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Trys laidai skirti maitinimui (L1, L2, L3), o ketvirtasis (geltonas/
žalias) jungiamas prie įžeminimo.  
SVARBU: Trifazės jungties atveju būtina patikrinti teisingą varik-
lio veleno sukimosi kryptį, norint išvengti problemų su diržinėmis 
pavaromis. 
Pirmą kartą variklį būtina užvesti be diržinės pavaros. Jei 
reikia, sukeiskite dviejų iš trijų elektros laidų padėtį, kad 
gautumėte teisingą sukimąsi norimai pjovimo krypčiai. 
Pereinant prie trifazės srovės (keleto maitinimo mazgų atveju, kai 
rūsyje daugiau nei vienas lizdas ir t.t.) būtina pakartoti šią suki-
mosi krypties patikrą, kaip paaiškinta aukščiau. 
PASTABA: Esant žemesnei nei 10°C temperatūrai, rekomen-
duojame pašildyti variklį, leidžiant jam atlikti bet kokią funkciją 
dirbant be apkrovos. 
ĮSPĖJAME: Prieš reguliuodami ar keisdami peilius, ar bet kokios 
priežiūros ar remonto atveju, išjunkite įrenginį iš tinklo. Jei ope-
ratorius stovi įrenginio šone, priešais užtvarą, pagrindinis pjovimo 
blokas turi būti pasuktas prieš laikrodžio rodyklę (galiausiai į 
dešinę). Trifaziuose varikliuose sukimosi kryptį galima pakeisti 
pakeičiant (perjungiant) laidus (juodą ir/arba rudą). 
DĖMESIO: Pakeitus pjovimo bloko sukimosi kryptį, įrenginys 
gali sužeisti. Trumpam įjunkite įrenginį, kad nustatytumėte tikrąją 
sukimosi kryptį (jei įmanoma – be įrankio).  

Įrenginyje taip pat yra stabdžių variklis, kuris gali sustabdyti 
įrenginį per reikiamą laiką. Tačiau šis stabdžių variklis suveikia tik 
tada, kai įrenginys išjungiamas paspaudus raudoną mygtuką arba 
avarinio sustabdymo dangtelį. 
Jei stabdymo mechanizmas tinkamai neveikia, su įrenginiu dirbti 
draudžiama. 
Jungiklio negalima jungti, kol įrenginys prijungtas prie įtampos. 
Jungiklis išjungiamas automatiškai neutralios apsaugos su nutrau-
kimu pagalba – tai reiškia, kad atnaujinus srovės tiekimą, įrenginį 
reikia vėl įjungti. Jei įrenginys nuolat ir nuosekliai išjungiamas 
(du kartus iš trijų), patikrinkite įrenginį (variklio funkcijas, įrankio 
atšipimą ir kt.).
Įrenginį galima apsaugoti ant jungiklio pakabinama spyna, 
apsaugančia įrenginį nuo nepageidaujamų asmenų naudojimo. 
PASTABA: Jei apsaugos sistema pilnai neatstatoma, maitinimo 
grandinė neleis varikliui užsivesti. 

BENDROJI INFORMACIJA
Šis jungtinis įrenginys leidžia operatoriui konstruktyviai atlikti 
šiuos veiksmus: paviršiaus obliavimas, frezavimas. 

Paviršiaus obliavimas: reguliuojamas maitinimo stalas, maksima-
lus pjūvio gylis - 5mm.

Frezavimas: Stalo aukštis reguliuojamas rankiniu vairu bei mygtu-
kiniu padėties fiksavimu – skiedrų išskyrimo korpusas teisingam 
skiedrų išskyrimui – padavimo ribotuvas – ištraukimo tūta – 
išmetimo sulaikymo saugiklis

TECHNINIAI DUOMENYS
Įrenginio matmenys                                                       FHM-260     FHM 310-E
Ilgis ......................................................................mm            1085             1350  1
Plotis ................................................................... mm             485               600   1
Aukštis .................................................................mm             820              1200  1 
Obliavimo stalai ..................................................mm       1050 x 250    1285 x 310 
Frezavimo stalai ..................................................mm        600 x 250      600 x 310. 
Pjovimo bloko skersmuo ....................................mm              75                 75    1
Peilių skaičius .......................................................pcs              3                   3     1  
Pjovimo bloko greitis ...........................................rpm           4000              4000  1
Maksimalus pašalinimo storis  ..... mm(obliavimui) /              5                    5    1
.......................................................... mm(frezavimui)            2.5                 2.5   1
Maksimalus darbinis plotis ................................. mm            250                310   1
Bendras svoris ........................................................kg            150                179   1

TRIUKŠMINGUMO KLASĖS
Gamintojas turi informuoti naudotoją apie: 
- Tolygųjį garso lygį (Laeq), jei jis darbo vietoje viršija 70 dB(A),
- Garso galios lygį (LWA), Laeq darbo vietoje viršija 85dB(A),
- Aukščiausią slėgio lygį (Lpc), jei jis darbo vietoje viršija 135 

dB(A),
- Naudojamus matavimo metodus.

