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Trys laidai skirti maitinimui (L1, L2, L3), o ketvirtasis (geltonas/
zalias) jungiamas prie {Zzeminimo.

SVARBU: Trifazés jungties atveju biitina patikrinti teisinga varik-
lio veleno sukimosi krypti, norint i§vengti problemy su dirzinémis
pavaromis.

Pirma karta variklj buitina uZvesti be dirZinés pavaros. Jei
reikia, sukeiskite dviejy i§ trijy elektros laidy padétj, kad
gautumeéte teisinga sukimasi norimai pjovimo krypc¢iai.
Pereinant prie trifazés srovés (keleto maitinimo mazgy atveju, kai
rusyje daugiau nei vienas lizdas ir t.t.) biitina pakartoti Sig suki-
mosi krypties patikra, kaip paaiskinta auksc¢iau.

PASTABA: Esant Zemesnei nei 10°C temperatiirai, rekomen-
duojame pasildyti variklj, leidziant jam atlikti bet kokia funkcija
dirbant be apkrovos.

ISPEJAME: Prie§ reguliuodami ar keisdami peilius, ar bet kokios
priezitiros ar remonto atveju, iSjunkite jrengini i§ tinklo. Jei ope-
ratorius stovi irenginio Sone, priesais uztvara, pagrindinis pjovimo
blokas turi buti pasuktas prie$ laikrodzio rodyklg (galiausiai i
desing). Trifaziuose variklivose sukimosi krypti galima pakeisti
pakeiCiant (perjungiant) laidus (juoda ir/arba ruda).

DEMESIO: Pakeitus pjovimo bloko sukimosi krypti, irenginys
gali suzeisti. Trumpam jjunkite jrengini, kad nustatytuméte tikraja
sukimosi krypti (jei imanoma — be jrankio).

[renginyje taip pat yra stabdziy variklis, kuris gali sustabdyti
irenginj per reikiama laika. Taciau $is stabdziy variklis suveikia tik
tada, kai jrenginys iSjungiamas paspaudus raudona mygtuka arba
avarinio sustabdymo dangtel;.

Jei stabdymo mechanizmas tinkamai neveikia, su jrenginiu dirbti
draudziama.

Jungiklio negalima jungti, kol jrenginys prijungtas prie itampos.
Jungiklis iSjungiamas automatiskai neutralios apsaugos su nutrau-
kimu pagalba — tai reiskia, kad atnaujinus srovés tiekima, jrengini
reikia vél jjungti. Jei jrenginys nuolat ir nuosekliai iSjungiamas
(du kartus i$ triju), patikrinkite jrenginj (variklio funkcijas, jrankio
atsipima ir kt.).

[rengini galima apsaugoti ant jungiklio pakabinama spyna,
apsaugancia irengini nuo nepageidaujamy asmeny naudojimo.
PASTABA: Jei apsaugos sistema pilnai neatstatoma, maitinimo
grandiné neleis varikliui uzsivesti.

BENDROJI INFORMACIJA
Sis jungtinis jrenginys leidZia operatoriui konstruktyviai atlikti
Siuos veiksmus: pavir§iaus obliavimas, frezavimas.

PavirSiaus obliavimas: reguliuojamas maitinimo stalas, maksima-
lus pjivio gylis - Smm.

Frezavimas: Stalo aukstis reguliuojamas rankiniu vairu bei mygtu-
kiniu padéties fiksavimu — skiedry i$skyrimo korpusas teisingam
skiedry iSskyrimui — padavimo ribotuvas — iStraukimo tlta —
iSmetimo sulaikymo saugiklis
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TECHNINIAI DUOMENYS
[renginio matmenys FHM-260 | FHM 310-E
Tgis mm 1085 1350
Plotis mm 485 600
Aukstis mm 820 1200
Obliavimo stalai mm | 1050 x 250 | 1285 x 310
Frezavimo stalai mm | 600x250 [ 600x310
Pjovimo bloko skersmuo ............ccoevvrrerrvrrenrreenns mm 75 75
Peiliy skaicius pes 3 3
Pjovimo bloko greitis rpm 4000 4000
Maksimalus pasalinimo storis ... mm(obliavimui) / 5 5

mm(frezavimui) 2.5 2.5
Maksimalus darbinis plotis ...........ccceeereererreeennnne mm 250 310
Bendras svoris kg 150 179

TRIUKSMINGUMO KLASES

Gamintojas turi informuoti naudotojq apie:

- Tolyguji garso lygi (Laeq), jei jis darbo vietoje virsija 70 dB(A),

- Garso galios lygi (LWA), Laeq darbo vietoje virSija 85dB(A),

- Auksciausia slégio lygi (Lpc), jei jis darbo vietoje virsija 135
dB(A),

- Naudojamus matavimo metodus.

REKOMENDACINIS STANDARTAS: ISO 7960

- Darbo salygos triuk§mo matavimams

Priedas B vienpusiai pavirsiaus obliavimo prietaisai

Priedas C vienpusiai frezavimo prietaisai

- NF S31-084 — garso lygio darbingje aplinkoje matavimo metodai
vertinant kasdiening darbininky patiriama garso sukelta zala,

- NF S31-069 — bandymai irenginio irankiy skleidziamo garso
matavimui.

PAAISKINIMAI

- Tolygusis garso lygis (LAeq) matuojamas dB(A) — dazniausiai
pateikiamas skaicius

- Apibudina imtuva, nurodo gauta reikSme kaip aplinkos funkcija,
atstuma nuo $altinio ir/arba remiantis kasdieniniais 8 valandy
trukmés triuk§mo bandymais.

- garso galios lygis (LWA) matuojamas dB(A)

- Apibldina garso saltinj, nurodo tikrajq reikSme, nusakancia Sio
Saltinio skleidziamg garsa, nepriklausomai nuo aplinkos.

Zemiau pateiktoje lenteléje nurodomi duomenys kiekvienai darbo
vietai:

- Tolygusis garso lygis, remiantis jprastais bandymais,

- Garso galios lygis

- Be apkrovos ir be dulkiy iSsiurbimo,

- Esant apkrovai ir jjungus dulkiy siurbli, tac¢iau nejvertinant
paties dulkiy istraukimo sukeliamo garso.

Patalpy prigimtis, {renginio vieta patalpose, dulkiy siurblio buvi-

mas netoliese gali Zenkliai jtakoti garso lygmeni. Pavyzdziui, esant

frezavimo jrenginio pjovimo grei¢iui 20 m/s bei dulkiy siurblio

oro srauto grei¢iui 10 m/vietoje 20 m/s, garso lygis sumaz¢ja apie

9 dB(A).

Tolygusis 85 dB(A) garso lygis laikomas pavojingu ribiniu garsu,

dirbant tokiose salygose kasdien po 8 darbo valandas.

Dirbant 4 valandas, ribiniu garsu laikoma 88 dB(A), 2 valandas

- 91 dB(A), 1/2 valandos - 97 dB(A) ir 1/4 valandos - 100 dB(A).

Kiekvienas buvimo triuk§me laiko padalijimas per pusg leidzia

padidinti ribinio garso reikSmeg 3 dB(A).

Dévédami nuo garso apsaugancias ausines, silpninancias garso

lygi 15 dB(A) , bet kuriuo atveju iSvengsite pavojingo ribinio

garso, neribojant darbo triuk§me laiko.
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FHM-260

Garso lygio lentelé

Garso slégis darbo vietoje Garso galia LWA
Laeq matuojamas dB(A) matuojama dB(A)
Darbo vieta Be apkrovos Esant Be apkrovos |  Esant
apkrovai aprovai
PavirSiaus obliavimo
frenginys 85.5 92 89 98.5
Frezavimo jrenginys 94 94.5 107 108
FHM 310-E
Garso lygio lentelé
Garso slégis darbo vietoje Garso galia LWA
Laeq matuojamas dB(A) matuojama dB(A)
Darbo vieta Be apkrovos Esant Be apkrovos | Esant
apkrovai aprovai
Pavirsiaus obliavimo
irenginys 85.5 92 89 98.5
Frezavimo jrenginys 94 94.5 107 108

ISSIURBIMO SISTEMA

Bet kokio darbo metu jrenginj reikia prijungti prie dulkiy siur-
bimo irenginio. Sis dulkiy siurbimo jrenginys turi sukurti bent
20 m/s oro cirkuliacijos srovg. Jungimui naudojama apie 10mm
skersmens lanksti siurbimo Zarna. Lankscios siurbimo Zarnos turi
bati jungiamos prie siurbimo vamzdziy, iSdéstomy taip:

Obliavimo jrenginiui — siurbimo vamzdis talpinamas frezavimo
stalo teritorijoje, po obliavimo stalu — 100 mm skersmens.

Frezavimo jrenginiui — naudojama toks pat siurbimo vamzdis,
kaip ir obliavimui, tik pasuktas i virSy vir§ obliavimo staly — 100

mm skersmens.

Medzio atliekos turi biiti Salinamos ekologiskai, neterSiant aplin-
kos.

ELEKTRINE SCHEMA FHM-260
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DARBO VEIKSMAI

Siaury dirbiniy obliavimas

Obliuodami siaurus dirbinius, nustatykite pjovimo bloko dangtelj |
tokia padéti, kad atstumas tarp dirbinio ir pjovimo bloko dangtelio
bity daugiausiai 5 mm. Tuomet jjunkite jrenginj ir pastumkite
medziaga link pjovimo bloko (tarp pjovimo bloko dangtelio ir
liniuotés).

