielczej. Po lewej
stronie pod ostong paskow klinowych jest umieszczony naped. Urzadzenie
przemieszcza sie za pomoca tylnego kota skretnego oraz dwdch kot
bocznych. Do rury ssawnej przymocowane sg dwa uchwyty oraz dzwignia
do podnoszenia/opuszczania walca szlifujgcego. Do rury mocowany jest
réwniez wspornik kabla oraz worek na pyt.

1.3 PRZEZNACZENIE MASZYNY

Cykliniarka taSmowa HUMMEL® jest stosowana do szlifowania na su-
cho drewnianych i korkowych podtdg, lodowisk z tworzyw sztucznych
oraz biezni tartanowych.

W wersji ze specjalnym wyposazeniem (z odsysem z "tapaczem iskier")

urzadzenie jest uzywane do usuwania rdzy i kamienia z powierzchni
metalowy, szlifowania metalowych ptyt szalunkowych oraz innych pta-
skich powierzchni wykonanych z metali Zelaznych i niezelaznych (np.
stal nierdzewna, aluminium, miedz)

Kazda inny sposob uzycia maszyny bez zgody producenta jest
zabroniony!

Zakupiliscie Panstwo wysokiej jako$ci pro-
dukt firmy LAGLER®. Zyczymy przyjemnej
pracy z cykliniarka HUMMEL®.

Wszystkie produkty firmy LAGLER® przed
opuszczeniem fabryki sa poddawane dokta-
dnej kontroli.

Przed rozpoczeciem pracy cykliniarka
HUMMEL®prosze doktadnie przeczytaé
instrukcje obstugi.Niniejsza instrukcja za-
wiera wazne informacje dotyczace bezpie-
czefistwa pracy i dostarczy odpowiedzi na
wiele pytan, dzieki czemu praca z urzadze-
niem bedzie bezpieczna i bezproblemowa.
Jesli winstrukcji nie mozna znalez¢ kon-
kretnego tematu, prosimy o zapoznanie sie
z wytycznymi "Szlifowanie podtdg drewnia-
nych" (http:/lwww.laegler.com) lub skonta-
ktowaé sie z naszym dziatem obstugi,
sprzedawca lub importerem.

OSTRZEZENIE!

RYZYKO SMIERCI na skutek porazenia
pradem elektrycznym:

Maszyna nie moze by¢ stosowana do
szlifowania na mokro!
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1.4 ELEMENTY ZABEZPIECZAJACE

Nizej wymienione czesci maszyny sg elementami zabepieczajacymi i
muszg by€ utrzymane w nienagannym stanie technicznym

Filc uszczelniajacy Ostona przeciwpytowa

Ostona boczna = Ostona przeciwpytowa,zabezpieczenie
tasmy szlifujgcej
Korpus maszyny = Zabezpieczenie tadmy szlifujacej

Ostona paskéw klinowych V-belt protection

1.5 WYPOSAZENIE MASZYNY

1.5.1 WYPOSAZENIE PODSTAWOWE

. 1 Maszyna gotowa do szlifowania

. 1 Instrukcja obstugi

. 1 Worek na pyt

. 1 MultiClip

. 1 Wspornik kabla

. 1 Pierscien odcigzajacy

. 1 Przedtuzacz, dtugo$¢ 10 m:
dla silnikéw jednofazowych 3 x 2.5 mm2
dla silnikéw trojfazowych 5 x 1.5 mm2

. 1 Torba narzedziowa

J 1 Klucz oczkowy 13 mm i 10 mm

. 1 Klucz ptaski 17 mm

. 1 Klucz imbusowy 4 mm

. 1 Klucz imbusowy 5 mm

. 1 Klucz imbusowy 6 mm

. 1 Przyrzad do regulacji kétek

. 1 Klucz do odkrecania walca szlifujacego

. 1 Maska przeciwpytowa z filtrem klasy P3

1.5.2 WYPOSAZENIE OPCJONALNE

. Uchwyt do przenoszenia

. TransCart - wdzek transportowy

. Pas ochronny

. Stuchawki

J Whyltacznik bezpieczenstwa PRCD-S
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1.5.3 CZESCI PODLEGAJACE ZUZYCIU

W celu bezpiecznego i optymalnego dziatania maszyny nalezy w
regularnych odstepach czasu sprawdzi¢ stan ponizej wymienionych
czesci

W przypadku zuzycia lub uszkodzenia nalezy wymieni¢:

. Przedtuzacz

. Kabel silnika

. Filc uszczelniajacy
. MultiClip

. Paski klinowe

. Kota pasowe

. Napinacz

. Walec szlifujacy

(przy codziennym uzytkowaniu, wymieni¢ co 1 - 2 lata
. Rolka napinacza

(przy codziennym uzytkowaniu, wymieni¢ co 1 - 2 lata
. Rolki prowadzace napinacza
. Rolka odbojowa na korpusie maszyny
. Ostona boczna
. Worek na pyt

. Pierscien odcigzajacy
. Tylne koto
. Kota boczne
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OSTRZEZENIE!

RYZYKO SMIERCI, USZKODZENIA CIALA,

POZARU:

Przed uruchomieniem maszyny nalezy
zapoznaé sie z instrukcjg bezpieczerstwa
oraz potencjalnymi zagroZeniami!

Nalezy odpowiednio poinstruowaé wspot-
pracownikéw! W przeciwnym razie osoby
te moga byé narazone na niebezpieczen-
stwo lub obrazenia!

Inforamcje o zagrozeniach i instrukcje
bezpieczeristwa przechowywaé w bezpie-
cznym miejscul

Nalezy przestrzegaé przepisy i wymaga-
nia prawne obowigzujace w danym kraju!

OSTRZEZENIA O ZAGROZENIACH | ZASADY BEZPIECZENSTWA
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OSTRZEZENIA O ZAGROZENIACH

OSTRZEZENIE!

RYZYKO SMIERCI na skutek uduszenia i RYZYKO OBRAZEN CIALA

Nigdy nie nalezy owija¢ kabla zasilajgcego wokét szyi lub innych
czesci ciata!

RYZYKO SMIERCI na skutek porazenia pradem elektrycznym:

Pod zadnym pozorem maszyna nie moze byé uzywana do szlifowa-
nia na mokro!

Nie wystawia¢ urzadzenia na dziatanie opadéw atmosferycznych!
Nie nalezy uzywaé urzadzenia w wilgotnym lub mokrym $rodowisku!

Aby chroni€ siebie i maszyne przed skutkami zwarcia w sieci zasila-
jacej nalezy uzywa¢ wytacznika bezpieczenstwa (numer czesci w
Sekcji 11, Czesci zamienne)!

Nalezy przestrzega¢ obowiazujace przepisy i wymagania praw-
ne w danym kraju!

W czasie wszelkich prac konserwacyjnych oraz podczas napraw
zwigzanych z osprzetem elektrycznym maszyna musi by¢ wyta-
czona, a wtyczka zasilania musi by¢ wyciggnieta z gniazdka.

Unika¢ dotykania uziemionych elementéw, na przyktad rury, grzej-
niki, piece, lodowki!

Jakos¢ kabla silnika i przewodu zasilajacego musi odpowiadaé
jakosci oryginalnych kabliLAGLER®!

Kabel silnika i kable zasilajgce muszg by¢ chronione podczas pracy
przed uszkodzeniami mechanicznymi i/lub elektrycznymi.

Nie przenosi¢ i nie ciaggna¢ maszyny za kabel! Nie ciggna¢ kabla w
celu wyjecia wtyczki z gniazdka! Kable chroni¢ przed goracem,
olejem i ostrymi krawedziamil!
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OSTRZEZENIE!

RYZYKO $MIERCI od niezabezpieczonego tadunku

° W czasie transportu samochodem lub podobnym, maszyny oraz
wszelkie elementy muszg by¢ zabezpieczone przedprzemie-
szczaniem

RYZYKO WYBUCHU od iskry podczas szlifowania lub od wysokiego
steZenia pylu w powietrzu:

. Nie uzywaé maszyny w poblizu:
- zrédet ognia,
- tatwopalnych cieczy lub gazéw,
- potencjalnie wybuchowych obszardw!

J Nie pali¢ w zapylonym $rodowisku, na przyktad podczas
szlifowania lub oprdzniania worka!

RYZYKO POZARU od iskry podczas szlifowania lub od samozaptonu

Przed przystgpieniem do szlifowania bitej lub kreconej podtogi
tby wszystkich gwozdzi lub wkretdw nalezy dostatecznie gteboko
schowaé, tak aby nie mogty by¢ przeszlifowane:

- gwozdzie dobi¢ za pomocg mtotka i pobijaka!
- $ruby dokrecic!

. Istnieje duze ryzyko pozaru podczas szlifowania drewna z duzg
ilocig zywicy, na olejowanych, woskowanych podtogach lub
metalu! Dlatego maszyna musi by¢ zawsze doktadnie oczyszczo-
na bezposrednio po szlifowaniu! Nalezy zwroci¢ uwage na napi-
sy ostrzegawcze umieszczone na farbach, olejach i woskach!

. Scierki, pady itp., ktére zostaty zanurzone w oleju lub wosku
mogg ulega¢ samozaptonowi! Nalezy zwr6ci¢ uwage na napisy
ostrzegawcze umieszczone przez producentow farb, olejow i
woskow!

. Worek musi by¢ zawsze usuwany z urzadzenia bezposrednio po
szlifowaniu i oprozniany do niepalnego pojemnika na zewnatrz!
Pojemnik przykrywac niepalng pokrywa, (Sekcja 5.4, OpréZnianie
worka)!

. Worki na pyt nalezy zawsze transportowac i przechowywaé w
zamknietych i niepalnych pojemnikach!

. Maszyne nalezy zawsze transportowac i przechowywac bez
worka na pyt!
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OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU od przegrzanych kabli:

Stosowac wytacznie ponizsze kable silnikowe i przedtuzacze:

- Maszyny z silnikiem 220V lub 230V: Kable tréjzytowe o
przekroju przewoddw co najmniej 2,5mm?.

- Maszyny z silnikiem 400V: Kable pieciozytowe o przekroju
przewoddw co najmniej 1,5mm?.

Maksymalna dtugo$¢ przedtuzacza nie powinna przekraczaé
20m!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA spowodowane przez pyk:

Upewnij sie, ze worek jest prawidtowo zamocowany na
maszynie!

Nie wolno uzywaé uszkodzonych, wypranych ani naprawianych
workow!

Nie pracowac¢ z przepetnionym workiem na pyt (Sekcja 5.4
Oproznianie worka)!

Jesli urzadzenie pracuje prawidtowo, warto$¢ emisji pytu nie zosta-
nie przekroczona! Worek opréznia¢ na zewnatrz! Podczas opréz-
niania worka nalezy nosi¢ maske do ochrony drog oddechowych
(co najmnigj z filtrem klasy P2)!

Zaktada¢ maske do ochrony drog oddechowych (co najmniej z
filtrem klasy P2) przy prowadzeniu innych prac, podczas ktérych
tworzy sie kurzu, na przyktad podczas czyszczenie maszyny!
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UwAGA!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obracajacych
sie czesci maszyny:

o Do obstugi maszyny wymagany jest jeden operator. W zwigzku z tym,
ze wzgledow bezpieczenstwa tylko jedna osoba moze przebywac¢ w
obszarze roboczym podczas obstugi maszyny!

o Przed wigczeniem urzadzenia upewnij sie, ze wszystkie narzedzia
zostaly usuniete z maszyny!

o Urzadzenie nie moze by¢ uruchomione, gdy jest pochylone do tytu
lub do przodu!

e Urzadzenie nie moze by¢ uruchomione, jezeli walec szlifujacy
spoczywa na podtodze!

. Nigdy nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru!
. Nie dotyka¢ obracajacych sie czesci maszyny

. Nie pozwala¢ dzieciom lub osobom trzecim dotyka¢ urzadzenia lub
kabli i trzymac¢ je z dala od obszaru roboczego!

. Do pracy nie zaktada¢ luznej, zwisajacej odziezy lub hizuterii!

Mogtyby one zostaé wciggniete przez ruchome czesci maszyny!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i RYZYKO USZKODZENIA MIENIA od
przypadkowego uruchomieniem maszyny:

. Wtyczka musi byé zawsze wyjeta z gniazdka gdy urzadzenie
jest wytgczone!

. Upewnij sie, ze przetacznik ON/OFF nie jest ustawiony na ON,
gdy urzadzenie jest podtaczane do sieci zasilajacej!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i RYZYKO USZKODZENIA MIENIA spowo-
dowane stoczeniem sig, przewroceniem lub upadkiem maszyny:

e Maszyna, gdy nie jest w uzywana, musi by¢ zabezpieczona przed
stoczeniem sie, przewréceniem lub upadkiem!

e Zawsze nalezy sie upewni¢, ze urzadzenie stoi bezpiecznie!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i RYZYKO USZKODZENIA MIENIA spowo-
dowane uzyciem nieodpowiednich czesci:

o Nalezy uzywac tylko i wytacznie narzedzi, akcesoriow i czeSci
zamiennych dla HUMMEL® z firmy LAGLER® (Sekcja 11, Czesci
zamienne)!

Roszczenia gwarancyjne lub roszczenia za szkody spowodowane
przez uzycie zamiennikéw nie beda przyjmowane!

Lagler
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UwAGA!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA spowodowane przez halas:

Stosowac $rodki ochrony stuchu podczas prowadzenia prac wytwa-
rzajgcych hatas! Nalezy przestrzegac przepisy i wymagania prawne
obowigzujgce w danym kraju!

RYZYKO USZKODZENIA MIENIA:

Nie przechowywa¢ maszyny z opuszczonym walcem szlifujgcym!
W przeciwnym wypadku podtoze moze ulec zarysowaniu a walec
szlifujgcy deformaciji!

Nigdy nie przeprowadza¢ prac konserwacyjnych lub wymiany
czesci na nowo wyszlifowanej podtodze! W ten sposéb bedzie
mozna unikng¢ zarysowan lub innych uszkodzen podtogil

Niewtasciwy transport spowoduje uszkodzenie maszyny!

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Zapewni¢ dobre o$wietlenie w miejscu pracy!

Dobrze o$wietlone budowy zmniejszajg ryzyko obrazen i pozwa-
lajg lepiej ocenic jakos¢ pracy.

Utrzymywaé porzadek w miejscu pracy!
Nieporzadek w miejscu pracy zwigksza ryzyko powstania wypadkow

Uzywa¢ odpowiednich maszyn!

Do ciezkich prac nie uzywaé¢ maszyn o niskiej wydajnosci lub dodat-
kowych urzadzen . Nie nalezy uzywac¢ urzadzen do prac, do ktorych
nie sg przeznaczone.

Nie przecigza¢ maszyny!
Maszyna dziafa lepiej i bezpieczniej w okre$lonym zakresie mocy.

Nie pochylaé sie zbyt mocno nad maszyna!

Unika¢ nienaturalnych pozycji. Upewni¢ sie, ze w kazdym
momencie pracy z maszyng bedzie zachowana réwnowaga i
stabilna pozycja.

Badz uwazny!

Podczas pracy nalezy by¢ skupionym. Pracowac ostroznie i nie
uzywac¢ maszyny w przypadku braku koncentracji.
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Dbaé o maszyne!