REKOMENDACINIS STANDARTAS: ISO 7960
- Darbo sąlygos triukšmo matavimams
Priedas B  vienpusiai paviršiaus obliavimo prietaisai
Priedas C  vienpusiai frezavimo prietaisai
- NF S31-084 – garso lygio darbinėje aplinkoje matavimo metodai 

vertinant kasdieninę darbininkų patiriamą garso sukeltą žalą,
- NF S31-069 – bandymai įrenginio įrankių skleidžiamo garso 

matavimui.

PAAIŠKINIMAI
- Tolygusis garso lygis (LAeq) matuojamas dB(A) – dažniausiai 

pateikiamas skaičius 
- Apibūdina imtuvą, nurodo gautą reikšmę kaip aplinkos funkciją, 

atstumą nuo šaltinio ir/arba remiantis kasdieniniais 8 valandų 
trukmės triukšmo bandymais. 

- garso galios lygis (LWA) matuojamas dB(A)
- Apibūdina garso šaltinį, nurodo tikrąją reikšmę, nusakančią šio 

šaltinio skleidžiamą garsą, nepriklausomai nuo aplinkos. 
Žemiau pateiktoje lentelėje nurodomi duomenys kiekvienai darbo 

vietai: 
- Tolygusis garso lygis, remiantis įprastais bandymais,
- Garso galios lygis
- Be apkrovos ir be dulkių išsiurbimo,
- Esant apkrovai ir įjungus dulkių siurblį, tačiau neįvertinant 

paties dulkių ištraukimo sukeliamo garso. 
Patalpų prigimtis, įrenginio vieta patalpose, dulkių siurblio buvi-
mas netoliese gali ženkliai įtakoti garso lygmenį. Pavyzdžiui, esant 
frezavimo įrenginio pjovimo greičiui 20 m/s bei dulkių siurblio 
oro srauto greičiui 10 m/vietoje 20 m/s, garso lygis sumažėja apie 
9 dB(A).
Tolygusis 85 dB(A) garso lygis laikomas pavojingu ribiniu garsu, 
dirbant tokiose sąlygose 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 triukšme laiko padalijimas per pusę leidžia 
padidinti ribinio garso reikšmę 3 dB(A).
Dėvėdami nuo garso apsaugančias ausines, silpninančias garso 
lygį 15 dB(A) , bet kuriuo atveju išvengsite pavojingo ribinio 
garso, neribojant darbo triukšme laiko.
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ELEKTRINĖ SCHEMA FHM-260

 Garso lygio lentelė 
 Garso slėgis darbo vietoje Garso galia LWA
 Laeq matuojamas dB(A) matuojama dB(A)

Darbo vieta Be apkrovos Esant Be apkrovos Esant
  apkrovai  aprovai

Paviršiaus obliavimo
įrenginys 85.5 92 89 98.5

Frezavimo įrenginys 94 94.5 107 108

IŠSIURBIMO SISTEMA
Bet kokio darbo metu įrenginį reikia prijungti prie dulkių siur-
bimo įrenginio. Šis dulkių siurbimo įrenginys turi sukurti bent 
20 m/s oro cirkuliacijos srovę. Jungimui naudojama apie 10mm 
skersmens lanksti siurbimo žarna. Lanksčios siurbimo žarnos turi 
būti jungiamos prie siurbimo vamzdžių, išdėstomų taip: 

Obliavimo įrenginiui – siurbimo vamzdis talpinamas frezavimo 
stalo teritorijoje, po obliavimo stalu – 100 mm skersmens. 

Frezavimo įrenginiui – naudojama toks pat siurbimo vamzdis, 
kaip ir obliavimui, tik pasuktas į viršų virš obliavimo stalų – 100 
mm skersmens. 

Medžio atliekos turi būti šalinamos ekologiškai, neteršiant aplin-
kos.

FHM-260

 Garso lygio lentelė 
 Garso slėgis darbo vietoje Garso galia LWA
 Laeq matuojamas dB(A) matuojama dB(A)

Darbo vieta Be apkrovos Esant Be apkrovos Esant
  apkrovai  aprovai

Paviršiaus obliavimo
įrenginys 85.5 92 89 98.5

Frezavimo įrenginys 94 94.5 107 108

FHM  310-E

ELEKTRINĖ SCHEMA FHM  310-E

DARBO VEIKSMAI
Siaurų dirbinių obliavimas
Obliuodami siaurus dirbinius, nustatykite pjovimo bloko dangtelį į 
tokią padėtį, kad atstumas tarp dirbinio ir pjovimo bloko dangtelio 
būtų daugiausiai 5 mm. Tuomet įjunkite įrenginį ir pastumkite 
medžiagą link pjovimo bloko (tarp pjovimo bloko dangtelio ir 
liniuotės). 

Obliavimas su nuožulnia liniuote
Patikrinkite išilginės liniuotės kampą, kai nedideli svertai atlais-
vinti (užtikrinta 900 padėtis), vėl užveržkite nedidelius svertus 
ir įjunkite įrenginį. Pastumkite dirbinio kraštą į priekį, priešais 
liniuotę. 
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Nedidelio skersinio pjūvio dirbinių obliavimas
DĖMESIO! Neteisingai stumdami dirbinį išilgai liniuotės, galite 
susižeisti. 
Naudokite pačių pagamintą medžio kampo liniuotę. Pritvirtinkite 
ją prie metalinės liniuotės (pavyzdžiui, dviem varžtais). 