Obliavimas su nuozulnia liniuote

Patikrinkite i8ilginés liniuotés kampa, kai nedideli svertai atlais-
vinti (uztikrinta 900 padétis), vél uzverzkite nedidelius svertus
ir jjunkite irengini. Pastumkite dirbinio krasSta i prieki, priesais
liniuote.




A

Trumpy gaminiy obliavimas
Obliuodami trumpus gaminius, naudokités specialiu laikikliu (zr.
pav.)

Nedidelio skersinio pjuvio dirbiniy obliavimas

DEMESIO! Neteisingai stumdami dirbinj isilgai liniuotés, galite
susizeisti.

Naudokite paciy pagamintag medzio kampo liniuotg. Pritvirtinkite
ja prie metalinés liniuotés (pavyzdziui, dviem varztais).

FREZO REGULIAVIMAS

Tai atlickama fabrike, atsargiai, nes tam reikalinga ypatinga kva-
lifikacija.

Frezavimas

Pirmiausiai nustatykite obliv/freza frezavimo funkcijai — tai atlie-
kama taip:

Nusukite apsauga.

Nustumkite liniuotg nuo obliavimo stalo i didziausia padéti.
Atlaisvinkite obliavimo plokstumas ir nusukite jas.

Rankine svirtimi jjunkite padavimo iranga.

Sureguliuokite spaustuko storj ir prijunkite iSsiurbimo {ranga.
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Stalo reguliavimas

Atlaisvinkite stalo fiksavimo svirtj ir rankiniu vairu nureguliuokite
frezavimo stala { norima auksti.Padékite dirbini ant stalo, taip, kad
neapdirbama pusé biity virSuje. Kelkite stala iki tokio aukscio,
kad jis sustoty prie dirbinio. Rankiniu vairu nustatykite skiedry
Salinima daugiausiai 2,5mm padétyje. Tuomet fiksavimo svirtimi
itvirtinkite stala norimoje padétyje. [junkite irengini ir pastumkite
dirbini i prieki. Skirtingy formy galy dirbinius visada reikia istumti
platesniuoju galu { priekj. Obliuojant dervinga medj, patariama
truputi padengti frezavimo stala parafino vasku — taip gaminys
lengviau judés.

Darbo vieta
Frezavimo metu stovékite priesais obliavimo stala, toje puséje,
kurioje yra rankinis vairas (frezavimo stalo pakélimui).

Saugos priemoneés

Dirbdamas su diskiniu pjuklu, asiniu pjuklu, obliumi, frezavimo
frenginiu, operatorius privalo dévéti trumpa sustiprinta prijuoste
ir apsauginius akinius. Taip pat patartina naudotis atitinkama ausy
apsauga bei avéti darbing avalyng. Draudziama dévéti darbini
apsiausta.

Darbininky kvalifikacija

Su Siuo jrenginiu leidziama dirbti tik medienos darbais
besispecializuojan¢iam (arba kito specialisto instruktuotam) dar-
buotojui. Darbininkai privalo laikytis visy toje Salyje galiojanciy
saugos instrukcijy ir taisykliy.

IRANKIAI

Rekomenduojami jrankiai

Pjovimo blokai turi biiti pazyméti gamintojo vardu ar zenklu
(logotipu) bei ant juy turi biiti nurodomos maksimalios leistinos
apsukos. Siam jrenginiui tinka peiliy sistema HSS 250X30X3mm
— ji turi atitikti EN847-1 reikalavimus.

Peiliy keitimas ir reguliavimas

= =1 E

DEMESIO! Atlikdami bet kokj reguliavima, i§junkite irengini i$
tinklo.

Pries keisdami peilius, nusukite obliavimo stalus.

Verzliarak¢iu atsukite penkis varztus (4).

Veikiamas spyruoklés (1), peilis (2) bus iSstumtas automatiskai.
I8imkite peilj ir nuvalykite guolio pavirsiy.

Atsargiai nuvalykite naujaji peili.

Idékite nauja peilj, uzsukite penkis varztus (4) taip, kad peilio dalis
vir§ pjovimo bloko biity daugiausiai 1,1mm.

Gamintojo rekomenduojama peilio dalis pavirSiuje — nuo 0,7 iki
0,8mm.

Penkiais varztais priverzkite slégio pleista.

Atlike visus Siuos veiksmus, patikrinkite, ar visi penki varztai
yra vietoje, uzdékite visus apsauginius dangtelius ir pabandykite
jungti jrenginj paspausdami “ON” mygtuka.
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DEMESIO! Nenaudokite siauresniy nei 17mm peiliu.
Juy tvirtinimo plotas yra per mazas.

PRIEZIURA

DEMESIO! Pries vykdydami bet kokius priezifiros ar remonto
darbus, i§junkite jrenginj i$ tinklo. I§junkite jrenginj ir uzrakinkite
pagrindini jungiklj.

Tepimas

[renginys sutepamas gamykloje.

Elektros variklis esminés priezitiros nereikalauja (guoliai
uzsandarinti).

Obliavimo/frezavimo irenginiy velenai yra itraukti { priezitiros
nereikalaujanc¢ius uzsandarintus guolius.

[rengini reikéty valyti karta per savait¢ arba po intensyvaus nau-
dojimosi.

Frezavimo medzio padavimo voleliai link¢ kaipti neSvarumus dir-
bant su dervingu medziu ar tuopa. Sie voleliai bei guoliy korpusai
turi buti Svards.

Siekiant pagerinti dirbiniy slydima, stalo pavirsiy reikia periodiskai
apipurksti gerinanc¢ia slydima priemone, tokia kaip Sliber-gleit
arba Molycote.

Cilindrini frezavimo irenginio stovo kreiptuva bei kélimo stova
reikia valyti ir padengti slydima gerinancia priemone.
Nerekomenduojame naudoti per riebias priemones, kurios gali
susimaiSyti su medzio dulkémis ir apsunkinti judesius.
PavirSiaus obliavimo stalai

Staly reguliavimui reikalinga 1 metro ilgio plieniné liniuote.

Siek tiek atlaisvinkite reguliuojamo stalo fiksavimo varztus.
Svelniai plokite per stalo apa¢ia ar virsy, ieskodami geriausios
skersinés ir iSilginés padéties veleno atzvilgiu.

Reguliavimo galimybes riboja bloke esan¢iy angy varztams rinki-
nys (po kiekvieno reguliavimo stalas iSliecka stabilus, geometriné
padeétis kito stalo atzvilgiu patikrinama liniuote).

Isitikinkite, kad abiejuose galuose tarpas tarp staly ir veleno yra

lygus.
Atlike reguliavima, gerai jtvirtinkite.

Frezavimo stalas

Reikiamas tikslumas tarp pagrindo ir veleno (cilindrinés krump-
liastiebio sistemos) gaunamas masininio apdorojimo btidu, norint
uztikrinti gera bendraji tvirtuma bei tolygy naudojimasi.
Lygiagretumas tarp stalo darbinio pavirSiaus ir pjovimo bloko
veleno nustatomas gamykloje.

REMONTAS

Teisingai eksploatuojant jrengini bei reguliariai atliekant reikiama
priezilra, neturéty atsirasti jokiy gedimy. Kai uzsipildo pjovimo
bloko pjuvenuy strypeliai arba dulkiy siurbimo Zzarna, i§junkite
elektros varikli prie$ pradédami bet kokius pataisymus; kitu
atveju galite pazeisti variklj. Taip pat nedelsdami i§junkite elektros
varikli, jei istringa apdirbamas gaminys.

Tokiu atveju pakeiskite juos nedelsdami. Jei jrenginyje atsiranda
padidéje vibracijos, patikrinkite jo padéti, tvirtinima ar {rankiy
balansa.

[renginys neveikia.
Patikrinkite elektros instaliacija bei jungti prie elektros tinklo.

Sunkiai juda frezavimo stalas.
Atlaisvinkite stalo fiksavimo svirtj.

Nepakankama irenginio gamybos apimtis.
Atsipe peiliai.
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Nureguliuota per stora skiedra — operatoriui reikia nureguliuoti ja
priklausomai nuo medzio plocio ir tvirtumo.

Nesvarus frezavimo stalas.

Pjovimo formos V-dirzas gerai nejtvirtintas.

Elektros variklis dirba nepakankamu nasumu, bitina kviesti kva-
lifikuotus elektrikus.

[renginys vibruoja.

Peiliai yra atSipg arba neteisingai sureguliuoti.
Peiliai yra nevienodo plocio.

[renginys buvo pastatytas ant nelygaus pavirsiaus.

Irenginiu nejmanoma frezuoti.
Buvo nureguliuota per stora skiedra.
Frezavimo stalas ne§varus.

Dirbinys atsitrenkia { galini stala.
Neteisingai sureguliuoti peiliai arba galinis stalas.

Nukreipimas i dirbinio gala.

Nelygus obliavimo pavirsius.

Neteisingai sureguliuoti peiliai arba stalai.

Neteisingas dirbinio stimimas arba nukreipimas obliavimo metu.
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OGOLNE ZALECENIA BHP

UWAGA: Przed przystapieniem do uzytkowania maszyny nalezy
przeczyta¢ wszystkie podane tu zalecenia. Instrukcj¢ nalezy
zachowa¢ do uzytku w przysztosci.

1. Utrzymywac¢ miejsce pracy w czystosci. Nieporzadek w
miejscu pracy prowokuje do wypadkow.

2. Zwraca¢ uwagg na warunki Srodowiska pracy. Nie uzywac
i nie pozostawia¢ maszyny na deszczu. Nie uzytkowac jej
w pomieszczeniach mokrych lub wilgotnych. Zapewni¢
dobre o$wietlenie miejsca pracy. Nie uzytkowaé w poblizu
fatwopalnych ptynow lub smarow.