- Utrzymywac maszyne w czystosci

- Postepowac zgodnie ze wskazowkami zawartymi w instrukcji
dotyczacymi czyszczenia i konserwacji

- Uchyty utrzymywacé czyste i wolne od olejéw i smardw.

Sprawdzié czy maszyna nie ma uszkodzef!

Przed rozpoczgciem korzystania z urzadzenia, nalezy sprawdzié
elementy zabezpieczajace, aby upewnic sie, ze sg one w niena-
gannej kondycji.

Sprawdzi¢, czy ruchome czesci dziatajg prawidtowo i nie sq
zapieczone/zatarte, ze cze$ci nie sg uszkodzone, czy wszystkie
elementy sg w idealnym stanie i sq prawidtowo zamontowane i czy
wszystkie inne elementy, ktére mogtyby wplyna¢ na prace maszyny
sq w porzadku.

Uszkodzone elementy i czeSci musza by¢ wymienione przez autory-
zowany punkt serwisowy, 0 ile instrukcja obstugi nie stanowi
inaczej.

Uszkodzone elementy elektryczne muszg zosta¢ wymienione przez
wykwalifikowanego elektryka.

Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie mozna go uruchomié lub wytaczy¢
za pomocg wytacznika.

Bezpiecznie przechowywaé maszyne

Maszyne przechowywaé w suchym, zamknietym, niedostepnym
dla dzieci pomieszczeniu!
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DANE TECHNICZNE

Dane techniczne

3.1 DANE NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ

3.1.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA MASZYNY

Aby odczyta¢ dane umieszczone na tabliczce znamionowej HUMMEL®
maszyna musi by¢ wylaczona (Sekcja 4.4, Wytgczanie maszyny)!

1 Wyjaé wtyczke z gniazdka!

rys.2  Wyjac wtyczke z gniazdka i otworzy¢ ostone paskéw , , .
klino%vychy #e9 2 Otworzy¢ ostong paskow klinowych (rys. 2).

3 Po odczytaniu tabliczki znamiononwej zamkna¢ ostone!

Tabliczka znamionowa jest umieszczona na korpusie maszyny ponizej
napinacza paska klinowego wentylatora (rys. 3).

Na tabliczce znamionowej umieszczone sg nastepujace dane (rys. 4):

1 Producent
2 Numer seryjny (Mach.-No.)
3 Rok produkciji (Year)
4 Nazwa maszyny (Type)
5 Waga maszyny w kg (Weight)
rys. 3 Tabliczka znamionowa na korpusie maszyny . .
6 Obroty walca szlifujgcego 1/min (Rpm on drum)
1 Eugen Lagler GmbH 1 Kra] prOdUKCJI
Kappelrain 2
D-74363 Gliglingen-Frauenzimmern
Tel. +49 7135 98900 www.laegler.com
FuBbodenschleifmaschine
2 Mach. -No. 3 Year 4 Type
XXXXX-XX XXXX HUMMEL
5 Weight 6 Rpm on drum
XX kg XXXX
2 XXXXX-XX ;
7 Made in Germany c E _
rys.4  Dane na tabliczce znamionowej
" Lagler
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3.1.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA SILNIKA

Tabliczka znamionowa silnika HUMMEL® jest umieszczona na skrzynce
rozdzielczej (rys. 5)

Na tabliczce znamionowej umieszczone sg nastepujace dane (rys. 6):

Producent

Numer seryjny (Mach.-No.)

Rok produkcji (Year)

Typ silnika (Type)

Wymagane napiecie w voltach (V)
Pobor pradu w amperach (A)
Czestotliwos¢ silnika (Hz)

Moc silnika (KW)

Obroty silnika 1/min (Rpm)

W 00 N O 01 A W NN =

-
(=]

Wspétczynnik mocy cos phi

—
-

Klasa izolacji (Insul. Cl.)

-
N

Stopien ochrony (Prot. Cl.)

-
w

Rodzaj pradu

—
=

Kraj produkcji

3.2 DANE MASZYNY

DANE TECHNICZNE

Q\(\%

rys. 5 Tabliczka znamionowa silnika na skrzynce rozdzielczej

1 Eugen Lagler GmbH
Kappelrain 2
D-74363 Gliglingen-Frauenzimmern
Tel. +49 7135 98900 www.laegler.com

2 Mach. -No. 3 Year Type
XXXXX - XX XXXX BG 112

Vv A Hz KW Rpm cos
5 XXX 6 XX 7 XX 8 XX 9 XXXX 10 0.XX
1 énsul.Cl. 12 Prot.Cl. 13 Xé/pe of Current

IP54
2 XXXXX-XX

14 Made in Germany c €

Fig.6  Data on motor type plate.

Producent Eugen Lagler GmbH

Rodzaj maszyny cykliniarka taSmowa

Nazwa maszyny HUMMEL®

Numer seryjny patrz tabliczka znamionowa

Rok produkcji patrz tabliczka znamionowa

Typ silnika silnik jednofazowy NOTE:
Napiecie 230V 220V

50 Hz 60 Hz 60 Hz

Czgstotliwosc¢ (CPS) (CPS) (CPS)

Moc 2.2 kW 2.9 kW
Wymagane zabezpieczenie sieci minimum | minimum | minimum
zasilajacej 16 A 20A 20A
Kondensator rozruchowy 60 pF 130 pF
Kondensator roboczy 40 pF 40 pF

The motor data indicated here refers
to machines used in Germany or USA.
Exported machines may have other data
that can be seen on the motor type plate.
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DANE TECHNICZNE
Typ silnika silnik trojfazowy
Napigcie 400 V
Czestotliwos$e 50 Hz (CPS)
Moc 4.0 kW
Wymagane zabezpieczenie sieci -
zasilajacej minimum 16 A
Klasa izolacji B
Stopien ochrony IP 54

Urzadzenia zabezpieczajace

uktad wyzwalania zanikowego,
wytgcznik termiczny jako
zabezpieczenie przecigzeniowe

Srednica walca szlifujgcego

175.5 mm

Szeroko$¢ walca szlifujacego

200 mm

Obroty walca szlifujgcego
- maszyna z silnikiem 50 Hz (CPS)
- maszyna z silnikiem 60 Hz (CPS)

2400 1/min (rpm)
2810 1/min (rpm)

(mierzone na uchwycie)

Rozmiar tasmy szlifujgcej 200 x 750 mm
Catkowita dtugo$é maszyny 1040 mm
Catkowita szerokos¢ maszyny 360 mm
Catkowita wysoko$¢ maszyny 1020 mm
Waga korpusu maszyn 41 kg
Waga silnika 34 kg
Waga rury odsysajace; 4 kg
Catkowita waga maszyny 79 kg
Emisje pytu w miejscu pracy pomiar
zgodny z wymaganiem GS- HO-15 z
niemieckiego ustawowego <1 mg/md
ubezpieczenia wypadkowego DGUV)
Warto$¢ emisji hatasu 76 dB(A)
Niepewno$¢ pomiaru wartosci 4 dB(A)
emisji hatasu
Catkowita warto$¢ drgan ay,,

< 2.5 m/s?
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W rozdziale opisano procedure uruchamiania maszyny HUMMEL®. W
celu wykluczenia mozliwosci uszkodzenia i awarii, istotne jest, aby

postepowac w kolejnosci przedstawionej ponize;.

ROZRUCH

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA

Przed przystapieniem do pracy z maszyng po raz pierwszy,
personel musi by¢ odpowiednio poinstruowany i przeszkolony!

4.1 PRZYGOTOWANIE MASZYNY DO PRACY

1 Ostroznie rozpakowaC urzadzenie. Dolna cze$¢ dostarczonej
skrzyni transportowej moze by¢ wykorzystana do przechowywania

lub transportowania maszyny (Sekcja 6, Transport

przechowywanie). Nalezy upewni¢ sie, ze materialy uzyte do

opakowania sg usuwane zgodnie z lokalnymi przepisami.

2 Przesuna¢ w dét dzwignie opuszczania (rys. 7, 1).

3 Whozy¢ rure ssacq do otworu w obudowie maszyny i w tym samym

czasie wiozy¢ pret gorny w pret dolny (rys. 7, 2).

4 Ostroznie dokreci¢ nakretke motylkowg w dolnym precie (rys. 8) i
nakretke motylkowa na korpusie maszyny (rys. 9).

rys. 7 Przy osadzaniu rury ssgcej upewnic sig, ze gorny
pret doktadnie wpasowat sig¢ w dolny pret!

rys 8 Po osadzeniu rury ssacej delikatnie dokreci¢
nakretke motylkowg na dolnym precie

rys. 9 Delikatnie dokreci¢ nakretke motylkowg w korpusie
maszyny




do gory

ROZRUCH
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Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesunigcie dzwigni do gory
(rys.10).

Zawiesi¢ wspornik kabla w gérnej czesci rury ssacej (rys.11)
Za pomoca opaski MultiClip mocno przymocowac worek na koncu

rury (rys. 12). W czasie zaktadania worka upewni¢ sie, ze otwér w
rurze ssacej nie jest zatkany.

Zwolni¢ blokade (rys. 13, 1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujacq sie
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 13, 2)

Pociagna¢ dzwignie napinacza do gory (rys. 13, 3). Pozwoli to
obnizy¢ rolke napinajacq

Ustawi¢ pas szlifujgcy na rolce napinacza (rys. 14) i nasuna¢ go na
rolke i walec szlifujacy (rys. 15).

Fig. 12 Zatozy¢ worek, mocno zawigza¢ sznurek (1) a
nastepnie zacisng¢ opaske MultiClip (2 i 3)

Fig. 13 Zwolni¢ blokadeg (1), zdja¢ pokrywe boczng (2) i
opusci¢ napinacz poprzez przesunigcie dzwigni
napinacza do gory (3)

Fig. 14 Ustawi¢ pas szlifujgcy na rolce napinacza

Fig. 15

Nasunag¢ pas szlifujgcy na rolke napinacza i walec
szlifujgcy tak aby walec byt catkowicie zakryty
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11 Ustawi¢ pas szlifujgcy tak, aby rownomiernie pokrywat walec (rys. 16, A). E] , ,

OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA POZARU od podczas szlifowania:

tasma szlifujgca w ustawieniu B na rys. 16 powoduje powstawanie
iskier podczas szlifowania! Nalezy kategorycznie unika¢ takiego
ustawienial ' '

12  Aby napig¢ pas szlifujacy, nacisna¢ dzwignig napinacza w dot (rys. 17). B
W przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia mienia lub obrazenia

cialal Fig. 16 Ustawic pas szlifujcy tak, aby rownomiernie pokrywat
walec (A). Unikac ustawienia B (RYZYKO POZARU)!

13 Podiaczyé¢ urzadzenie do sieci zasilajace; Sekcja 4.2
Podlaczenie kabla zasilajgcego

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obracaja-
cych sie cze$ci maszyny:

* Przed wigczeniem urzadzenia tasma szlifujgca musi byé

napieta (rys. 17)! rys. 17 Napia¢ pas szlifujacy poprzez opuszczenie dzwigni
napinacza. W przeciwnym wypadku moze dojsé do

e Przed wigczeniem urzadzenia zawsze nalezy podnies¢ walec
szlifujacy z podtogi (rys. 19)!

14  Przed rozpoczeciem szlifowania, dokladnie sprawdzi¢ ustawienie
tasmy szlifujacej! W razie potrzeby skorygowaé Sekcja 7.3,
Sprawdzanie i ustawianie biegu tasmy szlifujgcej

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obracaja-
cych sie cze$ci maszyny:

rys. 18 Zatozy¢ ostone boczna,

e Nigdy nie sigga¢ w obreb pasa szlifujacego, gdy maszyna
jest uruchomional

e W czasie rozruchu testowego, nalezy upewni¢ sie, ze zadne
przypadkowe przedmioty nie znajdujq sie w poblizu
maszyny i nie zostana zabrane przez pas szlifujacy oraz
zadne osoby nie przebywaja w obszarze zagrozenia!

Ldgler 9



rys. 19 Uniesc walec szlifujacy poprzez przesunigcie dzwigni
do gory

L

1‘%

rys. 20 Wiozy¢ wtyczke kabla silnikowego w gniazdo przedtu-
zacza (1). Zatozy¢ pierscien odcigzajacy na przediuza-
czu (2).

rys. 21 Zamontowaé pierscien odcigzajacy na wsporniku kabla

20
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15  Po sprawdzeniu i ustawieniu biegu tasmy szlifujgcej zamkna¢
pokrywe boczng (rys. 18).

16  Maszyna jest gotowa do pracy (Sekcja 4.3 Wigczanie maszyny).

4.2 PODLACZANIE KABLA ZASILAJACEGO

OSTRZEZENIE!

RYZYKO SMIERCI na skutek porazenia pradem elektrycznym:

® W celu ochrony siebie jak i maszyny przed skutkami
zwar€ w sieci zasilajacej nalezy stosowaé wytacznik
réznicowo-pradowy PRCD

e Nalezy przestrzegaé¢ obowiazujace przepisy i wymogi
prawne dla swojego kraju!

RYZYKO POZARU z powodu przegrzania kabli:

o tylko i wylacznie moga byé stosowany nastepujace kable

silnikowe i kable zasilajace:

- Maszyny z silnikiem 220V lub 230 V:
Kable trojzytowe o przekroju przewoddw co najmniej
2,5 mm?!

- Maszyny z silnikiem 400 V:
Kable pieciozytowe o przekroju przewoddw co najmniej
1,5 mm?2!

o Maksymalna dtugo$¢ przedtuzacza nie moze przekraczaé
20 m!

1 Unie$¢ walec szlifujacy poprzez przesunigcie dzwigni do gory (rys.
19).

2 Whozy¢ wtyczke kabla silnikowego w gniazdo przedtuzacza (rys. 20,
1).

3 Zatozy¢ pierscien odcigzajacy na przediuzaczu (rys. 20, 2) i
zamontowa¢ go na wsporniku kabla (rys. 21).

4 Podtaczy¢ przedtuzacz do gniazdka.
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4.3 WLACZANIE MASZYNY

UwaGA!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obra-
cajacych sie czesci maszyny:

Przed wigczeniem urzadzenia tasma szlifujaca musi byé '
napieta (rys. 17)! rys. 22 Aby wiaczy¢ urzadzenie przekreci¢ przetacznik na

silniku do pozycji -START- i przytrzymac w tym
Przed wiaczeniem urzadzenia zawsze nalezy podnie$é polozeniu przez okolo 2 sekundy

walec szlifujacy z podtogi (rys. 19)!

Nie wolno zostawiaé uruchomionego urzadzenie bez nadzoru!

4.3.1 MASZYNY Z SILNIKIEM JEDNOFAZOWY (230V i 220V)

1 Unies¢ walec szlifujacy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys. 19)!

. . y ; Hiai rys. 23 Gdy silnik osiagnie petng predkos¢, zwolni€ przeta-
2 Aby wigczy¢ urzadzenie przekreci¢ przetgcznik na silniku do canik. Przelacznik automatycznie przeidzie do trybu

pozycji -START- i przytrzymac w tym potozeniu przez okoto 2 pracy -BETRIEB (WORKING)-
sekundy (rys. 22).

3 Gdy silnik osiagnie petng predkos¢, zwolni¢ przetacznik.
Przetacznik automatycznie przejdzie do trybu pracy -BETRIEB
(WORKING)- (rys. 23).