FREZO REGULIAVIMAS
Tai atliekama fabrike, atsargiai, nes tam reikalinga ypatinga kva-
lifikacija. 

Frezavimas
Pirmiausiai nustatykite oblių/frezą frezavimo funkcijai – tai atlie-
kama taip: 
Nusukite apsaugą. 
Nustumkite liniuotę nuo obliavimo stalo į didžiausią padėtį. 
Atlaisvinkite obliavimo plokštumas ir nusukite jas. 
Rankine svirtimi įjunkite padavimo įrangą. 
Sureguliuokite spaustuko storį ir prijunkite išsiurbimo įrangą.

DĖMESIO! Atlikdami bet kokį reguliavimą, išjunkite įrenginį iš 
tinklo. 
Prieš keisdami peilius, nusukite obliavimo stalus. 
Veržliarakčiu atsukite penkis varžtus (4).
Veikiamas spyruoklės (1), peilis (2) bus išstumtas automatiškai.
Išimkite peilį ir nuvalykite guolio paviršių.
Atsargiai nuvalykite naująjį peilį.
Įdėkite naują peilį, užsukite penkis varžtus (4) taip, kad peilio dalis 
virš pjovimo bloko būtų daugiausiai 1,1mm. 
Gamintojo rekomenduojama peilio dalis paviršiuje – nuo 0,7 iki 
0,8mm. 
Penkiais varžtais priveržkite slėgio pleištą.
Atlikę visus šiuos veiksmus, patikrinkite, ar visi penki varžtai 
yra vietoje, uždėkite visus apsauginius dangtelius ir pabandykite 
įjungti įrenginį paspausdami “ON” mygtuką.

Stalo reguliavimas
Atlaisvinkite stalo fiksavimo svirtį ir rankiniu vairu nureguliuokite 
frezavimo stalą į norimą aukštį.Padėkite dirbinį ant stalo, taip, kad 
neapdirbama pusė būtų viršuje. Kelkite stalą iki tokio aukščio, 
kad jis sustotų prie dirbinio. Rankiniu vairu nustatykite skiedrų 
šalinimą daugiausiai 2,5mm padėtyje. Tuomet fiksavimo svirtimi 
įtvirtinkite stalą norimoje padėtyje. Įjunkite įrenginį ir pastumkite 
dirbinį į priekį. Skirtingų formų galų dirbinius visada reikia įstumti 
platesniuoju galu į priekį. Obliuojant dervingą medį, patariama 
truputį padengti frezavimo stalą parafino vašku – taip gaminys 
lengviau judės.  

Darbo vieta
Frezavimo metu stovėkite priešais obliavimo stalą, toje pusėje, 
kurioje yra rankinis vairas (frezavimo stalo pakėlimui). 

Saugos priemonės
Dirbdamas su diskiniu pjūklu, ašiniu pjūklu, obliumi, frezavimo 
įrenginiu, operatorius privalo dėvėti trumpą sustiprintą prijuostę 
ir apsauginius akinius. Taip pat patartina naudotis atitinkama ausų 
apsauga bei avėti darbinę avalynę. Draudžiama dėvėti darbinį 
apsiaustą. 

Darbininkų kvalifikacija
Su šiuo įrenginiu leidžiama dirbti tik medienos darbais 
besispecializuojančiam (arba kito specialisto instruktuotam) dar-
buotojui. Darbininkai privalo laikytis visų toje šalyje galiojančių 
saugos instrukcijų ir taisyklių. 

ĮRANKIAI
Rekomenduojami įrankiai
Pjovimo blokai turi būti pažymėti gamintojo vardu ar ženklu 
(logotipu) bei ant jų turi būti nurodomos maksimalios leistinos 
apsukos. Šiam įrenginiui tinka peilių sistema HSS 250X30X3mm 
– ji turi atitikti EN847-1 reikalavimus.

Peilių keitimas ir reguliavimas 

Trumpų gaminių obliavimas
Obliuodami trumpus gaminius, naudokitės specialiu laikikliu (žr.
pav.)
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DĖMESIO! Nenaudokite siauresnių nei 17mm peilių.
Jų tvirtinimo plotas yra per mažas. 

PRIEŽIŪRA
DĖMESIO! Prieš vykdydami bet kokius priežiūros ar remonto 
darbus, išjunkite įrenginį iš tinklo. Išjunkite įrenginį ir užrakinkite 
pagrindinį jungiklį. 