3. Chroni¢ si¢ od porazenia pradem elektrycznym. Unika¢ kon-
taktu ciala z powierzchniami uziemionymi.

4. Utrzymywac osoby postronne z dala od miejsca pracy. Nie
pozwala¢ innym osobom nie zwigzanym z praca, szczegolnie
dzieciom, dotyka¢ maszyny lub kabla zasilajacego.

5. Narzedzia nie pracujace zabezpieczy¢. Jezeli nie sa uzywane
winny by¢ przechowywane w suchym, zamknigtym na klucz
miejscu, poza zasiggiem dzieci.

6. Nie przeciaza¢ urzadzenia. Maszyna wykona pracg lepiej i
bezpieczniej, gdy pracuje w zakresie parametrow przewidzia-
nych konstrukcyjnie.

7. Uzywaé wilasciwej maszyny do danej pracy. Nie usitowaé
wykonywaé przy pomocy matej maszyny pracy, ktora bedzie
wykonana lepiej przy uzyciu maszyny wigkszej. Nigdy nie
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uzywaé maszyny do zadan nie przewidzianych dla niej, np.
nie uzywac pilarki tarczowej do przecinania pni lub klocow
drzewnych.

Uzywaé wiasciwa odziez. Zwisajace czgsci garderoby, albo
ozdoby moga zosta¢ pochwycone przez wirujace czgsci.
Podczas pracy na zewnatrz zaleca si¢ uzywanie obuwia
przeciwposlizgowego. Diugie wtosy ostonic.

Uzywa¢ $rodkoéw ochrony osobistej. Nosi¢ okulary och-
ronne. Jezeli podczas obrobki wydzielaja si¢ pyly, uzywac
przeciwpytowej maski na twarz lub usta.

Dotaczy¢ urzadzenia do odciagania pytu. Jezeli wraz z
maszyna dostarczone sa elementy stuzace do dolaczenia
odciagu lub pojemnik na widry, nalezy zadba¢ aby byly one
dotaczone i wlasciwie uzywane.

Wiasciwie obchodzi¢ si¢ z kablem elektrycznym. Nigdy nie
odlacza¢ wtyczki z gniazdka sieciowego przez ciagnigcie za
kabel. Utrzymywa¢ kabel z dala od zrédet ciepta, olejow i
ostrych krawedzi.

. Zamocowa¢ obrabiany przedmiot. Uzy¢ $ciskow lub imadta.

Jest to bardziej bezpieczne niz uzycie rak.

Nie wychylac¢ si¢ zanadto ponad maszyna. Sta¢ pewnie na obu
nogach, utrzymujac caty czas rownowage.

Troszezy¢ si¢ o maszyng. Utrzymywaé maszyng w
czysto$ci, a dla zapewnienia jak najlepszych wynikow
pracy narzgdzie utrzymywac stale naostrzone. Przestrzegac
zalecen dotyczacych smarowania i wymiany wyposazenia.
Regularnie kontrolowaé¢ kabel zasilajacy, a w przypadku
uszkodzenia zglosi¢ do naprawy do autoryzowanego serwisu.
Kontrolowa¢ rowniez kable przedluzajace, a w przypadku
uszkodzenia wymienia¢. Utrzymywaé uchwyty maszyny
suche, czyste i wolne od olejow i smaru.

Wylacza¢ maszyny nie pracujace. Odlaczy¢ kabel z gni-
azdka przed przystapieniem do prac serwisowych, wymiany
wyposazenia, oraz gdy maszyna nie jest uzywana.

Zabiera¢ przyrzady regulacyjne i klucze. Wyrobi¢ odruch,
aby przed wlaczeniem maszyny sprawdzac, czy wszystkie
narzedzia sa z niej zabrane.

Unika¢ niekontrolowanego startu maszyny. Przed dotaczeniem
wtyczki kabla zasilajacego do gniazdka zawsze sprawdzi¢ czy
wylacznik jest w pozycji wytaczonej “OFF”.
Uzywaé przedluzaczy przeznaczonych do
zewngtrznego, noszacych stosowne oznaczenia.
Zachowa¢ uwagg. Mysle¢ o tym co sig robi. Podchodzi¢ do
pracy z rozsadkiem. Nie przystgpowac do pracy przy maszy-
nie bedac zmegczonym.

Zwroci¢ uwage na uszkodzone czesci. Przed dalsza praca
starannie sprawdzi¢, czy dana czg¢§¢ moze pracowaé popraw-
nie, wykonujac przewidziane funkcje. Zwréci¢ uwagg na
wzajemne ustawienie czg$ci ruchomych, ich mocowanie, czy
nie maja pegknigé, czy sa prawidlowo zamontowane, oraz na
wszelkie inne okolicznosci majace wpltyw na ich dzialanie.
Uszkodzona ostona, lub inna czg¢$¢, musza by¢ wihasciwie
naprawione lub wymienione przez autoryzowany Serwis,
chyba ze w instrukcji podano inaczej. Nie uzywaé mas-
zyny, ktorej wytacznik zasilania nie wlacza lub nie wylacza
prawidtowo.

Uwaga! Uzywanie wyposazenia lub przystawek nie wymie-
nionych w niniejszej instrukcji obstugi moze stwarzac
zagrozenie nieszczesliwym wypadkiem.

Maszyna moze by¢ naprawiana tylko przez osoby o odpo-
wiednich kwalifikacjach. Urzadzenia z napgdem elektrycz-
nym podlegaja szczegélnym zaleceniom BHP. Naprawy
moga by¢ prowadzone tylko przez kwalifikowanych elek-
trykow, przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych. W
przeciwnym wypadku uzytkownikowi grozi nieszczgsliwy

uzytku
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wypadek.

Nie uzywac¢ maszyny, w ktorej odpowiednie ostony ochronne

nie znajduja si¢ na swoich miejscach, lub nie sa wlasciwie

wyregulowane.

Nie uzywac tgpych nozy, poniewaz zwigksza to ryzyko odbi-

cia obrabianego elementu.

Nie uzywana czg$¢ watu nozowego nalezy ostonic.

Struganie wyréwnujace materiatdéw waskich i krotkich nalezy

prowadzi¢ z wykorzystaniem drazka popychajacego.

Podczas strugania na wyréwniarce materiatow waskich nalezy

stosowa¢ dodatkowe srodki bezpieczenstwa, jak uzycie pozio-

mych urzadzen dociskajacych i oston sprezynowych.

Nie uzywac niniejszej maszyny do wycinania wybran.

Przed rozpoczegciem uzytkowania maszyny nalezy doktadnie

przeczyta¢ niniejsza instrukcje obstugi, aby uniknaé grozby

nieszczgsliwych wypadkow.

Celem zapewnienia bezpiecznej pracy nalezy regularnie

kontrolowa¢ skuteczno$¢ dziatania ochron przeciwodrzu-

towych i podajnika rolkowego.

31. Jezeli maszyna wyposazona jest w zbiornik na widry i ostong
ssawna, nalezy dotaczy¢ je do urzadzen odciagowych.

23.

24.

25.
26.

27.

28.
29.

30.

ZALECENIA SZCZEGOLNE

Nie wolno obstugiwaé obrabiarki do drewna bez uprzedniego

odbycia odpowiedniego przeszkolenia w kierunku zgodnym z tym

rodzajem pracy, zapoznania si¢ z wystgpujacymi zagrozeniami,
srodkami ostroznosci, ktére nalezy stosowaé, oraz zapoznania si¢

z instrukcja obstugi oston ochronnych i innych obowiazkowych

urzadzen zabezpieczajacych.

Maszyna ta stuzy do obrobki materiatow drewnopochodnych. Nie

nalezy obrabia¢ na niej innych materialow.

- Dla uzyskania jak najlepszych rezultatow pracy, oraz zapew-
nienia catkowitego bezpieczenstwa pracy zalecamy, by przed
przystapieniem do uzytkowania maszyny doktadnie przeczytacé
cala instrukcj¢ obstugi, a nastgpnie przestrzega¢ wszystkich
zawartych w niej zalecen.

- Celem zapewnienia bezpieczenstwa wynikajacego z wszystkich
zastosowanych $rodkow podczas konstruowania niniejszej mas-
zyny, zabronione jest dokonywanie przez uzytkownika jakich-
kolwiek modyfikacji.

- Dotaczenie do wurzadzenia odciagowego odpadoéw jest
obowiazkowe, zardwno aby spelni¢ wymagania przepisow
BHP, jak rowniez dla zapewnienia prawidtowej pracy maszyny.

- Usilnie zalecamy, aby podczas pracy przy maszynie uzywac
okularéw ochronnych.

- Zagrozenia rezydualne

Tak jak w przypadku wszystkich obrabiarek do drewna ze stero-

waniem recznym, tu roéwniez wystgpuje zawsze pewien poziom

zagrozen, nawet jezeli ostony sa na swych miejscach, prawidtowo
wyregulowane, ustawione jak najblizej narz¢dzia skrawajacego,
na wysokosci odpowiadajacej grubosci obrabianego materiatu.

Dlatego jest takie wazne, aby utrzymywac r¢ce w bezpiecznej

odlegtosci, 1 by uzywac drazka popychajacego w koncowej fazie

przejs$cia materiatu.

POSTEPOWANIE PRZY DOSTAWIE

Maszyna jest dostarczana w stanie catkowicie zmontowanym. Do
przenoszenia maszyny nalezy uzywac certyfikowanych urzadzen
podnoszacych i bezpiecznych urzadzen. Najlepiej uzywac palety i
podnosnika widtowego wysokiego podnoszenia. Do zawieszenia
uzywac liny stalowej o srednicy minimum 5 mm.