UWAGA!

Zbyt dtugie utrzymywanie przetacznika w pozycji -START-
skraca zywotnos$¢ kondensatora rozruchowego!

rys. 24 Aby wiaczy¢ urzadzenie przekreci¢ przetacznik na
silniku do pozycji -START-

4.3.2 MASZYNY Z SILNIKIEM TROJFAZOWYM (400V)

400 V

1 Unies¢ walec szlifujacy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys. 19)!

2 Aby wiaczy¢ urzadzenie przekrecic przetacznik na silniku do
pozycji -START- (rys. 24), przytrzymaé w tym potozeniu do
osiggniecia przez silnik petnej predkosci i zwolnié przetacznik.
Przetacznik automatycznie przejdzie do trybu pracy -1- (rys. 25).

rys. 25  Zwolni¢ przetacznik. Przetacznik automatycznie
przejdzie do trybu pracy -1- (rys. 25).

_g—® 21
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rys. 26 Silnik nie uruchamia sie w pozycji -START- (1) i $wieci
sie $wiatto na skrzynce elektrycznej (2)

Fig. 27  Oryginalna wtyczka LAGLER® z czerwong (A) lub
261t nakretka (B).

400 V

&
e

rys. 28  Zmiana obrot6w silnika poprzez obrécenie przetacznika
faz 0 180°.

22
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Jezeli silnik nie uruchamia sie w pozycji -START- na przetaczniku (rys.
26, 1), a $wiatto na skrzynce elektrycznej $wieci (rys. 26, 2), kierunek
obrotow silnika jest niewtasciwy.

Aby zmieni¢ kierunek obrotow silnika, nalezy:

1 Odfaczy¢ kabel silnikowy od przediuzacza!

2 Oryginalna wtyczka LAGLER® z czerwona nakretka na wyjsciu kabla
(rys. 27, A):

- Umiesci¢ wkretak w szczelinie przetacznika fazy we wtyczce
(rys.28, 1).

- Wcisng¢ wkretak i jednocze$nie obrdcic go o kat 180° (rys. 28, 2).

Oryginalna wtyczka LAGLER® z zéta nakretka na wyjsciu kabla
(rys. 27, A):

- Umiesci¢ wkretak w szczelinie przetacznika fazy we wtyczce
(rys.28, 1).

- Obroci¢ wkretak o kat 180° do poczucia lekkiego oporu (rys. 28, 2).

UWAGA!

Przetacznik zmiany fazy mozna obracag tylko w jednym kierunku!

4.3.3 INFORMACJE OGOLNE

Jezeli w ekstremalnie niskich temperaturach wystepuja trudnosci z
rozruchem silnika nalezy postepowaé w nastepujacy sposoéb:

1 Wytaczyé maszyne (Sekcja 4.4 Wyfaczanie maszyny) i zdja¢ paski

klinowe (Sekcja 7.10, Wymiana i napinanie pasow klinowych).

2 Wigczy¢ maszyne bez pasow klinowych (Sekcja 4.3, Wfgczanie
maszyny).

3 Gdy silnik rozgrzeje sie, wytaczy€ urzadzenie (rozdziat 4.4
Wyfgczanie maszyny) i zatozy¢ paski klinowe (sekcja 7.10,
Wymiana i napinanie paséw klinowych).
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4.4 WYLACZANIE MASZYNY

1 Przed wytaczeniem maszyny unie$¢ walec szlifujacy poprzez
przesuniecie dzwigni opuszczania do gory (rys. 29)

2 Przekreci¢ wytacznik do potozenia -0- (rys. 30)

3 Poczekaé az walec szlifujacy sie zatrzymal!

DwAGA

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA

e Po wytaczeniu maszyny zawsze wyciggaé wtyczke z
gniazdka!

e Zabezpieczyé maszyne przed przemieszczaniem! Na
przykiad, umiescié kawalek ptaskiego drewna pomiedzy
podtoga a obudowa urzadzenia (rys. 31).

UWAGA!

Nie nalezy przechowywaé maszyny z opuszczonym walcem
szlifujagcym! W przeciwnym wypadku materiat $cierny moze
zarysowacé podtoze a walec szlifujgcy moze ulec uszkodzeniu!

rys. 29  Unies¢ walec szlifujacy poprzez przesunigcie dzwigni
do gory

230V
220V

rys. 30 Aby wylaczy¢ maszyne przekreci¢ wytacznik do
potozenia -0-

rys. 31 Zabezpieczyé maszyne przed przemieszczaniem!

23



PRACA Z MASZYNA HUMMEL®

(5]

Praca z maszyng HUMMEL®

OSTRZEZENIE!

RYZYKO SMIERCI od porazenia pradem

Maszyna nie moze by¢ uzywana do prac na
mokro!

24

5.1

WSKAZOWKI DOTYCZACE UZYTKOWANIA

UWAGA!

Zawsze nalezy szlifowaé od lewej do prawej! Zapewnia to,
ze boczne lewe koto zawsze znajduje sie na nowo szlifowa-
nej powierzchni, co czyni powierzchnie bardziej réwna po
kazdym przejezdzie maszyny i zabezpiecza przed powsta-
waniem tzw. ,,fali”

Jeden pas szlifowania odpowiada jednemu przejazdowi do
przodu i do tytu po w tym samym $ladzie bez przesuniecia!

Zaleca sie aby kolejne pas szlifowania byt przesuniety
wzgledem poprzedniego o 50% w prawo

Aby unikna¢ zbyt gtebokich sladéw szlifowania wynikajacych z
zatozenia tasmy szlifujgcej z grubym ziarnem, szlifowanie nalezy
rozpocza¢ tadma szlifujgca 0 najmniejszym, mozliwym uziarmnieniu.

Przeprowadzi¢ testowe szlifowanie przy uzyciu taSm o uziarnieniu
50 lub 60 (kilka przejazdow szlifujacych). Jesli wynik jest zadowa-
lajacy i przewiduje sie dobry rezultat szlifowania w rozsadnym
czasie, to najbardziej wydajnym bedzie rozpoczecie prac tym
uziarnieniem.

Aby zapobiec pozostawianiu rys wykonanych przez poprzednio
uzyte uziarnienie nigdy nie nalezy pomija¢ wiecej niz jedng
ziarnistosc.

Zawsze nalezy doktadnie odkurzy¢ podioge bezposrednio przed
kazdym etapem pracy(szlifowanie, kitowanie lub polerowanie).

Oczysci¢ kota maszyny przed rozpoczeciem kazdej nowej operacii
szlifowania.

Aby unikna¢ $ladow obrébki uzywaé paséw szlifujgcych taczonych
na styk i wzmocnionych tadmg

Po wymianie tasmy szlifujacej, rozpocza¢ prace w stabo
o$wietlonych obszarach pomieszczenia, w celu zniwelowania
poczatkowej agresywno$¢ materiatu szlifujacego.
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5.2 REGULACJA DOCISKU WALCA SZLIFUJACEGO

Dzwignia moze hy¢ uzywana do ustawienia trzech réznych dociskdw
walca. Te trzy stopnie to - GRUBY / SREDNI/ DROBNY - sg 0znaczone na
tabliczce jako - GROB/MITT/FEIN - (rys.32)

Wskaznik docisku walca odnosi sie do grubosci ziarna na tasmie
szlifujgcej. Nacisk szlifowania nalezy dostosowaé do zastosowanego
uziarnienia i redukowac je wraz ze zwiekszaniem stopnia ziarnistosci.
Mechanizm ten pozwala na ustawienie odpowiedniego docisku walca
bebna do stopnia uziarnienia.

GROB (GRUBY) = duzy docisk do grubego ziarna
MITT. (SREDNI) = éredni docisk do $redniego uziarnienia
FEIN (DROBNY) = lekki docisk do drobnego uziarnienia

Aby unikna¢ przetar¢ podczas szlifowania podtdg wykonanych z migkkiego
drewna nalezy zredukowa¢ docisk walca i zwiekszy¢ predko$¢ szlifowania

5.3 WYMIANA TASMY SZLIFUJACEJ

W zalezno$ci od etapu i rodzaju szlifowania, mozna wybra¢ rézne stopnie
uziarnienia tasmy szlifujgcej. W celu zmiany taSmy, nalezy postepowaé w
nastepujacy sposob:

1 Unie$¢ walec szlifujacy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.33)!

2 Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!
3 Zwolni¢ blokade (rys. 34, 1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujaca sie
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 34, 2)

4 Aby zwolni¢ tadme szlifujgcg pociagna¢ dzwignie napinacza do
gory (rys. 34, 3). Pozwoli to obnizy¢ rolke napinajacq

PRACA Z MASZYNA HUMMEL®

rys. 32 Dzwignia moze by¢ uzywana do ustawienia trzech
réznych dociskéw walca.

rys. 33 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesunigcie dzwigni
opuszczania do gory.

NN
O
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rys. 34 Zwolni¢ blokade (1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujaca
sig po prawej stronie obudowy maszyny (2), pociagnac
dzwignie napinacza do gory (3)
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PRACA Z MASZYNA HUMMEL®

5 Sciagnag tasme szlifujaca z napinacza i walca szlifujacego (rys.35).

6 Ustawi¢ nowy pas szlifujgcy na rolce napinacza (rys. 36) i nasungé
go na rolke i walec szlifujacy (rys. 37).

1 Ustawi¢ pas szlifujacy tak, aby rownomiernie pokrywat walec
(rys.38, A).

rys. 35  Sciagnaé tasme szlifujaca

OSTRZEZENIE

RYZYKO POWSTANIA POZARU podczas szlifowania

tasma szlifujgca w ustawieniu B na rys. 38 powoduje powsta-
wanie iskier podczas szlifowania! Nalezy kategorycznie unikaé
takiego ustawienia!

rys. 36 Ustawi¢ nowy pas szlifujacy na rolce napinacza

rys. 37 Nasunag pas szlifujacy na rolke napinacza i walec rys. 38 Ustawic pas szlifujgcy tak, aby réwnomiernie pokrywat
szlifujgcy i ustawi¢ go tak, aby réwnomiernie walec (A). Unikaé ustawienia B withoutfail
pokrywat walec (RYZYKO POZARU)!

2 Lagler
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PRACA Z MASZYNA HUMMEL®

8 Aby napiag¢ pas szlifujacy, nacisngé dzwignie napinacza w dot (rys.
39). W przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia lub obrazenia!

9 Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej (Sekcja 4.2 Podfaczenie

kabla zasilajgcego).
rys. 39 Aby napia¢ pas szlifujacy, nacisna¢ dzwignig napina-

e
cza w dét. W przeciwnym razie moze doj$¢ do

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obra- uszkodzenia lub obrazenia!
> L ) ’»I \

7

cajacych sie cze$ci maszyny:

* Przed wiaczeniem urzadzenia tasma szlifujgca musi by¢ napieta
(rys.39)!

« Przed wigczeniem urzadzenia zawsze nalezy podnies¢ walec
szlifujgcy z podtogi (rys. 33)!

10  Przed rozpoczeciem szlifowania, doktadnie sprawdzié
ustawienie tasmy szlifujacej! W razie potrzeby skorygowaé
(Sekcja 7.3, Sprawdzanie i ustawianie biegu tasmy szlifujgcej)!

UwGA!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od
obracajacych sie cze$ci maszyny

rys. 40  Zatozy¢ ostong boczng

o Nigdy nie siega¢ w obreb pasa szlifujacego, gdy maszyna
jest uruchomional

e W czasie rozruchu testowego, nalezy upewni¢ sie, ze zadne
przypadkowe przedmioty nie znajduja sie w poblizu
maszyny i nie zostang zabrane przez pas szlifujacy oraz
zadne osoby nie przebywaja w obszarze zagrozenia!

11 Po sprawdzeniu i ustawieniu biegu tasmy szlifujacej zamknag¢
pokrywe boczna (rys. 40).

12  Maszyna jest gotowa do kolejnego szlifowania.
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rys. 41 Zwréci¢ uwage na ostrzezenia znajdujace sie na rurze ssacej

28
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5

5.4 OPROZNIANIE WORKA NA PYL

OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA POZARU od iskier podczas szlifowania:

e Po zakonczeniu szlifowania worek musi by¢ zawsze
$ciagniety z urzadzenia i oprézniony na zewnatrz do
niepalnego pojemnika

o Pojemnik nalezy zamyka¢ niepalng pokrywa

e Worki na pyt zawsze nalezy transportowaé i przecho-
wywaé w zamknietych i niepalnych pojemnikach!

o Nalezy zwr6ci€ uwage na ostrzezenia znajdujace sie na
rurze ssacej (rys. 41)!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA spowodowane pytem:
Aby zapewni¢, ze ilo$é pytu w powietrzu nie przekroczy dopu-
szczalnych pozioméw progowych, nalezy pamieta¢:

o Aby zapobiec pogorszeniu sig¢ wydajnosci zasysania ze
wzgledu na brak powierzchni filtracyjnej, worek na pyt musi
by¢ oprdzniony, najpozniej gdy jest wypetniony w jednej
trzeciej objetosci!

e Nie wolno pracowa¢ z przepetnionym workiem na pyH!

e Worek na pyt nalezy oprézni¢ na zewnatrz!

e Podczas oprozniania worka, nalezy nosi¢ maske do ochrony
drég oddechowych (przynajmniej z filtrem klasy P2)!

e Worka na pyt nie wolno pra¢, fata¢ lub naprawié w jaki-
kolwiek inny sposéb!

e Uszkodzone worki na pyt nalezy wymienié¢ na nowe!

Nalezy uzywa¢ wytacznie oryginalnych workéw LAGLER® przeznaczonych
dla maszyny HUMMEL® (numer cze$ci w Sekcji 11, Czesci zamienne)!

1 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.45).

2 Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

3 Zatozy¢ maske do ochrony drdg oddechowych (co najmniej z
filtrem klasy P2)!
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PRACA Z MASZYNA HUMMEL®

Sciagna¢ MultiClip (rys. 42,11 2) i poluzowaé sznurek worka
(rys.42, 3)

Zdja¢ worek i zaciggna¢ sznurek

Oprézni¢ worek na zewnatrz do niepalnego pojemnika i
zamkna¢ pojemnik niepalng pokrywa

Oprozniony worek na pyt nasung¢ na rure ssaca, mocno zaciagnaé
sznurek i MultiClip. Przy naktadaniu worka upewnic sie, ze otwor w
rurze ssacej nie jest zatkany. Nosié¢ maske do ochrony drog
oddechowych!

rys. 42 Sciagna¢ MultiClip (1 i 2) i poluzowaé sznurek worka (3)

_g—® 29
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Transport | przechowywanie

"

OSTRZEZENIE!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA

Podczas transportu maszyna oraz wszystkie elementy musza
by¢ zabezpieczone przed przesuwaniem sie!