Tepimas
Įrenginys sutepamas gamykloje. 
Elektros variklis esminės priežiūros nereikalauja (guoliai 
užsandarinti). 
Obliavimo/frezavimo įrenginių velenai yra įtraukti į priežiūros 
nereikalaujančius užsandarintus guolius. 
Įrenginį reikėtų valyti kartą per savaitę arba po intensyvaus nau-
dojimosi. 
Frezavimo medžio padavimo voleliai linkę kaipti nešvarumus dir-
bant su dervingu medžiu ar tuopa. Šie voleliai bei guolių korpusai 
turi būti švarūs.  
Siekiant pagerinti dirbinių slydimą, stalo paviršių reikia periodiškai 
apipurkšti gerinančia slydimą priemone, tokia kaip Sliber-gleit 
arba Molycote. 
Cilindrinį frezavimo įrenginio stovo kreiptuvą bei kėlimo stovą 
reikia valyti ir padengti slydimą gerinančia priemone. 
Nerekomenduojame naudoti per riebias priemones, kurios gali 
susimaišyti su medžio dulkėmis ir apsunkinti judesius. 
Paviršiaus obliavimo stalai
Stalų reguliavimui reikalinga 1 metro ilgio plieninė liniuotė.
Šiek tiek atlaisvinkite reguliuojamo stalo fiksavimo varžtus. 
Švelniai plokite per stalo apačią ar viršų, ieškodami geriausios 
skersinės ir išilginės padėties veleno atžvilgiu. 
Reguliavimo galimybes riboja bloke esančių angų varžtams rinki-
nys (po kiekvieno reguliavimo stalas išlieka stabilus, geometrinė 
padėtis kito stalo atžvilgiu patikrinama liniuote). 
Įsitikinkite, kad abiejuose galuose tarpas tarp stalų ir veleno yra 
lygus. 
Atlikę reguliavimą, gerai įtvirtinkite. 

Frezavimo stalas
Reikiamas tikslumas tarp pagrindo ir veleno (cilindrinės krump-
liastiebio sistemos) gaunamas mašininio apdorojimo būdu, norint 
užtikrinti gerą bendrąjį tvirtumą bei tolygų naudojimąsi. 
Lygiagretumas tarp stalo darbinio paviršiaus ir pjovimo bloko 
veleno nustatomas gamykloje. 

REMONTAS
Teisingai eksploatuojant įrenginį bei reguliariai atliekant reikiamą 
priežiūrą, neturėtų atsirasti jokių gedimų. Kai užsipildo pjovimo 
bloko pjuvenų strypeliai arba dulkių siurbimo žarna, išjunkite 
elektros variklį prieš pradėdami bet kokius pataisymus; kitu 
atveju galite pažeisti variklį. Taip pat nedelsdami išjunkite elektros 
variklį, jei įstringa apdirbamas gaminys. 

Tokiu atveju pakeiskite juos nedelsdami. Jei įrenginyje atsiranda 
padidėję vibracijos, patikrinkite jo padėtį, tvirtinimą ar įrankių 
balansą. 

Įrenginys neveikia.
Patikrinkite elektros instaliaciją bei jungtį prie elektros tinklo. 

Sunkiai juda frezavimo stalas. 
Atlaisvinkite stalo fiksavimo svirtį. 

Nepakankama įrenginio gamybos apimtis.
Atšipę peiliai.

Nureguliuota per stora skiedra – operatoriui reikia nureguliuoti ją 
priklausomai nuo medžio pločio ir tvirtumo. 
Nešvarus frezavimo stalas. 
Pjovimo formos V-diržas gerai neįtvirtintas.  
Elektros variklis dirba nepakankamu našumu, būtina kviesti kva-
lifikuotus elektrikus. 

Įrenginys vibruoja.
Peiliai yra atšipę arba neteisingai sureguliuoti. 
Peiliai yra nevienodo pločio. 
Įrenginys buvo pastatytas ant nelygaus paviršiaus. 

Įrenginiu neįmanoma frezuoti. 
Buvo nureguliuota per stora skiedra. 
Frezavimo stalas nešvarus.

Dirbinys atsitrenkia į galinį stalą. 
Neteisingai sureguliuoti peiliai arba galinis stalas.

Nukreipimas į dirbinio galą.
Nelygus obliavimo paviršius. 
Neteisingai sureguliuoti peiliai arba stalai. 
Neteisingas dirbinio stūmimas arba nukreipimas obliavimo metu.
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PRZED PRZYSTĄPIENIEM DO
UŻYTKOWANIA MASZYNY NALEŻY 

DOKŁADNIE PRZECZYTAĆ 
INSTRUKCJĘ OBSŁUGI

OGÓLNE ZALECENIA BHP
UWAGA: Przed przystąpieniem do użytkowania maszyny należy 
przeczytać wszystkie podane tu zalecenia. Instrukcję należy 
zachować do użytku w przyszłości.
  1. Utrzymywać miejsce pracy w czystości. Nieporządek w 

miejscu pracy prowokuje do wypadków.
  2. Zwracać uwagę na warunki środowiska pracy. Nie używać 

i nie pozostawiać maszyny na deszczu. Nie użytkować jej 
w pomieszczeniach mokrych lub wilgotnych. Zapewnić 
dobre oświetlenie miejsca pracy. Nie użytkować w pobliżu 
łatwopalnych płynów lub smarów.