Przy doborze miejsca ustawienia maszyny nalezy wzia¢ pod
uwage wielko$¢ elementéw, ktore begda obrabiane w danym
pomieszczeniu.

Bezpieczenstwo pracy wymaga zapewnienia wystarczajacej wol-
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nej przestrzeni wokot maszyny. Po dokonaniu wyboru miejsca
nalezy posadowi¢ maszyng na podlozu wypoziomowanym z
doktadnoscia 1 mm/ 1000mm i przykregei¢ $rubami. Zawsze
istnieje mozliwos¢ skorygowania poziomowania za pomocg $rub
regulacyjnych umieszczonych w kazdej z czterech nég maszyny.
Nie przystgpowa¢ do montowania cz¢s$ci maszyny (w przypadku,
gdy byly zdemontowane), przed przeczytaniem catej instrukcji
obstugi i doktadnym zapoznaniem si¢ z maszyna.

Umiesci¢ prowadnicg wzdluzna na prowadnicy, wyregulowac
ogranicznik dlugosci i zamocowa¢. Zacisnaé stét ruchomy na
szynach (prowadnicach), lub wsporniku ramienia wysiggnikowego,
i zablokowa¢ za pomoca malego pokretla korbkowego. Umiesci¢
prowadnicg katowa (suwak) na stole ruchomym, i zamocowac.
Uzytkownik znajdzie w zataczeniu instrukcj¢ obstugi i niezbgdne
narzedzia.

Sprawdzi¢ stan maszyny i liczbg opakowan wymienionych w
specyfikacji dostawy. W razie potrzeby ztozy¢ reklamacje do
przewoznika.

OSTRZEZENIE! Ewentualna reklamacja musi by¢ zlozona
w chwili dostawy towaru. PozZniejsze reklamacje nie beda
uwzgledniane.

Do transportu maszyna jest zapakowana w skrzyni kratowej, z
belkami drewnianymi od spodu.

TRANSPORT I SKEADOWANIE

W czasie transportu i skltadowania maszyna winna by¢ chro-
niona od nadmiernych wstrzasow i wilgoci. Maszyna moze byc¢
sktadowana pod dachem w temperaturze otoczenia od —25°C do
55°C.

UMIESZCZENIE MASZYNY NA PODLODZE

Usuna¢ transportowe blachy ochronne.

Usuna¢ elementy mocujace maszyng do skrzyni (wkrety i $ruby)
Przygotowac wystarczajaca przestrzen wokol maszyny.

Unie$¢ nieco maszyng i wsunaé dwie belki pod podstawe. Uzyte
belki winny by¢ wystarczajaco dlugie, aby mogly postuzy¢ za
rampg. Przeciagna¢ maszyng na belki. Z chwila usunigcia skrzyni
transportowej mozna maszyng zsuna¢ na podtogg.

INSTALACJA

Zapewni¢ wlasciwe przygotowanie miejsca ustawienia maszyny,
tj. stabilne, poziome, betonowe podloze.

UWAGA! Podczas przemieszczania maszyny zachowac
ostrozno$¢, tj. unika¢ wstrzaséw lub silnych naciskow, ktore
moglyby spowodowac¢ jej uszkodzenie lub rozregulowanie.

PRZYGOTOWANIE MASZYNY

Nielakierowane czg$ci maszyny zabezpieczone sa fabrycz-
nie bardzo cienka warstwa oleju. Usuwanie tej warstwy przed
przystapieniem do uzytkowania nie jest konieczne. Jezeli jednak
uzna si¢ to za wskazane, nalezy uzy¢ szmaty zwilzonej spiry-




tusem. Po zmyciu wytrze¢ do sucha, a nastgpnie uzy¢ $rodka
obnizajacego tarcie (np. Sliber-gleit, Molycote, itp.).

WARUNKI PRACY

Maszyna przewidziana jest do pracy w pomieszczeniach, w nizej
podanych warunkach.

Temperatura powietrza: od 5°C do 40°C, wilgotno$¢ wzgledna:
od 30% do 95% bez skraplania, wysokos$¢ nad poziomem morza:
maks. 1000 m.

Maszyna przewidziana jest do pracy stacjonarne;.

ELEKTRYCZNA INSTALACJA ZASILAJACA
OSTRZEZENIE! Przed dotaczeniem do sieci nalezy sprawdzié,
czy napigcie zasilajace jest zgodne z warto§cia znamionowa mas-
zyny podana w danych technicznych.

Kabel zasilajacy winien mie¢ zyly o przekroju min. 1,5 mm?
oraz wzmocniong izolacje (np. HO7). Jezeli dlugos¢ kabla prze-
kracza 10 m, przekrdj zyl winien wynosi¢ co najmniej 2,5 mm?.
Potaczenia wewngtrzne (silnik, wylacznik, cewki itp.) sa wyko-
nane fabrycznie.

ZASILANIE 1-FAZOWE 230 V: Dotaczenie do tego rodzaju
zasilania winno by¢ wykonane kablem 3-zylowym, zakonczonym
standardowa wtyczka 16 A, posiadajaca dwa styki robocze + styk
uziemiajacy. Dwie zyly kabla przewidziane sa do zasilania (L1,
L2), a trzecia (z6tto-zielona) do uziemienia.

ZASILANIE 3-FAZOWE 380 V: Dolaczenie do tego rodzaju
zasilania winno by¢ wykonane kablem 4-zylowym, zakonczonym
standardowa wtyczka 16 A, posiadajaca trzy styki robocze + styk
uziemiajacy. Trzy zyty przewidziane sg do zasilania (L1, L2, L3),
a czwarta (zo6tto-zielona) do uziemienia.

WAZNE: Przy zasilaniu 3-fazowym konieczne jest sprawdzenie,
czy kierunek obrotow silnika jest prawidlowy, tzn. czy jest zgodny
z kierunkiem pracy przektadni paskowych.

Dlatego jest bardzo wazne, aby pierwsze wlagczenie silnika
wykonaé bez paska transmisyjnego. W razie potrzeby odwro-
cenia kierunku obrotéw, aby uzyska¢ wlasciwy kierunek pracy
narzedzia skrawajacego nalezy zamieni¢ miejscami 2 z 3 prze-
wodow zasilajacych.

W przypadku wykonywania zmian w zasilaniu 3-fazowym (zmia-
na punktu zasilania w instalacji, obecno$¢ wigkszej liczby gniaz-
dek wtykowych w pomieszczeniu itp.), bardzo wazne jest wyko-
nanie powtornej kontroli kierunku obrotow, w sposob wyjasniony
powyzej.

UWAGA: Przy temperaturze otoczenia ponizej 10°C zalecamy
rozgrzanie silnika, przez wlaczenie go i utrzymywanie przez
pewien czas na biegu jalowym.

OSTRZEZENIE: Przed przeprowadzeniem regulacji lub wymi-
any nozy, albo jakichkolwiek czynnosci serwisowych, nalezy
odtaczy¢ maszyng od sieci zasilajacej. Jezeli operator stoi z boku
maszyny, naprzeciw prowadnicy wzdtuznej, gtéwny watl nozowy
winien obraca¢ si¢ w prawo (czyli zgodnie z ruchem zegara).
Zmiana kierunku obrotow jest mozliwa w przypadku zasilania
3-fazowego, poprzez zamiang miejscami dwoch przewodow
zasilajacych (czarnych lub brazowych).

UWAGA: W przypadku niewlasciwego kierunku obrotéw watu
nozowego wystgpuje zagrozenie wypadkowe. Dla sprawdzenia
poprawnosci kierunku obrotéw nalezy wlaczy¢ na chwilg maszyng
(w miar¢ moznosci — bez narzedzia).
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Maszyna wyposazona jest ponadto w silnik elektryczny z hamul-
cem, ktory zapewnia zatrzymanie maszyny w okreslonym czasie.
Jednak hamulec ten dziata tylko w przypadku, gdy maszyna jest
wylaczona awaryjnie, tzn. czerwonym przyciskiem lub pokrywa
bezpieczenstwa.

Zabroniona jest praca na maszynie, w ktorej hamulec nie dziata
prawidiowo.

Wylacznik glowny nie moze by¢ ustawiony w polozeniu
wlaczonym jezeli maszyna nie jest dotaczona do sieci zasilajacej.
Wylacznik ten réwniez automatycznie si¢ wylacza w przypadku
zaniku napigcia zasilajacego, co oznacza, ze po przywroceniu
napigcia w sieci konieczne jest ponowne wilaczenie maszyny
wylacznikiem glownym. Jezeli maszyna wylacza si¢ samoczyn-
nie kilka razy pod rzad (dwu- lub trzykrotnie) nalezy sprawdzi¢
przyczyng (wadliwe dzialanie silnika, stgpione narzgdzie itp.).
Maszyngmoznazabezpieczy¢ przed uzyciem przeznieupowaznione
osoby przez zalozenie na wylacznik gtowny ktodki.

UWAGA: Silnik nie da si¢ wtaczy¢ dopdki uktad zabezpieczajacy
nie zostanie catkowicie zresetowany.

INFORMACJE OGOLNE

Uniwersalna konstrukcja maszyny umozliwia wykonywa-
nie nastgpujacych operacji: struganie wyréwnujace, struganie
grubosciowe.

Struganie wyréwnujace: Regulowany stét podajacy, maks.
grubos$¢ widra S mm.

Struganie grubosciowe: Wysokos¢ stotu regulowana pokrgtlem
z przyciskiem blokujacym ustawienie — Pojemnik na widry
zapewniajacy ich prawidlowy odbiér — Ogranicznik przejscia
— Dysza ssawna — Mechanizm zapadkowy, zapobiegajacy odrzu-
towi.