RYZYKO POWSTANIA POZARU od iskier podczas szlifowania:

rys. 43

Maszyne transportowac lub przechowywac na ptaskim
kawatku drewna

e Olej lub wosk moze ulec samozaptonowi! Dlatego przed
transportem lub magazynowaniem maszyna musi byé
zawsze starannie oczyszczonal!

e Zawsze transportowaé i przechowywaé urzadzenia bez
worka na pyl Worek przechowywaé w zamknigtym
niepalnym pojemniku!

rys. 44

30

Maszyne transportowac lub przechowywaé na dnie
skrzyni, w ktorej byta dostarczona

UWAGA!

e Podczas transportu lub przechowywania, nalezy umiescié
ptaski kawatek drewna pomiedzy powierzchnia podiogi a
obudowa urzadzenia (rys. 43)! Zapobiega to przemieszczaniu
sie maszyny i utrzymuje beben z dala od bezposredniego
kontaktu z podtozem!

e Podczas transportu lub przechowywania, urzadzenie moze
byé€ réwniez przymocowane do dna skrzyni przy pomocy
dwaoch paskéw (fig. 44)! Pozwoli to uniknaé uszkodzenia
bebna szlifujgcego i zabezpieczy kota przed deformacja!
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6.1

DEMONTAZ MASZYNY PRZED
TRANSPORTEM

TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

Do transportu, urzadzenie moze zostac rozebrane na trzy czgsci: Rure
ssawnag, silnik i korpus urzadzenia. Podczas recznego transportu po
drogach i chodnikach, w celu ochrony két i bebna szlifujgcego, nalezy uzy¢
wdzka TransCart (numer czesci w Sekcji 11, Czesci zamienne).

Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.45).

Wylaczy€ maszyne i odigczyé kabel zasilajacy!

Oprozni¢ worek na pyt (Sekcja 5.4, Oprdznianie worka na pyf)

Poluzowa¢ dwie nakretki mocowania silnika na wsporniku nosnym

(rys. 46).
Nakretki nie powinny by¢ catkowicie usuniete ale poluzowane na

tyle aby mozna byto swobodnie Sciggnac silnik (rys. 47).

Otworzy¢ ostone boczng (rys. 48)

Poluzowa¢ paski klinowe obracajac $rube oczkowg na silniku w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (rys. 49).

Unie$¢ walec szlifujacy poprzez przesunigcie dzwigni
do gory

1ys. 45

M

w«mu(
-

rys. 46 Poluzowa¢ nakretki mocowania silnika

EJ‘ ’}A i

poluzowane nakretki (1) tyle aby mozna byto
swobodnie $ciagnaé silnik (2)

1ys. 47

rys. 48 Otworzy¢ ostone boczng

Poluzowac¢ paski klinowe obracajac $rube oczkowa w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

rys. 49

31



rys. 50  Zsuna¢ pasek klinowy wentylatora

rys. 51 Zsuna¢ pasek klinowy z kota pasowego. Jesli to konie-
czne, uzy¢ klucza oczkowego (zestaw kluczy serwiso-
wych) do obracania kota pasowego zgodnie z ruchem
wskazowek zegaral

rys. 52 Sciagnaé silnik z korpusu maszyny

rys. 53 Przesuna¢ dzwignig w dét aby beben szlifujacy obnizyt
sie na podtoge

32
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RYZYKO OBRAZEN!

Przy $ciaganiu i zakladaniu paskow klinowych, nalezy uwazaé¢
na palce poniewaz istnieje niebezpieczenstwo ich zgniecenia!

1

Obraci¢ kotem pasowym silnika i zsuna¢ pasek klinowy wentylatora
z kofa pasowego (rys. 50).

Obroci¢ kotem pasowym walca szlifujgcego i zsunaé pasek klinowy
z kota pasowego (rys. 51).

Jesli to konieczne, uzy¢ klucza oczkowego (zestaw kluczy
serwisowych) do obracania kota pasowego zgodnie z ruchem
wskazowek zegara!

UWAGA!

W kole pasowym bebna szlifujacego krecié¢ nakretkg za pomoca
klucza tylko w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, w
przeciwnym razie dojdzie do poluzowania nakretki (lewy gwint)!

10

Sciagnag silnik z korpusu maszyny (rys. 52) i zabezpieczy¢ go
przed przemieszczaniem lub uszkodzeniem w czasie transportu

Przesuna¢ dzwignie w dot (rys. 53) aby beben szlifujgcy obnizyt sie
na podtoge
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11 Poluzowac nakretke motylkowa na dolnym precie (rys. 54, 1)
i nakretke motylkowa na korpusie maszyny (rys. 54, 2)

12 Wyciggnag¢ rure ssacq z korpusu maszyny (rys. 54, 3)

UWAGA!

Nie dokrecaé nakretki motylkowej na obudowie maszyny gdy
rura ssaca jest usunieta (fig. 55)! W przeciwnym razie
obudowa maszyna moze peknac!

TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

rys. 54 Po poluzowaniu nakretki motylkowej na dolnym precie
(1) i nakretki motylkowej w korpusie maszyny(2), rura

ssgca moze by¢ wyciagnieta (3).

rys. 55

Nie dokrecac nakretki motylkowej na obudowie
maszyny gdy rura ssaca jest usunieta

33
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6.2 MONTAZ MASZYNY PO TRANSPORCIE

Jezeli HUMMEL® bedzie sktadany po transporcie, nalezy zastosowaé
nastepujaca kolejno$¢ czynnosci:

1 Przesuna¢ dzwignie w dét (rys. 56, 1).

2 Whozy¢ rure prowadzacg do otworu w obudowie maszyny i w tym
samym czasie wiozy¢ pret gérny w pret dolny (rys. 56, 2).

3 Ostroznie dokreci¢ nakretke motylkowa w dolnym precie (rys. 57) i
nakretke motylkowg na korpusie maszyny (rys. 58).

rys. 56  Przy osadzaniu rury ssacej upewni¢ sig, ze gormny pret
doktadnie wpasowat sie w dolny pret!

4 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.59).

5 Umiesci¢ silnik w tozu (rys. 60) i delikatnie dokreci¢ dwie nakretki
mocujace silnik (rys.61)

S

rys. 58  Ostroznie dokreci¢ nakretke motylkowa na korpusie rys. 59  Unies¢ walec szlifujgcy poprzez przesunigcie dzwigni
maszyny do gory

T

rys. 60  Umiesci¢ silnik w tozu rys. 61  Dokreci¢ dwie nakretki mocujace silnik

" Ldgler
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6 Zatozy¢ paski klinowe i naprezy¢ je poprzez dokrecenie $ruby
oczkowej silnika zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (rys.62)

1 Dokreci¢ dwie nakretki mocowania silnika (rys. 61)
8 Zamkna¢ ostone boczna (rys.63)

9 Zatozy¢ worek na pyt na rurze ssacej (Sekcja 4.1, Przygotowanie
maszyny do pracy)

10  Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej (Sekcja 4.2 Podfgczenie
kabla zasilajgcego).

11 Maszyna jest gotowa do uzycia

6.3 PRZECHOWYWANIE

TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA POZARU od iskier podczas szlifowania:

e Zawsze transportowaé i przechowywaé urzadzenia bez
worka na pyt

o Worek na pyt przechowywaé w niepalnym pojemniku

Jezeli maszyna bedzie przechowywana przez dtuzszy czas, nalezy
upewnic sie, ze wybrane miejsce jest suche i nie narazone na dziatanie
mrozu oraz nadmierne wahania temperatury

Maszyne przechowywaé w suchym, zamknigtym, niedostepnym dla
dzieci pomieszczeniu!

UWAGA!

Podczas przechowywania przez dtuzszy okres czasu, urzadzenie
umiesci¢ na dnie skrzyni, w ktérej byto dostarczone (rys. 44)!
Pozwoli to uniknaé uszkodzenia bebna szlifujacego i zabezpie-
czy kota przed deformacja!

rys. 62  Zatozy¢ paski klinowe i naprezy¢ je poprzez dokrecenie
$ruby oczkowej silnika zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara

rys. 63 Zamkna¢ ostone boczng
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PRACE KONSERWACYJNE | WYMIANA ZUZYWAJACYCH SIE CZESCI

Prace konserwacyjne | wymiana
Zuzywajacych sie czescl

OSTRZEZENIE!

RYZYKO SMIERCI od porazenia pradem RYZYKO OBRAZEN
CIALA od obracajacych sie czesci maszyny:

o Wszystkie wigksze prace konserwacyjne, a w szczegol-
nosci zwigzane z osprzetem elektrycznym, ze wzgledow
bezpieczenstwa musza by¢ przeprowadzane przez wykwa-
lifikowany personel!

o Wszystkie prace konserwacyjne nalezy przeprowadzaé
przy wytaczonym urzadzeniu i z wtyczka odtaczona od
gniazdka!

UWAGA!

o Nalezy uzywaé tylko i wytacznie oryginalnych czesci za-
miennych z firmy LAGLER®! Jest to jedyny sposab, aby
upewnié¢ sie, ze urzadzenie nadal bedzie funkcjonowaé

e poprawnie! Roszczenia gwarancyjne w stosunku do uszko-
dzen spowodowanych uzyciem zamiennikéw nie beda roz-
patrywane! Nigdy nie nalezy przeprowadzaé konserwacji
lub wymiany czesci na nowo szlifowanej drewnianej podto-
dze! W ten sposo6b bedzie mozna unikna¢ zarysowan lub
innych uszkodzef podtogi!

o Nie wolno uzywa¢ zadnych $rodkéw czyszczacych zawie-
rajacych rozpuszczalniki!

Okresowo, nie pozniej jednak, gdy zostanie zauwazone, ze nastapito
uszkodzenie, nalezy wykona¢ szereg czynno$ci serwisowych. Nalezy
uzywac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych z firmy LAGLER.
Nalezy pracowac w czystym, dobrze oswietlonym miejscu, postepujac
zgodnie z informacjami zawartymi w instrukcji obstugi. W zestawie
serwisowym, znajdujg sie wszystkie niezbedne narzedzia potrzebne do
przeprowadzenia prac opisanych ponizej.

Kontrola maszyny zajmuije tylko kilka minut, a moze to zapobiec powaznej
usterce spowodowanej przez drobne uszkodzeni. Prace konserwacyjne
powinny by¢ wykonywane regularnie w trosce o maszyne, a takze w trosce
0 wiasne bezpieczenstwo.



PRACE KONSERWACYJNE | WYMIANA ZUZYWAJACYCH SIE CZESCI

1.1 CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA POZARU od samozaptonu i od iskier
podczas szlifowania:

¢ Istnieje duze ryzyko pozaru podczas szlifowania drewna z
duza iloscig zywicy oraz olejowanych/woskowanych podtég!

e Urzadzenie musi by¢ zawsze doktadnie oczyszczone
bezposrednio po szlifowaniu!

o Nalezy zwrdci¢ uwage na informacje ostrzegawcze
umieszczone na farbach, olejach i woskach!

7.1.1 ZASADY OGOLNE

e Przed przystapieniem do pracy, nalezy wykona¢ nastepujacq
czynno$ci aby upewnic sie, ze maszyna jest w petni sprawna i
wykonuje szlif wysokiej jakosci:

e Sprawdzi¢ rolke napinacza i beben szlifujacy pod katem uszkodzen.
Oczysci¢ czesci i upewni¢ sie, ze gumowa powtoka nie jest
uszkodzona.

e Sprawdzi¢ ustawienie tasmy szlifujacej i w razie potrzeby poprawi¢
stosujgc tasme o uziarnieniu P120 (Rozdziaf 7.3, Sprawdzanie i
ustawianie tasmy szlifujgcej).

e  Sprawdzi¢, czy rolki prowadzace w napinaczu i wewnatrz obudowy
maszyny fatwo sie obracaja! Rolki prowadzace, ktdre nie moga sie
obracaé z tatwoscig powoduja iskrzenie podczas szlifowania i
muszg byé bezsprzecznie wymienione (numer czesci w Sekcji 11,
Czesci zamienne)!

e  Oczyscic kota maszyny.

e Sprawdzi¢ napiecie paskéw klinowych. W razie potrzeby skorygowaé
za pomocg $ruby oczkowej przy silniku (Sekcja 7.10, Wymiana i
napinanie pasow klinowych)

e  Sprawdzi¢ czy dzwignia podnoszenia i ciegna swobodnie pracuija,
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rys. 64  Unie$¢ walec szlifujacy poprzez przesuniecie dzwigni

do géry

E ™
}i

rys. 65  Zwolni¢ blokade (1), zdja¢ pokrywe boczng(2) i
obnizy¢ rolke napinacza przesuwajac dzwignie

do géry (3).

rys 66  Sciagnaé pas szlifujacy

. Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowg osprzetu elektrycznego
(przedtuzacze, wtyczki, ztacza).

7.1.2 DEMONTAZ |CZYSZCZENIE NAPINACZA

Jesli urzadzenie uzywane jest codziennie to przynajmniej raz w tygodniu
nalezy wymontowac i wyczy$ci¢ napinacz.

UWAGA!

Zabrudzony napinacz nie pozwala na dopasowanie sie tasmy
szlifujacej! Powoduje to powstawanie wad szlifierskich!

Kolejnos¢ postepowania podczas demontazu napinacza:

1 Unie$¢ walec szlifujacy poprzez przesunigcie dzwigni do gory
(rys.64).

2 Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!
3 Zwolni¢ blokade (rys. 65, 1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujaca sie
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 65, 2)

4 Pociagna¢ dzwignie napinacza do gory (rys. 65, 3). Pozwoli to
obnizy¢ rolke napinajacq

5 Sciagnag pas szlifujacy z napinacza i walca szlifujacego (rys. 66)

6 Jesli rolka napinacza ma by¢ zdemontowana (Sekcja 7.7, Wymiana
rolki napinajgcej), nalezy nacisna¢ dzwignie napinacza w dot
(rys.67).

1 Wykreci¢ dzwignie napinacza (rys. 68)

e @
—\

o >

rys. 67  Nacisna¢ dzwignig napinacza w dot

38

rys. 68  Wykreci¢ dzwignie napinacza

Lagler
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8 Podtrzymujac napinacz wykreci¢ trzy Sruby (rys. 69)! Zapobiegnie
to opadnieciu napinacza na walec szlifujacy

9 Ostroznie wyciagnaC napinacz (rys. 70) i wyczysci¢ go. Nigdy nie
uzywac srodkow zawierajacych rozpuszczalniki

OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA POZARU od iskier podczas szlifowania:

Obydwie rolki prowadzace napinacza powinny tatwo sie
obracaé (rys. 71)!

Rolki prowadzace, ktére nie moga sie obracaé z fatwoscia
powoduja iskrzenie podczas szlifowania i musza byé
bezsprzecznie wymienione (numer czesci w Sekcji 11, Czesci
zamienne)!

10  Zmontowaé w odwrotnej kolejnosci

11 Pozamontowaniu napinacza nalezy doktadnie sprawdzié¢ bieg
tasmy szlifujacej i w razie potrzeby skorygowaé (Sekcja 7.3,
Sprawdzanie i ustawianie biegu tasmy szlifujgcej)!

Regularna wymiana bgbna szlifujgcego i rolki napinacza gwarantuje staty
poziom wydajnosci i jakosci pracy. Jezeli maszyna jest uzytkowana
codziennie wymiane nalezy przeprowadzi¢ co 1 - 2 lata, w przeciwnym
razie co 3 - 4 lata (Sekcja 7.6, Wymiana bebna szlifujgcego i Sekcji 7.7,
Wymiana rolki napinacza).

rys. 69  Wykreci¢ trzy $ruby jednoczesnie podtrzymujac
napinacz

rys. 70 Ostroznie wyciggna¢ napinacz

rys. 71 Rolki prowadzace na napinaczu powinny si¢
swobodnie obracac! Jezeli tak nie jest musza by¢
wymienione!