  3. Chronić się od porażenia prądem elektrycznym. Unikać kon-
taktu ciała z powierzchniami uziemionymi.

  4. Utrzymywać osoby postronne z dala od miejsca pracy. Nie 
pozwalać innym osobom nie związanym z pracą, szczególnie 
dzieciom, dotykać maszyny lub kabla zasilającego.

  5. Narzędzia nie pracujące zabezpieczyć. Jeżeli nie są używane 
winny być przechowywane w suchym, zamkniętym na klucz 
miejscu, poza zasięgiem dzieci.

  6. Nie przeciążać urządzenia. Maszyna wykona pracę lepiej i 
bezpieczniej, gdy pracuje w zakresie parametrów przewidzia-
nych konstrukcyjnie.

  7. Używać właściwej maszyny do danej pracy. Nie usiłować 
wykonywać przy pomocy małej maszyny pracy, która będzie 
wykonana lepiej przy użyciu maszyny większej. Nigdy nie 

używać maszyny do zadań nie przewidzianych dla niej, np. 
nie używać pilarki tarczowej do przecinania pni lub kloców 
drzewnych.

8. Używać właściwą odzież. Zwisające części garderoby, albo 
ozdoby mogą zostać pochwycone przez wirujące części. 
Podczas pracy na zewnątrz zaleca się używanie obuwia 
przeciwpoślizgowego. Długie włosy osłonić.

9. Używać środków ochrony osobistej. Nosić okulary och-
ronne. Jeżeli podczas obróbki wydzielają się pyły, używać 
przeciwpyłowej maski na twarz lub usta.

10. Dołączyć urządzenia do odciągania pyłu. Jeżeli wraz z 
maszyną dostarczone są elementy służące do dołączenia 
odciągu lub pojemnik na wióry, należy zadbać aby były one 
dołączone i właściwie używane.

11. Właściwie obchodzić się z kablem elektrycznym. Nigdy nie 
odłączać wtyczki z gniazdka sieciowego przez ciągnięcie za 
kabel. Utrzymywać kabel z dala od źródeł ciepła, olejów i 
ostrych krawędzi.

12. Zamocować obrabiany przedmiot. Użyć ścisków lub imadła. 
Jest to bardziej bezpieczne niż użycie rąk.

13. Nie wychylać się zanadto ponad maszyną. Stać pewnie na obu 
nogach, utrzymując cały czas równowagę.

14. Troszczyć się o maszynę. Utrzymywać maszynę w 
czystości, a dla zapewnienia jak najlepszych wyników 
pracy narzędzie utrzymywać stale naostrzone. Przestrzegać 
zaleceń dotyczących smarowania i wymiany wyposażenia. 
Regularnie kontrolować kabel zasilający, a w przypadku 
uszkodzenia zgłosić do naprawy do autoryzowanego serwisu. 
Kontrolować również kable przedłużające, a w przypadku 
uszkodzenia wymieniać. Utrzymywać uchwyty maszyny 
suche, czyste i wolne od olejów i smaru.

15. Wyłączać maszyny nie pracujące. Odłączyć kabel z gni-
azdka przed przystąpieniem do prac serwisowych, wymiany 
wyposażenia, oraz gdy maszyna nie jest używana.

16. Zabierać przyrządy regulacyjne i klucze. Wyrobić odruch, 
aby przed włączeniem maszyny sprawdzać, czy wszystkie 
narzędzia są z niej zabrane.

17. Unikać niekontrolowanego startu maszyny. Przed dołączeniem 
wtyczki kabla zasilającego do gniazdka zawsze sprawdzić czy 
wyłącznik jest w pozycji wyłączonej “OFF”.

18. Używać przedłużaczy przeznaczonych do użytku 
zewnętrznego, noszących stosowne oznaczenia.

19. Zachować uwagę. Myśleć o tym co się robi. Podchodzić do 
pracy z rozsądkiem. Nie przystępować do pracy przy maszy-
nie będąc zmęczonym.

20. Zwrócić uwagę na uszkodzone części. Przed dalszą pracą 
starannie sprawdzić, czy dana część może pracować popraw-
nie, wykonując przewidziane funkcje. Zwrócić uwagę na 
wzajemne ustawienie części ruchomych, ich mocowanie, czy 
nie mają pęknięć, czy są prawidłowo zamontowane, oraz na 
wszelkie inne okoliczności mające wpływ na ich działanie. 
Uszkodzona osłona, lub inna część, muszą być właściwie 
naprawione lub wymienione przez autoryzowany serwis, 
chyba że w instrukcji podano inaczej. Nie używać mas-
zyny, której wyłącznik zasilania nie włącza lub nie wyłącza 
prawidłowo.

21. Uwaga! Używanie wyposażenia lub przystawek nie wymie-
nionych w niniejszej instrukcji obsługi może stwarzać 
zagrożenie nieszczęśliwym wypadkiem. 

22. Maszyna może być naprawiana tylko przez osoby o odpo-
wiednich kwalifikacjach. Urządzenia z napędem elektrycz-
nym podlegają szczególnym zaleceniom BHP. Naprawy 
mogą być prowadzone tylko przez kwalifikowanych elek-
tryków, przy użyciu oryginalnych części zamiennych. W 
przeciwnym wypadku użytkownikowi grozi nieszczęśliwy 
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wypadek.
23. Nie używać maszyny, w której odpowiednie osłony ochronne 

nie znajdują się na swoich miejscach, lub nie są właściwie 
wyregulowane.