DANE TECHNICZNE

Wymiary maszyny FHM-260 |FHM 310-E
Dtugos¢ mm 1085 1350
Szerokos¢ mm 485 600
Wysokos¢ mm 820 1200
Stoty strugania WyrdWnujacego...........rrvvrsnnrees mm | 1050 x 250 | 1285 x 310
Stoly strugania grubo$ciowego .mm | 600x250 | 600x 310
Srednica wali NOZOWEZO ......ocovveverresveee mm 75 75
Liczba nozy 3 3
Predkos¢ obrotowa watu nozowego ........... obr/min 4000 4000
Maks. grubos¢ widra............... mm (wyrOwniarka) / 5 5

mm (grubosciowka) 2.5 2.5
Maks. szeroko$¢ obrabianego elementu............. mm 250 310
Masa netto kg 150 179
POZIOMY HALASU

Producent ma obowiazek poda¢ uzytkownikowi nastgpujace
informacje:
- rownowazny poziom dzwigku (LAeq), jezeli przekracza on 70
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dB(A) na stanowisku pracy,

- poziom mocy akustycznej (LWA), jezeli LAeq przekracza 85
dB(A) na stanowisku pracy,

- szezytowy poziom dzwigku C (LpC), jezeli przekracza 135
dB(A) na stanowisku,

- uzyte metody pomiarowe.

NORMY ODNIESIENIA: ISO 7960

- Warunki przeprowadzania pomiaré6w hatasu

- Aneks B strugarki-wyréwniarki jednoplaszczyznowe

- Aneks C  strugarki-grubosciowki jednoptaszczyznowe

- NF S31-084 — metody pomiaru dzwigku w $rodowisku pracy,
wykonywane dla oceny dziennego narazenia pracownika na
hatas,

- NF S31-069 — procedura testowa pomiaru poziom dzwigku emi-
towanego przez narz¢dzia mechaniczne.

DEFINICJE

- Rownowazny poziom dzwigku (LAeq) w dB(A) — najczesciej

podawana wielkos$¢.

Charakteryzuje odbiorcg, podaje wartos¢ odbierang z

uwzglednieniem warunkow otoczenia i odleglosci od zrodia

hatasu, i okreslany jest w oparciu o procedury pomiarowe prze-

widziane dla ekspozycji dziennej 8-godzinne;.

- poziom mocy akustycznej (LWA) w dB(A)

charakteryzuje zrodto dzwigku, podaje wartos¢ wiasng

intensywnosci dzwigku emitowanego przez to zrodto, niezaleznie

od otoczenia.

Ponizsza tabela podaje nastgpujace dane dla kazdego stanowiska

pracy:

- rdbwnowazny poziom dzwigku, mierzony oparciu o standardowe
procedury testowe,

- poziom mocy akustycznej

- bez obciazenia i bez odciagania wioréw,

- z obciazeniem i z odciaganiem wioréw, ale bez uwzglednienia
hatasu emitowanego przez samo odciaganie.

Natura pomieszczenia, migjsce usytuowania maszyny w obrgbie

lokalu, oraz obecnos$¢ urzadzenia odciagowego w poblizu, moze

znaczaco wpltywaé na poziom hatasu. Np. przy szybkosci skra-

wania 20 m/s, obnizenie predkosci powietrza odciggowego na

stanowisku strugania grubosciowego do 10 m/s zamiast 20 m/s,

obniza poziom hatasu o okoto 9 dB(A).

Rownowazny poziom dzwigku 85 dB(A) uznawany jest za warto$¢

progowa zagrozenia przy 8-godzinnej ekspozycji dzienne;j.

Odpowiednie progi wynosza: dla 4 godz. 88 dB(A), dla 2 godz. 91

dB(A), dla 1/2 godz. 97 dB(A) i dla 1/4 godz. 100 dB(A). Zatem

kazde skrocenie o potowg czasu ekspozycji pozwala podniesc

dopuszczalny poziom hatasu o 3 dB(A).

Uzycie tlumikéw nausznych, o tlumieniu dzwigku 15 dB(A),

umozliwia pozostanie duzo ponizej strefy zagrozenia, bez ogra-

niczania czasu ekspozycji.

FHM-260
Tabela poziomow hatasu
Roéwnowazny poziom Moc akustyczna LWA
dzwieku LAeq na dB(A)
stanowisku w dB(A) w dB(A)
Stanowisko robocze bieg jalowy | praca bieg jatowy paca
Struganie wyréwnujace 85.5 92 89 98.5
Struganie grubo$ciowe 9% 94.5 107 108
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FHM 310-E
Tabela poziomow hatasu
Rownowazny poziom Moc akustyczna LWA
dzwigku LAeq na dB(A)
stanowisku w dB(A) w dB(A)
Stanowisko robocze bieg jalowy | praca bieg jalowy paca
Struganie wyréwnujace 85.5 92 89 98.5
Struganie grubo$ciowe 94 94.5 107 108
SYSTEM ODCIAGOWY

Maszyna podczas pracy musi by¢ zawsze dotaczona do urzadzenia
odciagowego. Urzadzenie to musi wytwarzaé szybki przeptyw
powietrza, o predkosci co najmniej 20 m/s. Do podtaczenia nalezy
uzy¢ elastycznego weza o $rednicy okoto 100 mm. Waz ten musi
zosta¢ dotaczony do rury wylotowej, usytuowanej jak podano
nizej.

Struganie wyréwnujgce — rura wylotowa znajduje si¢ w obszarze
stotu grubosciowego, pod stotem wyréwnujacym — $rednica 100
mm.

Struganie grubo$ciowe — wykorzystuje si¢ t¢ sama rurg jw., lecz
przekrgcona do pozycji gornej ponad stolem wyréwnujacym —
$rednica 100 mm.

Likwidacja odpadéw drzewnych winna by¢ prowadzona zgodnie
z wymaganiami ekologii, tak aby nie zanieczyszcza¢ srodowiska
naturalnego.

SCHEMAT ELEKTRYCZNY FHM-260
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OPERACJE ROBOCZE

Struganie wyréwnujace materiatlow waskich

Podczas strugania wyrdéwnujacego materiatdow waskich nalezy
ostong watu nozowego ustawié¢ tak, aby odleglos¢ pomigdzy jej
koncem a materialem nie przekraczata 5 mm. Wiaczy¢é maszyng i
dociskajac materiat do prowadnicy wzdluznej posuwaé go ponad
watem (pomigdzy pokrywa a prowadnica).

///“\l

Struganie wyrownujace z przechylona prowadnica
Poluzowa¢ mate korbki zaciskowe, przechyli¢c prowadnice
wzdhuzna pod Zadanym katem (kat 900 jest ustalony), zacisna¢ na
powrot korbki i wlaczy¢ maszyng. Dociskajac materiat do prowad-
nicy posuwaé go ponad walem nozowym.

Struganie wyrownujace materialow krotkich

Struganie materiatlow krotkich nalezy prowadzi¢ z wykorzystani-
em specjalnego uchwytu. Rysunek obok pokazuje mozliwy sposob
wykonania uchwytu.
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Struganie wyréwnujace materialow o matym przekroju
UWAGA! Przy nieprawidlowym prowadzeniu materialu wzdtuz
prowadnicy istnieje ryzyko wypadku.

Nalezy samodzielnie wykona¢ z drewna prowadnicg w ksztalcie
katownika. Nastgpnie przymocowac ja do prowadnicy wzdtuznej
(np. przy pomocy $ciskow srubowych).

REGULACJA GRUBOSCIOWKI

Regulacja jest wykonywana fabrycznie, dlatego nalezy postgpowac
ostroznie, poniewaz wymaga ona wysokiego poziomu kompeten-
cji.

Struganie grubosciowe

Po pierwsze, nalezy przestawi¢ maszyng na struganie grubosciowe
W nastgpujacy sposob:

Odchyli¢ do gory ostong ochronng

Przesuna¢ prowadnicg wzdluzng na sam skraj stotu strugania
wyréwnujacego

Zwolni¢ stot wyrownujacy 1 odchyli¢ na bok

Wilaczy¢ urzadzenie posuwu materiatu przy uzyciu dzwigni
rgcznej

Nastawi¢ grubos¢ wiodra i dotaczy¢ urzadzenie odciagowe.
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Regulacja stotu

Podnies$¢ stot na taka wysokos$¢, by opart si¢ o material. Przy
pomocy koltka recznego nastawi¢ grubos$¢ zdejmowanej warstwy
(widra) na nie wigcej niz 2,5 mm. Wowczas zablokowaé usta-
wienie stolu za pomoca dzwigni zaciskowej. Wlaczy¢ maszyne
i posuwa¢ material do przodu. Sztuki materiatu, ktorych konce
nie sa jednakowe, nalezy zawsze wsuwac szerszym koncem. Przy
obrobce drewna zywicznego, zaleca si¢ pokry¢ lekko blat stolu
pasta parafinowa, dla utatwienia posuwu.

Miejsce pracy

Podczas strugania grubosciowego nalezy sta¢ z przodu stotu
strugania wyréwnujacego, po tej stronie, gdzie znajduje si¢ kotko
reczne (stuzace do podnoszenia stotu grubosciowego).

Srodki ochrony osobistej

Podczas pracy przy pile tarczowej, frezarce wrzecionowej, wyrow-
niarce i grubosciowce nalezy nosi¢ krotki, wzmocniony fartuch
przedni oraz okulary ochronne. Zaleca si¢ stosowanie odpowied-
nich $rodkow ochrony stuchu oraz obuwia roboczego. Zabronione
jest uzywanie dtugiego fartucha typu plaszczowego.
Kwalifikacje operatora

Maszyng moze obstugiwaé tylko osoba o kwalifikacjach w
zakresie obrobki drewna (albo pracownik poinstruowany przez
specjalistg). Operator jest obowiazany przestrzega¢ wszelkich
zalecen i przepisow BHP obowiazujacych w danym kraju.