39
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¥
L

rys. 72

40

Miejsca, ktdre powinny by¢ regularnie smarowane przy
pomocy oleju smarujacego

7.2  SMAROWANIE

Maszyny produkowane do roku 1997:

Co 100 godzin roboczych zaleca sie zaplikowanie w smarowniczki smaru
do tozysk.

UWAGA!

W maszynych produkowanych od roku 1998 smarowniczki
zostaty zastgpione samosmarujacymi sie tulejami z tworzywa.
Tuleje nie wymagaja smarowania! Nigdy nie nalezy uzywaé
aerozoli takich jak WD40 lub podobnych

Aby zagwarantowa¢ swobodng prace ruchomych elementéw zaleca sie
smarownie w regularnych odstepach czasu nastepujacych miejsc (rys.72):

A GOrng czeSc¢ ciegna przy ptytce dzwigni

B Ptytke dzwigni na uchwycie

Aby to zrobi¢, delikatnie przechyli¢ maszyne na jeden strone i zaaplikowac
niewielka ilos¢ oleju smarujgcego pozwalajac aby swobodnie wniknat w
szczeling

C Srube motylkowa na potaczeniu ciegien
D Rure ssac w miejscu mocowania w obudowie
E Srube motylkowa w korpusie maszyny

Do smarowania tych miejsc uzywac¢ tylko i wytacznie olejow
smarujacych — nigdy nie uzywaé smaréw lub aerozoli takich jak
WD40 lub podobnych

7.3 SPRAWDZANIE | USTAWIANIE BIEGU TASMY
SZLIFUJACEJ

Bieg tasmy szlifujacej musi byé sprawdzony po kazdej wymianie
tasmy, lub przynajmniej raz przed rozpoczeciem szlifowania!

wAGA:

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA:

W czasie testu beben szlifujacy musi byé podniesiony z
podtogi (rys. 73)!
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7.3.1 SPRAWDZANIE BIEGU TASMY SZLIFUJACEJ

1 Unies¢ walec szlifujacy poprzez przesuniecie dzwigni
opuszczania do gory (rys. 73)!

2 Wylaczy€ maszyne!

3 Zwolni¢ blokade (rys. 74, 1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujaca sie
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 74, 2)

rys. 73 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesunigcie dzwigni

do gory
UWAGA!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obraca-
jacych sie czesci maszyny:

o Nigdy nie siega¢ w obreb pasa szlifujacego, gdy maszyna
jest uruchomional

e W czasie rozruchu testowego, nalezy upewni¢ sie, ze zadne
przypadkowe przedmioty nie znajdujq sie w poblizu
maszyny i nie zostang zabrane przez pas szlifujacy oraz g
zadne osoby nie przebywaja w obszarze zagrozenia! rys. 74 Zwolni¢ blokade (1) i zdja¢ pokrywe boczna (2)

4 Maszyny z silnikiem jednofazowy (230V i 220V): 230V
Przekreci¢ przetgcznik do pozycji -TEST- i przytrzymaé w tym 220V
potozeniu przez okoto 2 sekundy (rys. 75). W tym samym
czasie kontrolowa¢ bieg tasmy szlifujgcej. Nastepnie zwolnié
wytacznik.

Maszyny z silnikiem tréjfazowy (400V)

Przekreci¢ przetacznik do pozycji -START- i przytrzymaé w tym

potozeniu przez okoto 2 sekundy (rys. 76).W tym samym cza- A

sie kontrolowac bieg tasmy szlifujacej. Nastepnie przekreci¢ rys. 75 Silnik jednofazowy

przetacznik do pozycji -0- Przekrecic przetacznik do pozycji -TEST- i przytrzy-
mac w tym potozeniu przez okoto 2 sek. W tym

samym czasie kontrolowa¢ bieg tasmy szlifujacej.
Nastepnie zwolni¢ wytacznik

5 Jesdli tasma szlfujgca przesuwa sie na zewnatrz (w kierunku A na
rys. 77) lub do wewnatrz (w kierunku B na rys. 77) konieczna jest
korekta ustawienia biegu tasmy szlifujacej (Sekcja7.3.2, Ustawie-
nie biegu tasmy szlifujgcej). Jesli bieg tasmy jest prawidtowy, nale-
zy zamontowac ostone boczna (rys. 78).

Syl

rys. 76 Silnik tréjfazowy:

Przekreci¢ przetacznik do pozycji -START- i przytrzy-
mac w tym potozeniu przez okoto 2 sek.W tym
samym czasie kontrolowa¢ bieg tasmy szlifujacej.
Nastepnie przekreci¢ przetacznik do pozycji -0-

_g—® 41
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rys. 77

Jezeli taSma szlifujaca przesuwa sig w kierunku A lub
B, koniczna jest regulacja biegu tasmy.

rys. 78

Zamontowac ostone boczng

L2

}

rys. 79

42

Ustawienie biegu tasmy szlifujcej i rolki napinacza
(patrz opis po prawej)

7.3.2 USTAWIENIE BIEGU TASMY SZLIFUJACEJ

Jezeli konieczna jest korekta ustawienia biegu tamy szlifujacej nalezy
wykona¢ nastepujace czynnosci:

1

Unies¢ walec szlifujacy poprzez przesunigcie dzwigni do gory
(rys. 73).

Wytaczyé maszyne!

Zwolni¢ blokade (rys. 74, 1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujaca sie
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 74, 2)

Sprawdzi¢, czy na rolce napinacza nie znajdujg sie jakiekolwiek za-
brudzenia. Jezeli tak, to rolka napinacza musi zosta¢ oczyszczona
(Sekcja 7.1.2, Demontaz i czyszczenie napinacza) a bieg tasmy
szlifujgcej musi by¢ ponownie sprawdzony (Sekcja 7.3.1, Spraw-
dzanie biegu tasmy szlifujgce)).

Do ustawiania biegu tasmy szlifujacej uzywac tasmy o jak najdrob-
niejszej ziarnistosci (= elastycznej taSmy szlifujacej). Im bardziej
elastyczna tasma szlifujgca tym bardziej precyzyjnie mozna ustawi¢
rolke napinacza.

Zatozy¢ tasme szlifujaca (Sekcja 5.3, Wymiana tasmy szlifujgce)) i
przeprowadzi¢ prébny rozruch (Sekcja 7.3.1, Sprawdzanie biegu
tasmy szlifujgcej).

Jezeli bieg tasmy szlifujacej jest nieprawidtowy (taSma przemieszcza
sig w kierunku A lub w kierunku B jak na rys. 77) nalezy jg obroci¢ i
ponownie wykonac test.

Jezeli taSma szlifujgca przesuwa sie do przodu (w kierunku A na rys.
77) i po obréceniu przesuwa si¢ do tytu (w kierunku B na rys. 77) lub
odwrotnie, oznacza to, ze tasSma szlifujgca jest stabej jakosci i nie
nadaje sie do uzytku (ksztatt stozkowy)!

Jezeli w obu przypadkach tasma szlifujgca przesuwa sie w tym
samym kierunku, rolka napinacza wymaga ponownej regulacji.

Jezeli konieczna jest regulacja rolki napinacza to nalezy poluzowaé
nakretke kontrujaca (rys 79, 1) i skorygowaé potozenie rolki za
pomoca $ruby (rys 79, 2):

A Zgodnie z ruchem wskazowek zegara:
tasma szlifujgca przesuwa sie do przodu

B Przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara:
tasma szlifujgca przesuwa sie do tytu
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1 Jezeli bieg tamy wydaje sie by¢ poprawny, nalezy dokreci¢
nakretke kontrujaca (rys. 79, 3)

UwaGA!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obraca-
jacych sie czesci maszyny

Jesli nakretki zabezpieczajace w gornej czesci napinacza nie sa
dokrecone, moga sie poluzowaé podczas pracy urzadzenia i
spas¢ na obracajace sie czesci!

UWAGA!

Jesli nakretki zabezpieczajace w gornej czesci napinacza nie
sa dokrecone, rolka napinacza moze si¢ przesuna¢! Bedzie to
miato negatywny wplyw na jakos¢ szlifowania!

8 Jezeli po korekcji bieg tasmy wydaje sie nie by¢ poprawny nalezy
powtdrzy¢ procedure

9 Po poprawnym ustawieniu biegu tasmy szlifujacej zamontowac
pokrywe boczna (rys. 78).

7.4 KONTROLA USTAWIENIA MASZYNY

UWAGA!

Najlepszy rezultat pracy uzyskuje sie, gdy walec szlifujacy szli-
fuje centralnie! Tylko przy takim ustawieniu uniknie sie sladéw
od zbyt glebokiego szlifowania jedng lub druga krawedzia!

Od czasu do czasu, na skutek nieprawidtowego transportu lub tez samo-
istnie, zdarza sie, ze urzadzenie jest nieprawidtowo ustawione. Nieprawi-
dtowe ustawienie objawia sie jednostronnym szlifowania walca szlifujace-
go, co prowadzi do powstawania Sciezek i zagtebien. Korekte ustawienia
maszyny przeprowadza sie w nastepujacy sposab:

1 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.73).
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rys. 80  Przechyli¢ maszyne do tytu na metalowe wsporniki.
Upewni¢ sie, ze maszyna stoi bezpiecznie!

/

rys. 81  Zdjaé rzeczywiste potozenie regulowanego kota za
pomoca przymiaru (koto z prawej strony patrzac od
dotu)

rys. 82  Jezeli maszyna bardziej szlifuje od strony A koto musi
by¢ przesunigte w kierunku B.
Jezeli maszyna bardziej szlifuje od strony C koto musi
by¢ przesunigte w kierunku D.

rys. 83  Poluzowac $rube na zacisku regulowanego kota

44

Wytaczyé urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

Przechyli¢ maszyne do tytu na metalowe wsporniki, dzigki temu
uzyska sie dostep do két (rys. 80). Upewni¢ sie, ze maszyna stoi
bezpiecznie!

Koto znajdujace sie po stronie paskéw klinowych moze by¢ regulo-
wane po poluzowaniu $ruby zaciskajacej. Drugie koto jest blokowa-
ne za pomoca Sruby.

W celu ustawienia, najpierw zdjac rzeczywiste potozenie regulowa-
nego kota za pomoca przymiaru (koto z prawej strony patrzac od
dotu). Oprze¢ przymiar na obudowie maszyny, w taki sposdb aby
wspierat sig po obu stronach korpusu maszyny oraz na regulowa-
nym kole. Jesli to konieczne, przekreci¢ gwintowany trzpien. Aby to
zrobi€, nalezy poluzowa¢ nakretke kontrujaca (rys. 81).

Jesli maszyna bardziej szlifuje od strony paskéw klinowych (A
narys. 82), koto musi by¢ odsuwane od ostony paskow klino-
wych (w kierunku B na rys. 82).

Jezeli maszyna bardziej szlifuje od strony pokrywy bocznej (C
narys. 82) koto musi by¢ dosuwane do ostony paskow
klinowych (w kierunku D na rys. 82).

Teraz nalezy ustawi¢ gwintowany trzpien przymiaru tak aby
uzyska¢ wymagang wysoko$¢

Poluzowa¢ $rube na zacisku regulowanego kofa (rys. 83) i
ponownie wesprze¢ przymiar na obudowie maszyny.

Za pomocg przymiaru ustawic koto tak, aby opona kota stykata sie z
gwintowanym trzpieniem i dokreci¢ $rube na zacisku

Wykona¢ szlifowanie testujace, aby sprawdzi¢ czy maszyna jest
prawidtowo wyregulowana. Jezeli nie, to procedura musi by¢
powtdrzona.
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1.5

KONTROLA ODSYSANIA PYtU

Aby zapewni¢ optymalne odsysanie pytu, zaréwno dla wtasnego bezpie-
czenstwa jak i innych, muszg by¢ przestrzegane nastepujace punkty :

1.6

Stosowacé tylko i wytacznie oryginaine worki LAGLER®

Nie wolno uzywac¢ uszkodzonych, wypranych, tatanych lub w
jakikolwiek inny spos6b naprawianych workow!

Upewni¢ sig, ze filc uszczelniajacy nie jest zuzyty lub uszkodzony

(rys. 84)
Sprawdzi¢ czy uktad ssacy nie jest zablokowany lub zabrudzony!

WYMIANA WALCA SZLIFUJACEGO

Stosowac tylko i wytacznie oryginalne walce szlifujace LAGLER® (numer
czesci zamiennej w Sekcji 11, Czesci zamienne)!

1

Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.73).

Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

Zwolni¢ blokade (rys. 85, 1) i zdja¢ pokrywe boczng znajdujaca sie
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 85, 2)

Pociagna¢ dzwignie napinacza do gory (rys. 85, 3). Pozwoli to
obnizy¢ rolke napinacza.

Sciagnaé pas szlifujacy z napinacza i walca szlifujacego

Przechyli¢ maszyne do tytu na metalowe wsporniki (rys. 80).
Upewni¢ sie, ze maszyna stoi bezpiecznie!

Odkreci¢ nakretke walca szlifujgcego kluczem oczkowym (patrz
zestaw kluczy serwisowych). Krecié zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara (lewy gwint) (rys. 86).

Jezeli to konieczne do luzowania nakretki mozna uzy¢ miotka
gumowego lub z tworzywa. Nigdy nie uzywaé stalowego miotka!

rys. 84  Filc uszczelniajacy nie moze nosic¢ $ladéw uszkodze-
nia. Uszkodzony filc musi byc wymieniony!

rys. 85  Zwolni¢ blokade (1), zdja¢ pokrywe boczna(2) i obnizy¢
rolke napinacza przesuwajac dzwignie do gory (3).

E//

= S

rys. 86 Odkreci¢ nakretke walca szlifujgcego. Krecié zgodnie z
ruchem wskazowek zegara (lewy gwint). Do luzowania
nakretki mozna uzy¢ mtotka gumowego lub z tworzywa
Nigdy nie uzywaé stalowego mtotka!

45
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8 Przekreci¢ walec szlifiujacy w taki sposob, aby rowek byt skiero-
wany do gory, co zapobiegnie wypadnieciu klina (fig. 87). Cia-
gna¢ walec szlifiujgcy w bok, na zewnatrz obudowy

Jezeli walec szlifiujacy jest zapieczony i nie chce sie poru-
szy€, nalezy pomac sobie listwa drewniang (fig. 88) tak aby
nie uszkodzié¢ maszyny! Nigdy nie prébowaé poluzowaé wal-
ca szlifujacego przez uderzanie mtotkiem!