24. Nie używać tępych noży, ponieważ zwiększa to ryzyko odbi-
cia obrabianego elementu.

25. Nie używaną część wału nożowego należy osłonić.
26. Struganie wyrównujące materiałów wąskich i krótkich należy 

prowadzić z wykorzystaniem drążka popychającego.
27. Podczas strugania na wyrówniarce materiałów wąskich należy 

stosować dodatkowe środki bezpieczeństwa, jak użycie pozio-
mych urządzeń dociskających i osłon sprężynowych.

28. Nie używać niniejszej maszyny do wycinania wybrań.
29. Przed rozpoczęciem użytkowania maszyny należy dokładnie 

przeczytać niniejszą instrukcję obsługi, aby uniknąć groźby 
nieszczęśliwych wypadków. 

30. Celem zapewnienia bezpiecznej pracy należy regularnie 
kontrolować skuteczność działania ochron przeciwodrzu-
towych i podajnika rolkowego.

31. Jeżeli maszyna wyposażona jest w zbiornik na wióry i osłonę 
ssawną, należy dołączyć je do urządzeń odciągowych.

ZALECENIA SZCZEGÓLNE
Nie wolno obsługiwać obrabiarki do drewna bez uprzedniego 
odbycia odpowiedniego przeszkolenia w kierunku zgodnym z tym 
rodzajem pracy, zapoznania się z występującymi zagrożeniami, 
środkami ostrożności, które należy stosować, oraz zapoznania się 
z instrukcją obsługi osłon ochronnych i innych obowiązkowych 
urządzeń zabezpieczających.
Maszyna ta służy do obróbki materiałów drewnopochodnych. Nie 
należy obrabiać na niej innych materiałów.
- Dla uzyskania jak najlepszych rezultatów pracy, oraz zapew-

nienia całkowitego bezpieczeństwa pracy zalecamy, by przed 
przystąpieniem do użytkowania maszyny dokładnie przeczytać 
całą instrukcję obsługi, a następnie przestrzegać wszystkich 
zawartych w niej zaleceń. 

- Celem zapewnienia bezpieczeństwa wynikającego z wszystkich 
zastosowanych środków podczas konstruowania niniejszej mas-
zyny, zabronione jest dokonywanie przez użytkownika jakich-
kolwiek modyfikacji.

- Dołączenie do urządzenia odciągowego odpadów jest 
obowiązkowe, zarówno aby spełnić wymagania przepisów 
BHP, jak również dla zapewnienia prawidłowej pracy maszyny.

- Usilnie zalecamy, aby podczas pracy przy maszynie używać 
okularów ochronnych.

- Zagrożenia rezydualne
Tak jak w przypadku wszystkich obrabiarek do drewna ze stero-
waniem ręcznym, tu również występuje zawsze pewien poziom 
zagrożeń, nawet jeżeli osłony są na swych miejscach, prawidłowo 
wyregulowane, ustawione jak najbliżej narzędzia skrawającego, 
na wysokości odpowiadającej grubości obrabianego materiału.
Dlatego jest takie ważne, aby utrzymywać ręce w bezpiecznej 
odległości, i by używać drążka popychającego w końcowej fazie 
przejścia materiału.
 
POSTĘPOWANIE PRZY DOSTAWIE
Maszyna jest dostarczana w stanie całkowicie zmontowanym. Do 
przenoszenia maszyny należy używać certyfikowanych urządzeń 
podnoszących i bezpiecznych urządzeń. Najlepiej używać palety i 
podnośnika widłowego wysokiego podnoszenia. Do zawieszenia 
używać liny stalowej o średnicy minimum 5 mm.
Przy doborze miejsca ustawienia maszyny należy wziąć pod 
uwagę wielkość elementów, które będą obrabiane w danym 
pomieszczeniu. 
Bezpieczeństwo pracy wymaga zapewnienia wystarczającej wol-

nej przestrzeni wokół maszyny. Po dokonaniu wyboru miejsca 
należy posadowić maszynę na podłożu wypoziomowanym z 
dokładnością 1 mm/ 1000mm i przykręcić śrubami. Zawsze 
istnieje możliwość skorygowania poziomowania za pomocą śrub 
regulacyjnych umieszczonych w każdej z czterech nóg maszyny. 
Nie przystępować do montowania części maszyny (w przypadku, 
gdy były zdemontowane), przed przeczytaniem całej instrukcji 
obsługi i dokładnym zapoznaniem się z maszyną.
Umieścić prowadnicę wzdłużną na prowadnicy, wyregulować 
ogranicznik długości i zamocować. Zacisnąć stół ruchomy na 
szynach (prowadnicach), lub wsporniku ramienia wysięgnikowego, 
i zablokować za pomocą małego pokrętła korbkowego. Umieścić 
prowadnicę kątową (suwak) na stole ruchomym, i zamocować.
Użytkownik znajdzie w załączeniu instrukcję obsługi i niezbędne 
narzędzia.
Sprawdzić stan maszyny i liczbę opakowań wymienionych w 
specyfikacji dostawy. W razie potrzeby złożyć reklamację do 
przewoźnika.
OSTRZEŻENIE! Ewentualna reklamacja musi być złożona 
w chwili dostawy towaru. Późniejsze reklamacje nie będą 
uwzględniane.
Do transportu maszyna jest zapakowana w skrzyni kratowej, z 
belkami drewnianymi od spodu.