NARZEDZIA

Narzedzia zalecane

Wat nozowy winien by¢ oznaczony nazwa i znakiem firmowym
producenta, oraz mie¢ podana najwyzsza dopuszczalng predkosé
obrotowa. Odpowiednimi narz¢dziami do niniejszej maszyny sa
noze HSS 250x30x3 mm, ktore musza spelnia¢ wymagania normy
EN847-1.

Wymiana i regulacja ustawienia nozy

_ 3 4

UWAGA! Przed kazda czynnos$cia nastawcza nalezy odlaczyc
maszyng od sieci.

Przed wymiana nozy odchyli¢ stot strugania wyrownujacego na
bok.

Wykrecié pigé $rub (4) za pomoca klucza maszynowego.

Pod dziataniem spr¢zyny (1) noz (2) zostanie wypchnigty automa-
tycznie na zewnatrz.

Wyjaé ndz i oczysci¢ powierzchnig gniazda.

Oczysci¢ starannie nowy noz.

Wsuna¢ nowy néz i wkreei¢ pigé $rub (4) w taki sposob, zeby
krawedZ ostrza wystawata ponad powierzchnig¢ watu nie wigcej
niz 1,1 mm.

Producent zaleca wysunigcie 0,7 do 0,8 mm.

Woéwczas dokreci¢ klin dociskowy za pomoca pigeiu $rub.
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Po wykonaniu wszystkich ww. czynno$ci upewnic sig, czy wszyst-
kie $ruby (tj. pig¢ szt.) sa na swoich miejscach, zalozy¢ wszystkie
ostony ochronne, i sprawdzi¢ bieg maszyny przez wecisnigcie
przycisku “ON”.

UWAGA! Nie uzywaé nozy o szerokosci mniejszej niz 17 mm.
Ich powierzchnia mocowania jest zbyt mata.

KONSERWACJA

UWAGA! Przed kazda czynno$cia serwisowa nalezy odlaczyc
maszyng od sieci. Wylaczy¢ zasilanie a wylacznik gltéwny
zablokowac.

Smarowanie

Maszyna jest nasmarowana fabrycznie.

Silnik elektryczny nie wymaga w zasadzie zadnej konserwacji
(tozyska uszczelnione).

Waty wyroéwniarki-grubosciowki sa osadzone w tozyskach uszc-
zelnionych, bezobstugowych.

Po intensywnym uzytkowaniu nalezy maszyng wyczysSci¢ raz w
tygodniu.

Watki podajace material przy struganiu grubosciowym maja
tendencj¢ do zanieczyszczania si¢ w przypadku obrobki drewna
zywicznego lub topolowego. Walki te, oraz obudowy tozysk
powinny by¢ utrzymywane w czystosci na biezaco.

Powierzchnie stotow winny by¢ okresowo spryskiwane srodkiem
utatwiajacym poslizg, jak np. Sliber-gleit lub Molycote, aby
utatwi¢ przesuwanie obrabianego materiatu.

Cylindryczne prowadnice toza grubos$ciowki i stojak no$ny powin-
ny by¢ oczyszczane i pokrywane srodkiem obnizajacym tarcie.
Nie radzimy stosowac zbyt gestych srodkéw smarnych, poniewaz
maja one tendencj¢ do taczenia si¢ z kurzem drzewnym i hamuja
ruch.

Stoly strugania wyréwnujacego

Do regulacji ustawienia stolow potrzebny jest linial metalowy o
dtugosci 1 m.

W stole wymagajacym regulacji nalezy nieco poluzowac
$ruby mocujace. W celu dokonania korekty poprzecznego lub
wzdhuznego ustawienia stotlu wzgledem walu nalezy go lekko
uderzy¢ od gory lub od dotu.

Mozliwo$¢ regulacji wyznaczona jest przez rozstaw otworow
pod $ruby w ramie. Po kazdej korekcie sprawdzi¢ geometryczne
potozenie wzajemne stolow za pomoca liniatu.

Zwraca¢ uwagg, aby szczelina pomigdzy kazdym ze stotow a
watem byta jednakowo szeroka przy obu koncach.

Po regulacji $ruby mocno dokrgcic.

Stot strugania grubosciowego

Luz pomigdzy podstawa a czgscia ruchoma (tj. w uktadzie cylin-
drycznych prowadnic), niezbgdny dla zapewnienia odpowiedniej
sztywnosci, a zarazem gladkosci ruchu, ustalony jest przy obrobce
produkcyjne;j.

Rownoleglos¢ powierzehni stotu 1 watu nozowego ustawiona jest
fabrycznie.

NAPRAWY

Przy prawidlowej obstudze maszyny i regularnym przeprowadza-
niu czynnosci konserwacyjnych, maszyna nie powinna ulec usz-
kodzeniu. W przypadku zatkania wiérami watu nozowego lub rury
odciagowej, nalezy przed rozpoczgciem jakichkolwiek czynnosci
naprawczych wytaczy¢ silnik, aby nie ulegl uszkodzeniu. Silnik
nalezy rowniez natychmiast wytaczy¢ w przypadku zablokowania
maszyny przez materiat.




W takim przypadku nalezy bezzwlocznie usunaé przyczyng
usterki. Jezeli maszyna ulega zwigkszonym wibracjom, nalezy
sprawdzi¢ jej ustawienie i zamocowanie, a takze zamocowanie i
wywazenie narzedzi.

Maszyna nie dziata.

Sprawdzi¢ instalacjg elektryczna i dotaczenie do sieci.

Stot strugania gruboSciowego porusza sig¢ z trudem.

Poluzowaé¢ dzwignig zaciskowa stotu.

Niewystarczajaca moc maszyny.

Stgpione noze.

Nastawiona zbyt duza grubos¢ widra — dostosowac do szeroko$ci
i twardosci drewna.

Stot grubo$ciowy zanieczyszczony.

Niewystarczajace naprezenie paska napedowego walu
Niewystarczajaca moc silnika — zwroci¢ si¢ o pomoc do wykwali-
fikowanego elektryka.

Maszyna drzy.

Noze stepione lub Zle ustawione.

Poszczegolne noze maja r6zng szerokosc.

Maszyna ustawiona na nierownym podtozu.

Niemozliwe jest struganie grubo$ciowe.

Zbyt duza grubos¢ widra

Stot grubosciowy zanieczyszczony

Obrabiany material uderza o tylny stot.

Zle ustawione noze lub tylny stot

Wygarbienie na koncu sztuki materiatu.

Nieréwna powierzchnia strugania wyréwnujacego.

Zte ustawienie nozy lub stohu.

Niewtlasciwy nacisk lub prowadzenie materiatu w czasie strugania
wyroéwnujacego.
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FHM-260 exploded diagram

203 572~ ﬁ

%
614
128 128
13 12
133
126
éaj?m
506 (?%540
LY )
6054511
- 700
P —
707
110
598
N
597
\
-

58







8
X
587 583
jﬁ 5

/ N \

90 579/ ™\ {9 577

i

) 578

60




L~ ‘A) !
y o= =7 % gl

9494950

917+918+919
92549244925
936+937
939
940

4 Optional attachment

&=

947+948

61




)N

605+511

72

7035

FHM 310-E exploded diagram

Vo =J =7 %

62







e

64




AN

faem—cn

901 903
904
906
907+908
965+966
909
917+918+919
920
921
92349244925 ‘
9274978 R (T = _
e O
| SRR
9344935 B B ] \‘J P~
‘ - 961
9294572 N P\
933 | S~ < .l I
B, . = \;‘ e
936+957 - I\ - ‘
A <‘II 962
o N )
942 — 9 AV
‘ ) —"\\ I 958
939 = %, ‘1 |
&) 72 NIy — \
945 /T
o0 ‘\‘ 959 956+957
SRR "
953 954 955 ﬁ(g
947+948 9494950

902

65




Pran

Vo =J =7 %

FHM-260 part list

No.

1
3
4

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
2
23
24
25
26
27
28
30
31
32
33
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50

Part No.

M8XS8

M10

M10X60

250x30x30

M6X12

Description

Base stand

Small cover plate

Right cover plate
Support sleeve

Support base

Right cutter block support
Left cutter block support
Front adjusting block
Back adjusting block
Front locking block
Back locking block
In-feed table

Out-feed table

Adjusting axle

Apron

Locking handle assembly
Eccentric bush

Screw

Kick block

Turning axle

Support axle

Nut

Feed scale

Adjusting wheel
Locating plate

Feed pointer

Hex bolt

Cutter block assembly
Ball bearing base assembly
Driven pulley

Protective plate

Cutter block

Blade locking block
Blade

Compression spring
Dust chute

Dust chute head
Locking plate
Change-over plate

Nut

Thicknessing table assembly
Lifting tube
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No. Part No.
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
66
67
68
69
70
72
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
89
90
91
92
94
95
97
98
99

Description

Oriented body

Splint

Gear case assembly
Mandril

Block

Block

Locking bar assembly
Wheel assembly

Ring

Pointer

Depth scale

Washer

Thicknesser table
Apron

Gear box

Helical gear

Guide screw

Gear axle

Bush

Locking handle
Control handle assembly
Chain wheel assembly
Chain wheel assembly
Tensioner assembly
Pin

Long pin

Chain wheel IV
Driving roller
Pressing rolle

Bush

Spring

Spring

Connecting plate
Chain wheel |

Chain wheel 11

Cast iron friction wheel
Chain wheel 111
Tension plate

Spring

Guiding fence

Cutter block protective fence

Fence plate
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No.
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
128
129
501
503
504
505
506
507
508
509
510
511
512
513
514

Part No.