9 Oczyscic 0§ i delikatnie jg naoliwi¢
rys. 87  Przekreci¢ walec szlifiujgcy w taki sposob, aby rowek
byt skierowany do gory, co zapobiegnie wypadnieciu

Kiina 10  Wcisnaé nowy walec szlifujacy. Zwrécié uwage na potozenie

klina!
[

11 Pozostate czynno$ci montazowe wykona¢ w odwrotnej kolejnosci

7.7  WYMIANA ROLKI NAPINACZA

Stosowac tylko i wytacznie oryginalne rolki napinajace LAGLER® (numer
czesdci zamiennej w Sekcji 11, Czesci zamienne)!

rys. 88 Jezeli walec szlifiujacy jest zapieczony i nie chce sie . , . . .. .
poruszy¢, nalezy pomoc sobie listwa drewniana, 1 Wyciggna¢ napinacz (Sekcja 7.1.2, Demontaz i czyszczenie

napinacza)

2 Umiesci¢ napinacz w imadle. Jesli nie mozna dotrze¢ do nakretki
kontrujgcej za pomoca klucza oczkowego, ponownie wkrecic
dzwignie do napinacza i pociagna¢ ja w dot (rys. 89, 1), tak aby
gbrna cze$¢ napinacza byta podniesiona.

3 Wykreci¢ dwie $ruby mocujace rolke napinacza trzymajac nakretki
kontrujgce kluczem oczkowym (rys. 89, 2).

rys. 89 Obrécic trzpien we wskazanym kierunku (1).Wykrecic & 4 ; : Y . . .
dwie $ruby mociace rolke napinacza trzymajac na- Sciagna¢ rolke napinacza i sprawdzi¢ sprezyne. Jezeli sprezyna

kretki kontrujace kluczem oczkowym (2). (numer czesci w sekcji 11, Czesci zamienne) jest zdeformowana,
musi by¢ wymieniona.

-3

5 Wyczysci¢ napinacz. Nie uzywaé zadnych srodkéw czyszcza-
cych, ktdre zawieraja rozpuszczalniki

6 Umiesci¢ sprezyne i rolke napinacza na miejscu. Zwréci¢ uwage
aby ptaskie powierzchnie na kofcach osi napinacza byty skierowa-
ne do gory (rys. 90)

rys. 90 Umiesci¢ rolke napinacza na miejscu. Zwréci¢ uwage
aby ptaskie powierzchnie na koncach osi napinacza
byly skierowane do gory.

46 _g—®
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Dokreci¢ $rube od wewnetrznej strony napinacza (bez sprezyny,
rys 91,1).

Wkreci¢ Srube od zewnetrznej strony napinacza (ze sprezyna, rys
91,2) na tyle aby rolka napinacza byta utozona réwnolegle do gornej
czesci napinacza

Dokreci€ nakretki kontrujace!

UwaGA!

RYZYKO OBRAZEN CIALA i USZKODZENIA MIENIA od obraca-
jacych sie czesci maszyny

Jesli nakretki zabezpieczajace nie s dokrecone, moga sie polu-
zowaé podczas pracy urzadzenia i spa$é na obracajace sie
czesci!

UWAGA!

Jesli nakretki zabezpieczajace w gornej czesci napinacza nie s
dokrecone, rolka napinacza moze sie przesuna¢! Bedzie to
miato negatywny wplyw na jakosé szlifowania!

10

11

1.

Zamontowac napinacz (Sekcja 7.1.2, Demontaz i czyszczenie
napinacza)

Sprawdzi¢ bieg tasmy szlifujacej (Sekcja 7.3.1, Sprawdzenie biegu
tadmy szlifujgce))

8 WYMIANA TYLNEGO KOLA

Stosowac tylko i wytacznie oryginalne kotka LAGLER® (numer czesci
zamiennej w Sekcji 11, Czesci zamienne)!

7.8.1 WYMIANA ROLKI JEZDNEJ TYLNEGO KOtA

1

2

Unies¢ walec szlifujacy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.93).

Wytaczyé urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

rys. 91  Dokreci¢ $rube bez sprezyny (1) a nastepnie $rube ze
sprezyna (2) tak aby ...

rys. 92 ... rolka napinacza byta utozona réwnolegle do
gérnej czesci napinacza

rys. 93 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesunigcie dzwigni
do gory
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rys. 94

Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka! Przechyli¢ maszyne
do przodu i wesprze¢ na uchwycie.

L

{

rys. 95

Upewni¢ sie, ze maszyna stoi bezpiecznie!

3 Przechyli¢ maszyne do przodu i wesprze¢ na uchwycie (rys. 94).
Upewni¢ sie, ze maszyna stoi bezpiecznie (rys. 95)!

4 Odkreci¢ srube, wyciagnaé nakretke, podktadke i wyjaé srube
(rys.96).

5 Wyciagnag rolke jezdng

6 Zatozy¢ nowe rolke

17 Whozy€ nakretke w sze$ciokatne gniazdo i przytrzymac ja.
Zatozy¢ podktadke i $rube.

7.8.2 WYMIANA KOMPLETNEGO TYLNEGO KOtA

1 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.93).

2 Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

3 Przechyli¢ maszyne do przodu i wesprze¢ na uchwycie (rys.
94). Upewnic sie, ze maszyna stoi bezpiecznie (rys. 95)!

4 Poluzowa¢ $rube mocujaca 0$ tylnego kota w obudowie maszyny
(rys. 97).

5 Wyciagna¢ kompletne koto z korpusu maszyny (rys. 97)

6 Zamontowa¢ kompletne tylne koto w korpusie maszyny tak aby

ptaska powierzchnia osi byta skierowana w strone ruby mocujacej.
Dokreci¢ $rube mocujaca.

48

Wyciagna¢ $rube, podktadke i nakretke a
nastepnie wyciagnag rolke jezdng. Ztozy¢ w
odwrotnej kolejnosci

Fig. 97

Poluzowac¢ $rube i wyciagna¢ kompletne koto z korpusu
maszyny. Zamontowa¢ kompletne tylne koto tak aby
ptaska powierzchnia osi byta skierowana w strong $ruby
mocujacej
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7.9 WYMIANA BOCZNEGO KOtA

Stosowacé tylko i wytacznie oryginaine kotka LAGLER® (numer czesci
zamiennej w Sekcji 11, Czedci zamienne)!

UWAGA!

Dla uzyskania jak najlepszego efektu szlifowania zawsze nalezy
wymieniaé dwa boczne kota jednoczesnie

rys. 98  Przechyli¢ maszyne do tytu na metalowe wsporniki.
s P R . Upewni¢ sig, Ze maszyna stoi bezpiecznie!
1 Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory

(rys.93).

2 Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

3 Przechylic maszyne do tytu na metalowe wsporniki (rys. 98).
Upewnic¢ sie, ze maszyna stoi bezpiecznie!

4 Odkrecic Srube znajdujaca sie w srodku kota wyciagnac ja i pod- ’_7;# ;
kfadke (rys. 99). Przed demontazem lewego kota bocznego otwo- A ©

rzy¢ ostone paskow klinowych (rys. 101) Fig. 99 \gg-d?"qfdérfﬁﬁé-pfj'ﬁﬁﬂ'éﬁf $ciggnaé boczne koto.
ZyC W odw! j kolej i

5  Sciggnag koto z osi.

£

6 Wcisna¢ nowe koto na 0$

{

1 Zamontowac podktadke i Srube

8 Dokreci¢ $rube

9 Zamkna¢ ostone boczna (rys. 100)

rys. 100 Zamkna¢ ostone boczng
UWAGA:

Poniewaz wymiana kot bocznych i tylnego kota jest fatwa i szybka
zaleca sie stosowanie drugiego zestawu két do prac na gorszych
powierzchniach

_g—® 49
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7.10 WYMIANA | NAPINANIE PASKOW KLINOWYCH

7.10.1 WYMIANA PASKOW KLINOWYCH

rys. 101 Wyjaé wtyczke z gniazdka i otworzy¢
ostone boczng

Stosowac tylko i wytacznie oryginalne paski klinowe LAGLER® (numer
czesdci zamiennej w Sekcji 11, Czesci zamienne)!

Unie$¢ walec szlifujgcy poprzez przesuniecie dzwigni do gory
(rys.93).

Wylaczy€ urzadzenie i wyjaé wtyczke z gniazdka!

Otworzy¢ ostone boczng (rys. 101)

Poluzowa¢ dwie nakretki na wsporniku silnika (rys. 102)

Poluzowa¢ paski klinowe poprzez krecenie $rubg oczkowg
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (rys. 103)

Poluzowac $rube napinacza paska klinowego wentylatora
(rys. 104, 1)

Przekreci¢ napinacz w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara aby poluzowa¢ pasek klinowy wentylatora (rys. 104, 2)

RYZYKO OBRAZEN CIALA:

UWAGA!

rys. 103  Poluzowac¢ paski klinowe poprzez krecenie $rubg
oczkowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

na

Przy $ciaganiu i zaktadaniu paskéw klinowych, nalezy uwazaé

palce poniewaz istnieje niebezpieczenstwo ich zgniecenia!

Fig. 104 Poluzowa¢ $rubg napinacza paska klinowego wentyla-
tora (1) i poluzowaé pasek klinowy wentylatora (2).
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8 Obraci¢ kotem pasowym silnika i zsuna¢ pasek klinowy wentylatora
z kofa pasowego (rys. 105).

9 Obraci¢ kotem pasowym walca szlifujgcego i zsunaé pasek klinowy
z kofa pasowego (rys. 51). Jesli to konieczne, uzy¢ klucza oczkowe-
go (zestaw kluczy serwisowych) do obracania kota pasowego zgo-
dnie z ruchem wskazowek zegara!

UWAGA!

W kole pasowym bebna szlifujacego kreci¢ nakretka za pomoca
klucza tylko w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, w
przeciwnym razie dojdzie do poluzowania nakretki (lewy gwint)!

10

Zatozy¢ nowe paski klinowe i napig¢ je (Sekcja 7.10.2 Napinanie
paskow klinowych)

7.10.2 NAPINANIE PASKOW KLINOWYCH

W przypadku regulacji napiecia paskéw klinowych najpierw nalezy wyko-
nac punkty od 1 do 4 z Sekcji 7.10.1 Wymiana paskow klinowych. Tylko
wowczas mozna przej$¢ do ponizszej procedury.

1

Poluzowac $rube napinacza paska klinowego wentylatora
(rys. 104, 1)

Przekreci¢ napinacz w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek
zegara aby poluzowac¢ pasek klinowy wentylatora (rys. 104, 2)

Poluzowa¢ dwie nakretki na $rubie oczkowej silnika (rys. 107) i
przekreci¢ je do gory

Napig¢ pasek klinowy walca szlifujacego poprzez krecenie $rubg
oczkowg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (rys. 108, 1)

Poprawne napiecie paska klinowego:

Przy prawidtowym naciggnieciu luz na pasku powinien wynosic¢
okoto 1cm (rys. 108, 2)

Fig. 106 Allow the drive V-belt to run off the lower pulley.
If necessary, use the box wrench (see tool kit) to
help you. Turn the pulley exclusively clockwise
in order not to loosen the nut!

i L
]

Fig. 108 Napia¢ pasek klinowy krecac $ruba oczkowa zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara(1).
Poprawne napiecie paska klinowego:

luz na pasku powinien wynosi¢ ok 1cm (2).
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5 Najpierw dociggna¢ dolng (rys. 109, 1) a nastepnie gorng nakretke
(rys. 109, 1) na $rubie oczkowej przy silniku

UWAGA!

Zorientowaé napinacz paska wetylatora z kotem pasowym wenty-
latora! Przesunaé napinacz paska wentylatora w odpowiednie po-
tozenie (rys. 109, 1). Zte potozenie napinacza paska wentylatora
(rys. 111, A lub B) zwieksza zuzycie osi wentylatora, két pasowych
i paska klinowego wentylatora! Powoduje to, Ze cze$ci musza byé
Fig. 109 Najpierw dociagna¢ dolng (1) a nastepnie gorng duzo cze$ciej wymieniane!

6 Przekreci¢ napinacz w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara aby napia¢ pasek klinowy wentylatora (rys. 112, 1). Naste-
pnie przytrzymaé napinacz i dokreci¢ Srubg zaciskajacq
(rys.112, 2).

nakretke (2)
Poprawne napiecie paska klinowego wentylatora:
Przy prawidtowym naciggnieciu luz na pasku powinien wynosi¢

y ‘ l — okolo Lcm (rys. 113)
| mm 1 Tighten the two motor nuts (Fig. 114).

rys. 110 Zorientowaé napinacz paska wetylatora z kotem paso-
wym wentylatora! Przesuna¢ napinacz paska wentylato-
ra w odpowiednie potozenie

[ e W |

Fig. 111 Unika¢ ustawienia napinacza w pofozeniu Ai B.W rys. 112 Przekreci¢ napinacz w kierunku przeciwnym do ruchu
przeciwnym wypadku zwigksza sie zuzycie osi wenty- wskazéwek zegara (1) i dokreci¢ $rube zaciskajaca (2)
latora, kot pasowych i paska klinowego.

J

{

rys. 113 Poprawne napiecie paska klinowego wentylatora:
Przy prawidtowym naciggnieciu luz na pasku powinien
wynosi¢ okoto 1cm
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8 Zamkna¢ ostone boczna (rys. 115)

UWAGA!

o Nigdy nie napina¢ paskow klinowych zbyt mocno! Moze to
spowodowa¢ uszkodzenie tozysk i samych paskow!

o Po jakim$ czasie sprawdzi¢ napiecie paskdw klinowych iw
razie potrzeby skorygowag!

rys. 115 Zamkna¢ ostone boczng
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Regularna konserwacja | badania
techniczne zgodnie z przepisami
BHP

Uktad i osprzet elektryczny maszyny musza by¢ kontrolowane co najmniej

..ﬁ UWAGA raz w roku przez wykwalifikowanego elektryka, przeszkolonego w zakresie
bezpieczenstwa elektrycznego i mechanicznego, a wszelekie usterki, ktére
ewentualnie sig pojawig, musza by¢ usuniete. Dopuszczenie do eksploa-
Badania techniczne i przerwy miedzy bada- tacji musi by¢ potwierdzone poprzez umieszczenie znacznika kontrolnego
niami musza by¢ wykonane zgodnie z prze- na urzadzeniu (rys. 116).

pisami i wymogami prawnymi obowigzuja-
cymi w danym kraju! Elementy uktadu odsysajacego maszyny musza byé kontrolowane co
najmniej raz w roku przez wykwalifikowany personel, a wszelekie usterki,
ktore ewentualnie sie pojawia, musza by¢ usuniete. Wydajnos¢ uktadu
musi by¢ potwierdzona.

Upewnié sie, ze tylko oryginalne cze$ci zamienne LAGLER® sq
uzywane do prac konserwacyjnych!

Paszport serwisowy w niniejszej instrukcji obstugi (rozdziat 12) dokumen-
tuje, kiedy i gdzie maszyna byta serwisowana.

Wpisaé numer seryjny i rok produkcji urzadzenia (patrz tabliczka
znamionowa) na tylnej oktadce instrukcji obstugi

rys. 116 Naklejka umieszczona na ostonie paskéw klinowych
potwierdza dopuszczenie maszyny do uzytkowania Upewnic sie, ze prace serwisowe zapisane w paszporcie sg potwierdzone

poprzez wypetnienie odpowiedniego pola z data, pieczecig i podpisem
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WYCIAG z BGV A3

8§ 5 Inspekcja

(1) Pracodawca jest zobowigzany do przeprowadzenia inspekcji stanu
technicznego instalacji elektrycznych i urzadzenia:

1. przed uzyciem urzadzenia po raz pierwszy; przez elektryka lub
pod nadzorem elektryka, przed ponownym uzyciem, po wprowadzeniu
zmiany lub po przeprowadzeniu naprawy i
2. w regularnych odstepach czasu
Odstepy czasowe sg obliczone w taki sposob, ze ewentualne usterki zostajg
wykryte w odpowiednim czasie.
(2) Musza by¢ przestrzegane przepisy istotne dla kontroli elektrotechnicznej
(3) Na zadanie musi by¢ sporzadzony raport pokontrolny z okreslonymi
wpisami
(4) Kontrola przed pierwszym uruchomieniem, zgodnie z pkt 1 inspekcja nie
jest wymagane, jezeli pracodawca otrzyma potwierdzenie od producenta
lub instalatora, ze urzadzenie elektryczne i osprzet zostaly wyproduko-
wane zgodnie z wytycznymi w zakresie zapobiegania wypadkom.