TRANSPORT I SKŁADOWANIE
W czasie transportu i składowania maszyna winna być chro-
niona od nadmiernych wstrząsów i wilgoci. Maszyna może być 
składowana pod dachem w temperaturze otoczenia od –25°C do 
55°C.

UMIESZCZENIE MASZYNY NA PODŁODZE
Usunąć transportowe blachy ochronne.
Usunąć elementy mocujące maszynę do skrzyni (wkręty i śruby)
Przygotować wystarczającą przestrzeń wokół maszyny.
Unieść nieco maszynę i wsunąć dwie belki pod podstawę. Użyte 
belki winny być wystarczająco długie, aby mogły posłużyć za 
rampę. Przeciągnąć maszynę na belki. Z chwilą usunięcia skrzyni 
transportowej można maszynę zsunąć na podłogę.
 
INSTALACJA
Zapewnić właściwe przygotowanie miejsca ustawienia maszyny, 
tj. stabilne, poziome, betonowe podłoże.
UWAGA! Podczas przemieszczania maszyny zachować 
ostrożność, tj. unikać wstrząsów lub silnych nacisków, które 
mogłyby spowodować jej uszkodzenie lub rozregulowanie. 

PRZYGOTOWANIE MASZYNY
Nielakierowane części maszyny zabezpieczone są fabrycz-
nie bardzo cienką warstwą oleju. Usuwanie tej warstwy przed 
przystąpieniem do użytkowania nie jest konieczne. Jeżeli jednak 
uzna się to za wskazane, należy użyć szmaty zwilżonej spiry-
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tusem. Po zmyciu wytrzeć do sucha, a następnie użyć środka 
obniżającego tarcie (np. Sliber-gleit, Molycote, itp.).

WARUNKI PRACY
Maszyna przewidziana jest do pracy w pomieszczeniach, w niżej 
podanych warunkach.
Temperatura powietrza: od 5°C do 40°C, wilgotność względna: 
od 30% do 95% bez skraplania, wysokość nad poziomem morza: 
maks. 1000 m.
Maszyna przewidziana jest do pracy stacjonarnej.
 
ELEKTRYCZNA INSTALACJA ZASILAJĄCA
OSTRZEŻENIE! Przed dołączeniem do sieci należy sprawdzić, 
czy napięcie zasilające jest zgodne z wartością znamionową mas-
zyny podaną w danych technicznych.
Kabel zasilający winien mieć żyły o przekroju min. 1,5 mm2, 
oraz wzmocnioną izolację (np. HO7). Jeżeli długość kabla prze-
kracza 10 m, przekrój żył winien wynosić co najmniej 2,5 mm2. 
Połączenia wewnętrzne (silnik, wyłącznik, cewki itp.) są wyko-
nane fabrycznie.

ZASILANIE 1-FAZOWE 230 V: Dołączenie do tego rodzaju 
zasilania winno być wykonane kablem 3-żyłowym, zakończonym 
standardową wtyczką 16 A, posiadającą dwa styki robocze + styk 
uziemiający. Dwie żyły kabla przewidziane są do zasilania (L1, 
L2), a trzecia (żółto-zielona) do uziemienia.
ZASILANIE 3-FAZOWE 380 V: Dołączenie do tego rodzaju 
zasilania winno być wykonane kablem 4-żyłowym, zakończonym 
standardową wtyczką 16 A, posiadającą trzy styki robocze + styk 
uziemiający. Trzy żyły przewidziane są do zasilania (L1, L2, L3), 
a czwarta (żółto-zielona) do uziemienia.

WAŻNE: Przy zasilaniu 3-fazowym konieczne jest sprawdzenie, 
czy kierunek obrotów silnika jest prawidłowy, tzn. czy jest zgodny 
z kierunkiem pracy przekładni paskowych.
Dlatego jest bardzo ważne, aby pierwsze włączenie silnika 
wykonać bez paska transmisyjnego. W razie potrzeby odwró-
cenia kierunku obrotów, aby uzyskać właściwy kierunek pracy 
narzędzia skrawającego należy zamienić miejscami 2 z 3 prze-
wodów zasilających.
W przypadku wykonywania zmian w zasilaniu 3-fazowym (zmia-
na punktu zasilania w instalacji, obecność większej liczby gniaz-
dek wtykowych w pomieszczeniu itp.), bardzo ważne jest wyko-
nanie powtórnej kontroli kierunku obrotów, w sposób wyjaśniony 
powyżej.
UWAGA: Przy temperaturze otoczenia poniżej 10°C zalecamy 
rozgrzanie silnika, przez włączenie go i utrzymywanie przez 
pewien czas na biegu jałowym.
OSTRZEŻENIE: Przed przeprowadzeniem regulacji lub wymi-
any noży, albo jakichkolwiek czynności serwisowych, należy 
odłączyć maszynę od sieci zasilającej. Jeżeli operator stoi z boku 
maszyny, naprzeciw prowadnicy wzdłużnej, główny wał nożowy 
winien obracać się w prawo (czyli zgodnie z ruchem zegara). 
Zmiana kierunku obrotów jest możliwa w przypadku zasilania 
3-fazowego, poprzez zamianę miejscami dwóch przewodów 
zasilających (czarnych lub brązowych).
UWAGA: W przypadku niewłaściwego kierunku obrotów wału 
nożowego występuje zagrożenie wypadkowe. Dla sprawdzenia 
poprawności kierunku obrotów należy włączyć na chwilę maszynę 
(w miarę możności – bez narzędzia).