M6X25
20mm
10mm
6mm
MI10
M5X6
M5X8
M6X20
6mm
Smm
8mm
M8X25
8mm
M8X25

Description
Supporting plate
Guiding board

Right metal plate
Left metal plate
Connecting plate
Protective plate

Left sliding block
Right sliding block
Handle

Double head screw
Protective cover
Sensitive switch plate
Short locating bar
Long locating bar
Motor pulley
U-shaped metal tube
Locking pole
Locking handle
Handle

Angle iron

Fixed plate
Protective plate
Protective plate cover
Locking plate

Plastic insert

Switch mounting plate
White sensitive switch
Spring

Screw

Spring washer

Big washer

Spring washer

Nut

Flat cap screw

HP screw

Hex cap bolt

Washer

Washer

Washer

Socket hex cap screw
Spring washer

Socket hex cap screw

515
516
517
518
519
520
521
523
525
526
528
529
531
532
534
535
536
537
538
539
540
542
543
544
545
546
547
548
549
550
551
552
553
554
555
556
557
558
559
560
561
562

Part No.
8mm
MS8X30
A6X40
MS8X30
M6X10
M6X20
Mil16

12
5x12
M5X12
M4X6
M6X10
6x20
25
M6X10
M6X8
M6X10
Smm
M6X25
M6X10

M8X16
M8X30
MS8XS
M6X10
M6X35
M4X6
M4X6
MI12
M6
5X12
MI10

51102
10mm
M6X65
M10
4x25

10
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Description

Spring washer
Socket hex cap screw
Pin

Socket hex cap screw
Hex cap screw
Screw

Nut

External retaining ring
Elastic pin

Flat cap screw

Ph screw

Screw

Pin

External retaining ring
Screw

Socket hex cap screw
Hex cap screw
Washer

Socket hex cap bolt
Hex cap screw

Nut M6

Support cylinder
Support cylinder

Pad

Socket hex cap screw
Socket hex cap screw
Screw

Screw

Socket hex cap bolt
PH screw

PH screw

Special nut

Nut

Pin

Straight-through oiling Cup
Seal

Thrust bearing
Washer

Hex head screw
Self-locking nut
Elastic pin

External retaining ring
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929
930
931
932
933
934
935
936
937
938
939
940
941
942
943
944
945
946
947

Part No.

M6X30
M6
M6X65

6mm

10

10mm

4X25
51102

Description
Locking bar
Big locking handle
Spring

Bolt

Wedge

Flat cap screw
Hex nut

Hex cap bolt
Spring washer
Gear box

Gear pole

Turning handle assembly

External ring

Big washer
Helical wheel
Spring pin

Thrust ball bearing
Bush

Rack ring

948
949
950
951
952
953
954
955
956
957
958
959
960
961
962
963
964
965
966

Part No.
MS8X10
M6x12
6mm
MI10

18

M14
M6X20

M8X12

M8X20

"
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Description

Screw

Socket hex cap screw
Big washer

Self — locking nut
External ring
Guiding screw

Base

Support plate

Joint bearing SA14ES
Hex nut

Socket hex cap screw
Handle bar

Handle

Lifting frame

Screw

Short axle

Socket hex cap screw
Adjusting ring
Locking handle
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FHM 310-E part list

No. Part No. Description

1 Base stand

3 Small cover plate

4 Right cover plate

5 Support sleeve

11 Support base

12 Right cutter block support
13 Left cutter block support
14 Front adjusting block

15 Back adjusting block

16 Front locking block

17 Back locking block

18 In-feed table

19 Out-feed table

20 Adjusting axle

21 Apron

22 Locking handle assembly
23 Eccentric bush

24 MS8XS Screw

25 Kick block

26 Turning axle

27 Support axle

28 M10 Nut

30 Feed scale

31 Adjusting wheel

32 Locating plate

33 Feed pointer

35 M10X60 Hex bolt

36 Cutter block assembly
37 Ball bearing base assembly
38 Driven pulley

39 Protective plate

40 Cutter block

41 Blade locking block

42 250x30x30  Blade

43 Compression spring

44 Dust chute

45 Dust chute head

46 Locking plate

47 Change-over plate

48 M6X12 Nut

49 Thicknessing table assembly
50 Lifting tube

No.

51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
66
67
68
69
70
72
74
75
76
77
78
79
80
81
82
&3
84
&5
86
89
90
91
92
94
95
97
98
99

Part No.

Description

Oriented body

Splint

Gear case assembly
Mandril

Block

Block

Locking bar assembly
Wheel assembly

Ring

Pointer

Depth scale

Washer

Thicknesser table
Apron

Gear box

Helical gear

Guide screw

Gear axle

Bush

Locking handle
Control handle assembly
Chain wheel assembly
Chain wheel assembly
Tensioner assembly
Pin

Long pin

Chain wheel IV
Driving roller
Pressing rolle

Bush

Spring

Spring

Connecting plate
Chain wheel I

Chain wheel II

Cast iron friction wheel
Chain wheel 11T
Tension plate

Spring

Guiding fence

Cutter block protective fence

Fence plate
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No.
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
128
129
501
503
504
505
506
507
508
509
510
511
512
513
514

Part No.

M6X25
20mm
10mm
6mm
M10
M5X6
M5X8
M6X20
M6
Smm
8mm
M8X25
8mm
M8X25

Description
Supporting plate
Guiding board

Right metal plate
Left metal plate
Connecting plate
Protective plate

Left sliding block
Right sliding block
Handle

Double head screw
Protective cover
Sensitive switch plate
Short locating bar
Long locating bar
Motor pulley
U-shaped metal tube
Locking pole
Locking handle
Handle

Angle iron

Fixed plate
Protective plate
Protective plate cover
Locking plate

Plastic insert

Switch mounting plate
White sensitive switch
Spring

Screw

Spring washer

Big washer

Spring washer

Nut

Flat cap screw

HP screw

Hex cap bolt

Washer

Washer

Washer

Socket hex cap screw
Spring washer

Socket hex cap screw
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No.
515
516
517
518
519
520
521
523
525
526
528
529
531
532
534
535
536
537
538
539
540
542
543
544
545
546
547
548
549
550
551
552
553
554
555
556
557
558
559
560
561
562

Part No.
8mm
MS8X30
A6X40
MS8X30
M6X10
M6X20
Ml16

12
5x12
M5X12
M4X6
M6X10
6x20
25
M6X10
M6X8
M6X10
Smm
M6X25
M6X10
M6

M8X16
MS8X30
M8X8
M6X10
M6X35
M4X6
M4X6
M12
M6
5X12
M10

51102
10mm
M6X65
M10
4x25

10
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Description

Spring washer
Socket hex cap screw
Pin

Socket hex cap screw
Hex cap screw

Screw

Nut

External retaining ring
Elastic pin

Flat cap screw

Ph screw

Screw

Pin

External retaining ring
Screw

Socket hex cap screw
Hex cap screw
Washer

Socket hex cap bolt
Hex cap screw

Nut

Support cylinder
Support cylinder

Pad

Socket hex cap screw
Socket hex cap screw
Screw

Screw

Socket hex cap bolt
PH screw

PH screw

Special nut

Nut

Pin

Straight-through oiling Cup
Seal

Thrust bearing
Washer

Hex head screw
Self-locking nut
Elastic pin

External retaining ring
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929
930
931
932
933
934
935
936
937
938
939
940
941
942
943
944
945
946
947

Part No.

M6X30
M6
M6X65

6mm

10

10mm

4X25
51102

Description
Locking bar
Big locking handle
Spring

Bolt

Wedge

Flat cap screw
Hex nut

Hex cap bolt
Spring washer
Gear box

Gear pole

Turning handle assembly

External ring

Big washer
Helical wheel
Spring pin

Thrust ball bearing
Bush

Rack ring
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948
949
950
951
952
953
954
955
956
957
958
959
960
961
962
963
964
965
966

Part No.
MS8X10
M6x12
6mm
MI10

18

M14
M6X20

M8X12

M8X20
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Description

Screw

Socket hex cap screw
Big washer

Self — locking nut
External ring
Guiding screw

Base

Support plate

Joint bearing SA14ES
Hex nut

Socket hex cap screw
Handle bar

Handle

Lifting frame

Screw

Short axle

Socket hex cap screw
Adjusting ring
Locking handle
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EG-Konformitiatsbescheinigung
EF-forsikring om overensstemmelse
EG-nouetele vastavuse kinnitus
Declaracion de conformidad de la CE
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Déclaration de correspondance a la CE

Fax.nr des Herstellers / Producentens navn, adresse, tlf.nr./faxnr / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Nombre, direccion,
teléfono/fax del fabricante / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. / Dénomination du producteur, adresse, téléphone/fax
LAIZHOU PLANET MACHINERY CO.,LTD

NO. 989, LAIZHOU NORTH ROAD LAIZHOU SHANDONG, CHINA

Beschreibung der Produkte: Zeichen, Typenbezeichung, Serien nr etc. / Beskrivelse af produkter: merke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote
kirjeldus: Tunnusmérk, tiitibitdhistus, seerianumber, jne. / Descripcion dl producto: marca, tipo, No de serie, etc. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyp-
pimerkintd, sarjanro jne. / Description du produit: marque, désignation du type, Nr. de série, etc.