Systemy / urzadzenia (ktore majg by¢ kontrolowane)

e przenosne urzadzenia elektryczne (o ile sq uzywane)
e przediuzacze i kable zasilajgce z wtyczkami

e kable potaczeniowe z wtyczkami

e przeno$ne kable z wtyczkamii potaczenia state

REGULARNA KONSERWACJA | BADANIA TECHNICZNE

UWAGA

Wszystkie maszyny LAGLER® i urzadzenia
elektryczne podlegajq inspekcii elektry-
cznej, jak rowniez sg doktadnie testowane
wizualnie i funkcjonalnie przed opuszcze-
niem fabryki.

Kontrola maszyn i urzadzen elektrycznych
musi by¢ przeprowadzona w regularmnych
odstepach czasu.

Do kontroli i czestotliwosci przegladéw
LAGLER® zaleca stosowanie wytycznych
BGV A3.

Naprawy i inspekcje maszyny mogg
by¢ przeprowadzone przez autoryzo-
wany serwis LAGLER®.
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RYZYKO $MIERCI na skutek porazenia
pradem elektrycznym:

Prace przy urzadzeniach elektrycznych moga
by¢ przeprowadzona wytacznie przez wykwa-

na musi byé wyltaczony, a wtyczka wyjeta z
gniazdka! Schemat ukfadu elektrycznego dla
urzadzenia znajduje sie w skrzynce rozdziel-
czej silnika!

NIEBEZPIECZENSTWO OBRAZEN CIALA na
skutek uzycia niewlasciwych czesci:

Upewnij sig, e uzywane sa tylko oryginalne
czesci i akcesoria LAGLER®!

lifikowanego elektryka! Podczas pracy maszy-

9.1

W rozdziale opisano, jak usung¢ ewentualne usterki. Jesli zaden z wymie-
nionych tutaj srodkow nie przyniesie skutku, prosimy o kontakt z naszym
dziatem obstugi, ze sprzedawcag lub importerem.

MASZYNA NIE DZIALA LUB WYLACZA SIE
AUTOMATYCZNIE

56

Urzadzenie nie jest podigczone do sieci elektrycznej.
Sprawdzi¢ nastepujace elementy:

- Czy kabel silnika jest podtaczony do przediuzacza?
- Czy przedtuzacz jest wpiety do gniazdka?

Gniazdo zasilania nie jest prawidtowo podigczone.
Btad musi usuna¢ wykwalifikowany personel

Wyhija bezpieczniki sieci zasilajgcej poniewaz

- zbyt wiele maszyn jest podtaczonych do tej samej sieci
- nieprawidtowa instalacja elektryczna.

Btad musi usuna¢ wykwalifikowany personel

Siec elektryczna nie zapewnia wystarczajacego napiecia (niskie
napiecie). Jezeli to konieczne uzy¢ transformatora (np. LAGLER®
numer czesci 708.00.00.100 dla 230 V).

Wytgczniki termiczny silnika wytacza maszyne poniewaz:

- dtugos¢ kabla zasilajacego przekracza 20m

- przewody kabla zasilajacego majg zbyt maty przekroj
przy napieciu sieciowym 220 V lub 230 V przekroje przewoddéw
sg mniejsze niz 2.5 mm?
przy napieciu sieciowym 400 V przekroje przewodow sg mniejsze
niz 1.5 mm?

- zbyt duzy nacisk zostat wywarty na walec szlifujgcy podczas
szlifowania

Silnik musi ostygna¢ a przyczyny probleméw wymienionych

powyzej musza zosta¢ usuniete.

W przypadku uszkodzenia podzespotu elektrycznego maszyny (np.
kondensatory, stycznik, kable, wytacznik) nalezy przeprowadzi¢
kontrole przez wykwalifikowanego elektryka. Jezelii to konieczne
element nalezy wymienic.
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9.2

MASZYNA PROBUJE SIE URUCHOMIC, ALE
NIE JEST W STANIE TEGO ZROBIC

9.3

W niskich temperaturach: Maszyna jest zbyt zimna i musi by¢
ogrzana do temperatury pokojowej w cieptym pomieszczeniu

Uzyte kable sg zbyt diugie lub przekrdj przewoddw jest za maty:
- dlugo$¢ kabla zasilajacego przekracza 20m
- przewody kabla zasilajacego majg zbyt maty przekroj
przy napieciu sieciowym 220 V lub 230 V przekroje przewodow sg
mniejsze niz 2.5 mm?
przy napieciu sieciowym 400 V przekroje przewoddw sa mniejsze
niz 1.5 mm?
Prowadzi to do utraty mocy i ze wzgledéw bezpieczenstwa nie
moga by¢ stosowane!

Siec elektryczna nie zapewnia wystarczajacego napiecia (niskie napie-
cie). Jezeli to konieczne uzy¢ transformatora (np. LAGLER® numer cze-
$ci 708.00.00.100 dla 230 V).

Paski klinowe sg zbyt napiete i musza by¢ poluzowane
=p Sekcja 7.10\Wymiana i napinanie paskow klinowych

MASZYNA URUCHAMIA SIE ALE MA BARDZO
MALA MOC

Tasma szlifujgca jest nieodpowiednia i nalezy jg wymienic.
=p Sekcja 5.3, Wymiana tadmy szlifujgce;

W niskich temperaturach: Maszyna jest zbyt zimna i musi by¢
ogrzana do temperatury pokojowej w cieptym pomieszczeniu

Uzyte kable sg zbyt diugie lub przekréj przewoddw jest za maty:
- dtugos¢ kabla zasilajgcego przekracza 20m
- przewody kabla zasilajacego majg zbyt maty przekroj

przy napieciu sieciowym 220 V lub 230 V przekroje
przewodow sg mnigjsze niz 2.5 mm?
przy napieciu sieciowym 400 V przekroje przewoddw sg
mnigjsze niz 1.5 mm?
Prowadzi to do utraty mocy i ze wzgledéw bezpieczenstwa nie
moga by¢ stosowane!
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9.4

9

Siec elektryczna nie zapewnia wystarczajacego napiecia (niskie
napiecie). Jezeli to konieczne uzy¢ transformatora (np. LAGLER®
numer czesci 708.00.00.100 dla 230V).

Paski klinowe sg zbyt napiete i muszg by¢ poluzowane
=» Sekcja 7.10 Wymiana i napinanie paskow klinowych

Nacisk szlifowania nie pasuje do ziarnistosci tasmy szlifujgcej i musi
by¢ poprawiony.
=p Sekcja 5.2, Regulacja docisku walca szlifujgcego

MASZYNA WIBRUJE | GLOSNO PRACUJE

Tasma szlifujgca nie jest odpowiednio napieta. Napiecie musi byé
skorygowane
=p Sekcja 5.3, Wymiana tasmy szlifujgce;

Tasma szlifujgca jest uszkodzona lub nieodpowiednia i musi by¢
wymieniona.
=p Sekcja 5.3, Wymiana tasmy szlifujgce;

Bieg tasmy szlifujacej jest zle ustawiony i musi by¢ poprawiony.
=p Sekcja 7.3 Sprawdzenie i ustawienie biegu tasmy szlifujgce;

Walec szlifujacy jest zabrudzony lub uszkodzony i musi by¢
wymieniony.

=p Sekcja 7.6, Wymiana walca szlifujgcego

Rolka napinacza jest zabrudzona, uszkodzona lub zuzyta i musi
by¢ wymieniona
=p- Sekcja 7.7 Wymiana rolki napinacza

Paski klinowe sg zabrudzone, uszkodzone lub zuzyte i muszg by¢
wymienione.

=p Sekcja 7.10 Wymiana i napinanie paskow klinowych

Kota pasowe sg zabrudzone, uszkodzone lub zuzyte. Musza by¢
wyczyszczone lub wymienione

W maszynie zalegajg zabrudzenia i zanieczyszczenia, ktére musza
by¢ usuniete

MASZYNA PRACUJE ALE BARDZO PYLI

Worek jest wypetniony w objetosci wigkszej niz jedna trzecia i musi by¢

oprozniony.
=» Sekcja 5.4 Oproznianie worka na pyt
Worek na pyt jest nieprawidtowo zatozony i wymaga korekty.

=p Sekcja 4.1 Przygotowanie maszyny do pracy
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Filc uszczelniajacy w obudowie maszyny jest uszkodzony i musi
by¢ wymieniony.
=p Sekcja 7.5 Kontrola odsysania pyfu

W maszynie zalegajg zabrudzenia i zanieczyszczenia, ktére musza
by¢ usuniete

Pasek klinowy wentylatora nie jest wystarczajaco naciggniety i
wymaga korekty lub jest uszkodzony i wymaga wymiany.
=p Sekcja 7.10 Wymiana i napinanie paskéw klinowych

Ostona boczna nie jest zatozona, nalezy jq zamontowaé (rys. 18).

PROBLEMY SZLIFIERSKIE (FALE, PASKI,
ROWKI)

Podtoga nie byta odkurzona przed szlifowaniem. Bezposrednio
przed kazdym etapem szlifowania podtoga musi by¢ zawsze
dokfadnie odkurzona

Walec szlifujgcy nie byt uniesiony w momencie uruchamiania lub
wytgczania maszyny. Przy wigczaniu i wylaczaniu maszyny walec
szlifujacy zawsze musi by¢ podniesiony.

= Sekcja 4.3 Wtgczanie maszyny

=» Sekcja 4.4 Wyfgczanie maszyny

Tasma szlifujgca nie jest odpowiednio napieta. Napiecie musi by¢
skorygowane.
= Sekcja 5.3, Wymiana tasmy szlifujgcej

Tasma szlifujgca jest uszkodzona lub nieodpowiednia i musi by¢
wymieniona.
=p- Sekcja 5.3, Wymiana tasmy szlifujgce;

Nacisk szlifowania nie pasuje do ziarnistosci tasmy szlifujacej i musi
by¢ poprawiony.
=p Sekcja 5.2, Regulacja docisku walca szlifujgcego

Maszyna nie jest prawidtowo usawiona. Walec szlifujgcy musi
szlifowac centralnie.
=p- Sekcja 7.4 Kontrola ustawienia maszyny

Walec szlifujacy jest zabrudzony, uszkodzony lub zuzyty i musi by¢
wymieniony.

=p Sekcja 7.6, Wymiana walca szlifujgcego

Rolka napinacza jest zabrudzona, uszkodzona lub zuzyta i musi
by¢ wymieniona.

=p- Sekcja 7.7, Wymiana rolki napinacza
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PRZYCZYNY USTEREK

(9]

Kota sg brudne lub uszkodzone i muszg by¢ wyczyszczone lub
wymienione

=» Sekcja 7.8, Wymiana tylnego kofa

=» Sekcja 7.9 Wymiana bocznego kofa

Paski klinowe sg zabrudzone, uszkodzone lub zuzyte i muszg by¢
wymienione.

=p- Sekcja 7.10 Wymiana i napinanie paskow klinowych

Kota pasowe sg zabrudzone, uszkodzone lub zuzyte. Musza by¢
wyczyszczone lub wymienione

Ciegno dziata niepoprawnie, zacina sie lub sie ociera. Swobodny
ruch dzwigni i ciegna jest wymagany.

Urzadzenie jest przesuwane zbyt wolno i nalezy przyspieszyé
podczas szlifowania

Walec szlifujgcy wywiera zbyt duzy nacisk podczas szlifowania.

Nastepujace przyczyny musza by¢ usuniete:

- dodatkowa ciezar jest na maszynie

- podczas gdy szlifowanie tylna cze$¢ maszyny jest podnoszona za
uchwytem,

- podczas szlifowania dzwignia na uchwycie jest wciskana w dot.
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napiecie: 230V / 50CPS

SCHEMAT ELEKTRYCZNY

230V /50 CPS

c
. . .. ©]
N zabezpieczenie: minimum 16A =
é) 5 & 8 §
o 2 o 8
) +— [72) (@] (7]
selector switch
L1 S1(1(2|3 |4
6 R
K1M o L IX XX
5
o1
o2 X
o C1
| X X
N oN
o | XXX
KM “ °2
’ﬂ o 11 ><
oA
o | X X
o4
R1 s | X X
kﬁ K1M|,
1 Ca = kondensator rozruchowy
Cs = kondensator roboczy
Cs Ca
_-— | == Ha = uzwojenie gtowne
Ny 40 pF 60 uF Hi' = uzwojenie pomocnicze
™ . '
wytgcznik _ .
termiczny R1 = opornik
K1M = stycznik
j K1M| A2
/ operation
A1
- M1
N motor 2.2 kW

02.03.1999

HUMMEL®+ ELF: silnik jednofazowy

2.2kW/230V /50 CPS

EUGEN LAGLER GMBH

Kappelrain 2

D-74363 Guglingen-Frauenzimmern

Fax:

Phone: 0049 - 7135-98 90 - 0
0049 - 7135-98 90 - 98

e-mail:
Internet: http://www.laegler.com

info@laegler.com

Odpowiedni schemat elektryczny jest umieszczony w skrzynce rozdzielcze;.

Lagler
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10)

SCHEMAT ELEKTRYCZNY

napiecie: 220V + 230V / 60CPS
zabezpieczenie: minimum 20A

operation
start

O_
o—2z
N
test
stop

: selector switch
| L1 S1

; 6| <
| K1M o1 11X

XX |
X | s

: 5

1 ~
E 022

I o C1

! N bezpiecznik 6.2A D o— >< ><
I N

E 4 : 02 >< >< ><

o 11
) o A
| A | X X
. o4
! R1 ., | X X

| 8.6

2
=
@
N
X

| . K1M|,
! bezpiecznik 1 _
. 690 Ca = kondensator rozruchowy
. ' Cs = kondensator roboczy
! Cs Ca
| _-— | == Ha = uzwojenie gtowne
! Ny 40 pF 60 uF Hi = uzwojenie pomocnicze
1 ™ i '
! wytgcznik - :
termiczny Ri opornik

K1M = stycznik

ﬂﬂ K1M| A2
/ operation
A1

i - M1
G /o motor 2.2 kW
220 + 230V /60 CPS 17.12.2009

2.2kW/220V /60 CPS
2.2kW/230V /60 CPS

HUMMEL® + ELF: silnik jednofazowy

EUGEN LAGLER GMBH Phone: 0049 - 7135 - 98 90 - 0
Kappelrain 2
D-74363 Guglingen-Frauenzimmern

e-mail: info@laegler.com
Fax: 0049 -7135-9890-98 | Internet: http://www.laegler.com

Odpowiedni schemat elektryczny jest umieszczony w skrzynce rozdzielcze;.

2 Ldgler
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220V /60 CPS

USA version

SCHEMAT ELEKTRYCZNY
c
.0
PE L1 N o &
+ 0]
Lo L2 § 3 8 %
: selector switch
! L1 S111]12 |3 |4
; 6 R
| K1M " 11X X | X
! 5
| o1
; 022 ><
1 o C1
; | X X
b o
. | 02 | X X | X
i 4 L,
! 2
| KM '3_| bezpiecznik 6.2A D o 11 X
| ' °A
. ¢———o3
| R1 . | X X
I .
; kO KIM|4
; téezzzieczni 2 Ca = kondensator rozruchowy
. ' Cs = kondensator roboczy
f Cs Ca A
| _-— | == Ha = uzwojenie gtowne
! L1 40 uF 130 wF ) Hi = uzwojenie pomocnicze
! TR t '
: empeésviltjéﬁ |" S0 = emergency switch
! — R1 = oprmik
f Ha K1M = stycznik
f K1M| A2
; Ha / operation
! A1
i — M1
| - motor 2.9 kW

03.03.1999

HUMMEL® + ELF: silnik jednofazowy

29kW/220V /60 CPS

USA version

EUGEN LAGLER GMBH
Kappelrain 2

D-74363 Guglingen-Frauenzimmern

Fax:

Phone: 0049 - 7135-98 90 - 0

0049 - 7135-98 90 - 98

e-mail:
Internet: http://www.laegler.com

info@laegler.com

Odpowiedni schemat elektryczny jest umieszczony w skrzynce rozdzielczej.

Lagler
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CZESCI ZAMIENNE

HUMMEL 1
01.05.2005
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1)

CZESCI ZAMIENNE

pos. nr czesci nazwa
4 0125.1008.000 Podktadka
11 0980.1008.000 Nakretka
21 0912.1008.025 | Sruba
22 100.50.00.100 Ostona kompletna
23 6797.1008.000 Podktadka
24 0933.1008.016 | Sruba
25 000.01.40.001 O-ring
26 100.50.04.105 Trzpien szesciokatny
27 7500.1005.012 | Sruba
28 100.01.05.105 Zamek ostony
29 100.58.00.200 Napinacz paska, komplet
30 100.01.00.100 Korpus
31 000.20.45.083 Nakretka motylkowa
33 0931.1008.075 | Sruba
36 100.33.01.100 Uchwyt
37 0933.1008.022 Sruba
38 100.33.02.100 Naktadka na uchwyt
39 7337.1005.033 Nit
40 100.01.01.100 Filc odbojowy
41 100.01.02.100 Filc uszczelniajacy
42 9021.1005.000 Podktadka
43 0933.1006.014 | Sruba
44 0125.1006.000 Podktadka
45 100.60.00.200 Rolka odbojowa z uchwytem
46 100.60.01.100 Uchwyt do rolki odbojowej
47 0934.1006.000 Nakretka
49 100.60.02.200 Rolka odbojowa
50 0912.1006.030 Sruba
51 000.43.10.252 Tuleja plastikowa
52 7984.1008.016 | Sruba
53 100.44.00.100 Wspornik
54 100.44.01.100 Rurka PVC
55 100.01.03.100 Ostona boczna
56 100.01.08.200 Podktadka kotnierzowa, komplet
59 100.01.30.100 Rolka prowadzaca
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CZESCI ZAMIENNE

HUMMEL 2
01.07.2010
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1)

CZESCI ZAMIENNE

pos. nr art. nazwa

1 100.00.80.105 Worek HUMMEL®

3 000.17.21.081 Kapturek

4 0125.1008.000 Podktadka

5 000.20.56.351 Gatka

6 100.20.18.200 Dzwignia

7 0471.0015.000 Pierscien Segera

10 0580.1008.000 Sruba oczkowa

11 0980.1008.000 Nakretka

12 00.000.41.002 Pierscien odcigzajacy

13 100.20.26.100 Wspornik kabla

15 100.20.01.200 Rura ssawna
102.20.01.200 Rura ssawna USA
100.20.00.200 Rura ssawna, komplet
102.20.00.200 Rura ssawna USA, komplet
100.21.00.200 Rura ssawna, komplet

16 100.20.24.100 Pret gorny, komplet

62 100.20.23.200 Pierscien regulujacy, komplet

65 000.20.31.351 Uchwyt

66 0988.0015.005 Podktadka

67 0914.0008.012 | Sruba blokujaca

68 100.20.17.200 0s$ uchwytow

69 000.17.20.081 tacznik szybkomocujacy
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CZESCI ZAMIENNE

HUMMEL 3

01.04.2012
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CZESCI ZAMIENNE

pos. nrart. nazwa

1 0965.1006.870 | Sruba

2 100.08.01.200 Pierscien uszczelniajacy

3 100.08.00.100 Obudowa wentylatora

4 100.10.00.200 Wentylator, komplet

5 100.14.00.100 Kanat zasysajacy

6 0933.1008.022 | Sruba

7 6797.1008.000 Podktadka

8 0912.1008.018 | Sruba

13 000.20.46.062 | Sruba motylkowa

14 0125.1006.000 Podktadka

16 100.04.09.100 Dolny pret, komplet

17 000.17.20.081 tacznik szybkomocujacy

18 100.04.01.200 Trzpien

19 100.04.25.100 Sprezyna ze $rubg

20 100.04.06.200 Ptytka ze wskazaniem docisku walca

21 7500.1005.012 | Sruba

22 100.04.02.100 Dzwignia

23 100.05.00.200 Koto boczne, komplet

24 0931.1008.050 | Sruba

25 100.04.00.100 Rama

26 0125.1008.000 Podktadka

27 6330.1008.000 Nakretka

34 000.50.12.061 Nakretka

40 100.05.04.200 Uchwyt kota bocznego

41 100.05.29.100 Koto boczne

42 000.10.10.085 Podktadka

43 7984.1008.012 | Sruba

45 100.18.00.300 Koto tylne, komplet

46 0934.1008.000 Nakretka

47 100.18.18.300 Mocowanie kota tylnego

48 100.18.29.105 Koto tylne (od roku 2002)
100.18.09.200 Koto tylne (do roku 2001)

49 0912.1008.040 | Sruba

50 0914.0008.012 Sruba
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od maja 2000

CZESCI ZAMIENNE

do maja 2000

HUMMEL 4
01.06.2013

ler

70



1)

CZESCI ZAMIENNE

pos. nr art nazwa
1 100.45.00.100 Napinacz
2 0912.1006.050 | Sruba
3 100.45.12.105 Rolka napinacza
4 000.31.13.021 Sprezyna
5 100.45.01.105 Rolka prowadzaca
6 0980.1006.000 Nakretka
7 0125.1008.000 Podktadka
8 0912.1008.018 | Sruba
9 100.45.81.105 Kotnierz
10 000.61.10.363 Opaska zaciskowa
12 100.45.20.100 Mimosréd
13 100.45.24.105 Tuleja
14 0988.0018.005 Podktadka
15 0471.0018.000 Pierscien Segera
16 000.20.32.104 Dzwignia
18 100.45.17.100 Spinacz
19 0931.1008.060 | Sruba
20 0980.1008.000 Nakretka
21 100.45.61.205 | Sruba
22 100.45.37.100 Ramie podwojne
23 100.02.05.100 Nakretka prawoskretna
24 100.36.00.100 Koto pasowe
25 0472.0047.000 PierScien Segera
26 6005.0025.205 tozysko
28 6885.0606.018 Klin
29 100.02.01.100 0$ walca szlifujgcego
30 6885.0606.040 Klin
32 100.02.04.105 Pierscien dystansowy
34 100.02.03.105 Pierscien $lizgowy
35 000.11.35.102 Uszczelnienie osi
36 120.40.00.100 Walec szlifujgcy HUMMEL®
120.41.00.100 Walec szlifujgcy HUMMEL®, twarda guma
37 100.02.06.100 Nakretka lewoskretna
46 100.45.45.100 Sprezyna
60 0472.0052.000 Pierscien Segera
61 6205.0025.205 tozysko
62 6885.0606.010 Klin
63 100.02.01.200 0s walca szlifujgcego
64 6885.0606.025 Klin
65 100.02.03.200 Pierécien dystansowy
66 000.11.40.102 Uszczelnienie osi
67 0988.0025.010 Podktadka

n
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CZESCI ZAMIENNE

HUMMEL 5
01.06.2012

ler

12



1)

CZESCI ZAMIENNE

pos. nr art. nazwa

1 100.65.00.100 Silnik, 230 V / 50 CPS / 2.2 kW
101.65.00.100 Silnik, 230 V / 60 CPS / 2.2 kW
102.65.00.100 Silnik, 220 V / 60 CPS / 2.9 kW, USA
105.65.00.100 Silnik, 400 V / 50 CPS / 4.0 kW

2 000.70.17.092 Pasek klinowy

3 000.70.10.067 Pasek klinowy

4 0912.1008.020 | Sruba

5 0127.1008.000 Podktadka sprezynujaca

6 100.65.29.200 toze silnika

7 0933.1008.020 | Sruba

9 100.65.30.100 Nakretka silnika

10 100.65.25.100 Mocowanie silnika

11 100.65.09.100 Ostona wentylatora

12 | 7500.1005.006 | Sruba

13 0471.0030.000 PierScien Segera

14 100.65.08.105 Wentylator

16 6885.0807.020 Klin

17 6885.0606.025 Klin

18 100.65.06.100 Koto pasowe

19 000.10.10.061 Podktadka

20 0912.1006.014 | Sruba

21 100.65.80.205 | Sruba oczkowa

22 100.65.35.100 Napinacz silnika

23 0933.1008.022 | Sruba

26 100.65.75.100 Kabel silnika3 x 2.5 mm?2 (od roku 2008)
000.65.43.251 Kabel silnika 3 x 2.5 mm? (do roku 2007)
102.65.75.100 Kabel silnika 3 x 2.5 mm2, USA (od roku 2008)
000.65.43.257 Kabel silnika 3 x 2.5 mm2, USA (do roku 2007)
105.65.75.100 Kabel silnika 5 x 1.5 mm2 (od roku 2008)
000.65.45.151 Kabel silnika 5 x 1.5 mm? (do roku 2007)

27 100.65.40.200 Skrzynka elektryczna 230V/50CPS
102.65.40.200 Skrzynka elektryczna 220-230V/60CPS + silnik trojfazowy

28 000.65.10.041 Kondensator roboczy 40 pF

29 000.65.62.211 Pokretto wytacznika

30 000.65.60.253 Whytacznik
000.65.60.401 Whytgcznik silnika trojfazowego

31 000.65.10.061 Kondensator rozruchowy 60 pF
000.65.10.131 Kondensator rozruchowy 130 pF, USA

32 000.65.20.035 Stycznik
000.65.20.032 Stycznik do silnika trojfazowego

33 102.65.60.200 Whyltgcznik bezpieczenstwa USA, komplet

34 000.65.62.221 Czerwony przycisk do wytgcznika bezpieczenstwa USA

35 000.65.25.020 Lampka kontrolna czerwona do silnika tréjfazowego

36 000.65.20.220 Przekaznik do silnika trojfazowego

37 100.65.14.105 Ptytka uszczelniajaca

38 000.65.12.091 Opornik

39 000.68.60.207 Nakretka (od roku 2008)
000.68.60.163 Nakretka (do roku 2007)

40 100.65.47.100 Pokrywa z uszczelkg,
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CZESCI ZAMIENNE

HUMMEL 6
01.01.2008
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1)

CZESCI ZAMIENNE

pos. nr art.

2 000.01.40.110 MultiClip

3 000.65.53.251 Przedtuzacz 3 x 2.5 mmz, 10m
000.65.53.252 Przedtuzacz 3 x 2.5 mmz, 20m
000.65.55.151 Przediuzacz 5 x 1.5 mmz, 10m

4 000.01.20.010 Maska ochronna P3

5 000.01.50.010 Pas ochronny

6 000.95.21.103 Klucz 10/13 mm

i 000.95.11.171 Klucz 17 mm

8 000.93.11.061 Klucz imbusowy 6 mm

9 000.93.11.051 Klucz imbusowy 5 mm

10 000.93.11.041 Klucz imbusowy 4 mm

1 100.00.50.100 Przymiar

12 100.00.45.105 Klucz

13 000.01.30.011 Torba narzedziowa, pusta
100.98.00.100 Torba narzedziowa, kompletna

20 720.00.00.200 TRANSCART, wozek transportowy

21 000.01.10.011 Stuchawki MUSIMUFF z radiem FM

22 000.01.10.021 Stuchawki POCKET

23 000.01.65.020 Wytgcznik PRCD-S

24 100.00.55.100 Uchwyt do przenoszenia

25 701.10.00.100 Pobijak

26 702.00.00.200 Dobijak do parkietu ZUGEISEN, maty

27 703.00.00.200 Dobijak do parkietu ZUGEISEN, szeroki

30 720.10.00.200 Akcesoria TRANSCART

31 720.05.00.205 KotkoTRANSCART

40 000.10.42.240 Walec frezujacy 200mm, komplet

41 900.02.45.105 Plytka frezujaca (10 szt.))

42 900.02.47.105 | Sruba

43 000.10.42.241 Walec frezujgcy 200mm

44 000.10.42.243 Przymiar do ustawiania gtebokosci frezowania, komplet

45 000.91.30.151 Wkretak T15
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PASZPORT SERWISOWY

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Date of test and
maintenance work:

Signature and company stamp

Signature and company stamp

Signature and company stamp
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®

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

EU Declaration of conformity for machines
(EU Directive 2006/42/EC)

Producent Eugen Lagler GmbH, Kappelrain 2, D-74363 Giiglingen-Frauenzimmern, Germany
Tel.: 0049 - 7135 - 98 90-0 - Fax: 0049 - 7135 - 98 90-98
E-Mail: info@laegler.com - http://www.laegler.com

deklaruje niniejszym, ze nastepujacy wyrob: Szlifierka taSmowa
Zastosowanie Suche szlifowanie powierzchni metalowych
Model: HUMMEL®
Numer seryjny: Patrz tabliczka znamionowa

spetnia wymagania powyzej wymienionej dyrektywy europejskie

Urzadzenie spetnia zatem wszystkie odpowiednie postanowienia dyrektywy Unii Europejskiej
Electromagnetic compatibility (2004/108/EG).

Zastosowane zostaly nastepujace normy zharmonizowane:

DIN EN ISO 12100: Safety of machinery - General principles for design - Risk assessment and risk reduction
DIN EN 60204-1: Safety of machinery - Electrical equipment of machines - Part 1

DIN EN 55014-1: Electromagnetic compatibility - Requirements for household appliances, electric tools and
similarapparatus - Part 1

DIN EN 55014-2: Electromagnetic compatibility - Requirements for household appliances, electric tools and
similarapparatus - Part 2

DIN EN 61000-3-2: Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 3-2: Limits

DIN EN 61000-3-3: Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 3-3: Limits

Giiglingen-Frauenzimmern, August 1, 2014

Voleer frnor

Volker Worner, Development Department

Person Responsible for Documents

Eugen Lagler GmbH, Kappelrain 2

D-74363 Giiglingen-Frauenzimmern
Germany

HUMMEL® Numer seryjny: Rok produkcji:

Lagler
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