12894-0301, -0400 FHM-260, 12894-0509, -0608 FHM 310-E COMBINED PLANER & THICKNESSER

Die Herstellung erfolgt gemiss folgender EG-Richtlinie: / Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: /
Tootmine on kooskdlas jargneva EG direktiiviga: / Fabricacion en conformidad con las siguientes directivas de la CE: / Valmistuksessa on
noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Production est exécutée en conformité avec les directives de la CE suivantes:

73/23/EEC 93/68/EEC 2006/42/EC

Die Herstellung erfolgt gemiiss folgende harmonisierten Standards / Produktionen har fundet sted overensstemmelse med folgende harmonise-
rende standarder: / Tootmisel on jargitud jarnevaid harmoniseerivaid standardeid: / El firmante declara que el producto mencionado es en conformi-
dad con las normas di seguridad. Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Le signataire certifie que le produit indiqué
correspond aux exigences de sécurité nommées.

EN61029-2-3:2004

Obligatorisher/freiwilliger Test wurde bei dem nachstehenden angemeldeten Organ/unternehmengemacht: / Obligatorisk/frivillig afprevning har
fundet sted hos nedenstdende autorisered organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud jargnevalt mainitud organi/ettevotte
poolt: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa registrada: Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on suoriettu
seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: / A A I’instance enregistrée/a I’enterprise le test obligatoire/volontaire est fait:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Verantwortliche fiir technische Unterlagen; Name und Anschrift: / Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest
vastutaja nimi ja aadress: / Responsable documentacion técnica, nombre y direccion: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa, nimi ja osoite: /
Responsable documentation technique, nom et adresse:

STEFAN LOTZMAN, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Der unterzeichnete versichert, dass die angegebenen Produkte den angegebenen Sicherheits-anforderungen entspriichen. / Undertegnede
forsikrer, at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav. / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted tdidavad neiel ettendhtud
turvalisuse noudeid / Fabricagdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet
tayttavit asetetut turvallisuusvaatimukset. / Production est exécutée en conformité avec les standards harmonisés suivants

Dato / Kuupdev / Fecha / Pdivimaérd / Date

2010-01-15
Unterschrift / Underskrift / Allkiri / Stellung / Stilling / Ametikoht / Cargo /
Firma / Allekirjoitus / Signature Toimiasema / Poste occupé

PRODUCT MANAGER

Namenverdeutlichung / Navn i klartekst / Nime
selgitus / Trascripcion de la firma / Nimen selven-
nys / Déchiffrement de la signature /
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EC-Declaration of conformity
Anhoon coppopemong pe v E.E
Dichiarazione di conformita CE

EK atitikimo deklaracija

EK atbilstibas deklaracija
EG-verklaring van overeenstemming

Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Ovopa,dievfvvon,mh./pag tov katackevaot / Nome, indirizzo, telefono/fax della Ditta
produttrice. / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Naam, adres, tel./fax van fabrikant
LAIZHOU PLANET MACHINERY CO.,LTD

NO. 989, LAIZHOU NORTH ROAD LAIZHOU SHANDONG, CHINA

Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / ITeptypagn Tov Tpoldvtog: papka, tomoc, No oepdc, K.A.mw / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto apraS§ymas: marke, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzimé&jums,
sérijas Nr. utt. / Beschrijving van producten: merk, typeaanduiding, serienr. enz.

12894-0301, -0400 FHM-260, 12894-0509, -0608 FHM 310-E COMBINED PLANER & THICKNESSER

Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Katackevr coppova pe toug kavovicpovg g E.E: / 11 prodotto
conforme con le seguente Direttive EC: / Pagaminta pagal sekancias EK direktyvas: / Izgatavosana veikta saskana ar sekojosam EK direktivam: /
Geproduceerd overeenkomstig de volgende EG-richtlijnen

73/23/EEC 93/68/EEC 2006/42/EC

Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / O vroypdpwv dnkdvet 6Tt T0 avapepHEv Tpoidv givat
GOHE®VA e TOVG KovOves acpaletac. / To, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta
pagal sekancius harmonizuotus standartus: / IzgatavoSana veikta saskana ar sekojoSiem harmonizgtajiem standartiem: / Ondergetekende verklaart
dat de vermelde producten aan de aangegeven veiligheidseisen voldoen

EN61029-2-3:2004

Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / H vnoypewtiki/eBeloviikn e&étaon de&dyetan ota
gyyeypappéva Wpopato 1 entgelpnoels: / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto ¢ stata effettuata preso 1’ente/ditta registrata: / Sekancioje
iregistruotoje institucijoje/imoné¢je atliktas privalomas/savanoriskas testas: / Sekojosaja registrétaja institficija/uznémuma veikts obligatais/
brivpratigais tests: / Een verplichte/vrijwillige test bij onderstaande instantie/onderstaand bedrijf:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Responsible for technical documentations, name and address: / Yre00uvog yia v teyvikn tekunpioon - Ovopa, endvopo kat dievbovvon: /
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir adresas: / Atbildigais par tehni-
sko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Verantwoordelijk voor technische documentatie, naam en adres:

STEFAN LOTZMAN, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Katockev coppove e To Tomonompéva
npotumo: / 11 prodotto conforme con i seguenti Standard unificati / PasiraSytojas patvirtina, kad nurodytas produktas atitinka Siuos saugumo
reikalavimus. / Parakstitajs apliecina, ka noradttais produkts atbilst min&tajam drosibas prasibam. / Geproduceerd overeenkomstig de volgende
geharmoniseerde normen

Date / Huepopnvia / Data / Datum

2010-01-15
Signature / Yroypoor / Firma / Parasas / Position / Id16tnta / Functie Mansione /
Paraksts / Handtekening Uzimamos pareigos / lenemamais amats / Positie

PRODUCT MANAGER

Clarific. of signature / Avtiypaer g vroypaeng /
Lettura della firma / Para$o atSifravimas / Paraksta
atSifréjums / Naam
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EU-deklarasjon om overensstemmelse
Deklaracja zgodnosci UE

Declaragao de conformidade da CE
Hexnapanus coorBeTcTBus EC
EG-Forsdkran om dverensstimmelse

Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razao social, endereco, telefone/ fax do fabricante /
Hasganwue, aapec, tenedon/daxc npoussoautens / Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr

LAIZHOU PLANET MACHINERY CO.,LTD

NO. 989, LAIZHOU NORTH ROAD LAIZHOU SHANDONG, CHINA

Beskrivelse av produkter: Merke, typebetegnelse, serie nr. etc. / Opis produktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Descri¢ao do
produto: marca, tipo, No de série, etc. / Onucanue npoaykra: Mapka, obo3HaueHue tuna, Ne cepun u 1.4. / Beskrivning av produkter: Mérke,
typbeteckning, serienr etc.

12894-0301, -0400 FHM-260, 12894-0509, -0608 FHM 310-E COMBINED PLANER & THICKNESSER

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Fabricagdo em
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / M3rotosieHo B cooTBeTcTBUH co cieayroummu qupektuBamu / Tillverkning har skett i enlighet
med foljande EG-direktiv:

73/23/EEC 93/68/EEC 2006/42/EC

Produksjonen har skedd i overens-stemmelse med harmoniserende standarder: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi
standardami: / O assinante declara que o produto mencionado esta em conformidade com as normas de seguranga. / MI3roToBiicHO B COOTBETCTBUH

€O CIeayIomuMuy rapMoHu3upoBanibiMu crangapramu: / Tillverkning har skett i enlighet med f6ljande harmoniserade standarder:
EN61029-2-3:2004

Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstzende oppgitte organ/foretak: / W nastgpujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie
zostato przeprowadzone obowiazkowe/nieprzymusowe testowanie: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa
registrada: / B cneayromem 3aperucTpHpOBaHHOM OpraHe / Ha MPEINpHUATHN IPOU3BeIeH 00s13aTesbHbIN / 100poBoibHBIN TecT: / Obligatorisk/fri-
villig test har gjorts hos nedanstdende anmélt organ/foretag:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Responsavel documentacdo técnica, nome e enderego: / Osoba odpowiedzialna za
dokumentacjg techniczna, imig, nazwisko i adres: / OTBETCTBEHHOE 332 TEXHUYECKYIO JOKYMEHTAIUIO JHIIO, ¢, MuIHs U anpec: / Ansvarig for tek-
nisk dokumentation, namn och adress:

STEFAN LOTZMAN, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny
z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. / Fabricagdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / IloanuceiBatommuii 3aBepsier,
YTO YKa3aHHBIN MPOAYKT COOTBETCTBYET YIIOMSHYThIM TpeboBaHusM OezonacHoctH. / Undertecknad forsakrar att angivna produkter uppfyller
angivna sikerhetskrav.

Dato / Data / Yucno / Datum

2010-01-15
Signature / Podpis / Assinatura / Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /
Monnucs / Underskrift 3aHuMaemas JoJnKHOCTh / Befattning

PRODUCT MANAGER

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu /
Transcrigdo da assinatura / PacimdpoBka moxnucu
/ Namnfortydligande
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10” & 12” Afretter/tykkelseshovi

10” & 12” Riht-paksushoovel

10” & 12” Yhdistetty oiko-/tasohoyla

10” & 12” Combined planer & thicknesser

10” & 12” Sujungtos frezavimo ir obliavimo staklés

10” & 12” Apvienota évelmasina un biezumévelmasina

10” & 12” Kombinert avretter- & tykkelsehgvel

Strugarka uniwersalna wyréwniarka-grubosciéwka 10” & 12”

10” & 12” Kombinerad rikt-och planhyvel

ORCRCNCNCORORORONO

Luna VERKTYG & MASKIN AB

Sandbergsvagen 3 +46 (0)322 606 000
SE-441 80 Alingsas luna@luna.se
Sweden www.luna.se