Zabroniona jest praca na maszynie, w której hamulec nie działa 
prawidłowo.
Wyłącznik główny nie może być ustawiony w położeniu 
włączonym jeżeli maszyna nie jest dołączona do sieci zasilającej. 
Wyłącznik ten również automatycznie się wyłącza w przypadku 
zaniku napięcia zasilającego, co oznacza, że po przywróceniu 
napięcia w sieci konieczne jest ponowne włączenie maszyny 
wyłącznikiem głównym. Jeżeli maszyna wyłącza się samoczyn-
nie kilka razy pod rząd (dwu- lub trzykrotnie) należy sprawdzić 
przyczynę (wadliwe działanie silnika, stępione narzędzie itp.).
Maszynę można zabezpieczyć przed użyciem przez nieupoważnione 
osoby przez założenie na wyłącznik główny kłódki.
UWAGA: Silnik nie da się włączyć dopóki układ zabezpieczający 
nie zostanie całkowicie zresetowany. 

INFORMACJE OGÓLNE
Uniwersalna konstrukcja maszyny umożliwia wykonywa-
nie następujących operacji: struganie wyrównujące, struganie 
grubościowe.
Struganie wyrównujące: Regulowany stół podający, maks. 
grubość wióra 5 mm.

Struganie grubościowe: Wysokość stołu regulowana pokrętłem 
z przyciskiem blokującym ustawienie – Pojemnik na wióry 
zapewniający ich prawidłowy odbiór – Ogranicznik przejścia 
– Dysza ssawna – Mechanizm zapadkowy, zapobiegający odrzu-
towi.

DANE TECHNICZNE
Wymiary maszyny                                                         FHM-260     FHM 310-E
Długość ................................................................mm            1085             1350  1
Szerokość ............................................................ mm             485               600   1
Wysokość .............................................................mm             820              1200  1 
Stoły strugania wyrównującego ..........................mm       1050 x 250    1285 x 310 
Stoły strugania grubościowego ...........................mm        600 x 250      600 x 310. 
Średnica wału nożowego ....................................mm              75                 75    1
Liczba noży ...............................................................1              3                  3     1
Prędkość obrotowa wału nożowego ............ obr/min             4000             4000  1
Maks. grubość wióra ............... mm (wyrówniarka) /                5                  5     1
...................................................mm (grubościówka)              2.5                2.5   1
Maks. szerokość obrabianego elementu ............. mm             250               310   1
Masa netto ..............................................................kg             150               179   1

POZIOMY HAŁASU
Producent ma obowiązek podać użytkownikowi następujące 
informacje:
- równoważny poziom dźwięku (LAeq), jeżeli przekracza on 70 

Maszyna wyposażona jest ponadto w silnik elektryczny z hamul-
cem, który zapewnia zatrzymanie maszyny w określonym czasie. 
Jednak hamulec ten działa tylko w przypadku, gdy maszyna jest 
wyłączona awaryjnie, tzn. czerwonym przyciskiem lub pokrywą 
bezpieczeństwa.
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dB(A) na stanowisku pracy,
- poziom mocy akustycznej (LWA), jeżeli LAeq przekracza 85 

dB(A) na stanowisku pracy,
- szczytowy poziom dźwięku C (LpC), jeżeli przekracza 135 

dB(A) na stanowisku,
- użyte metody pomiarowe.

NORMY ODNIESIENIA: ISO 7960
- Warunki przeprowadzania pomiarów hałasu
- Aneks B    strugarki-wyrówniarki jednopłaszczyznowe
- Aneks C    strugarki-grubościówki jednopłaszczyznowe
- NF S31-084 – metody pomiaru dźwięku w środowisku pracy, 

wykonywane dla oceny dziennego narażenia pracownika na 
hałas,

- NF S31-069 – procedura testowa pomiaru poziom dźwięku emi-
towanego przez narzędzia mechaniczne.

DEFINICJE
- Równoważny poziom dźwięku (LAeq) w dB(A) – najczęściej 

podawana wielkość.
- Charakteryzuje odbiorcę, podaje wartość odbieraną z 

uwzględnieniem warunków otoczenia i odległości od źródła 
hałasu, i określany jest w oparciu o procedury pomiarowe prze-
widziane dla ekspozycji dziennej 8-godzinnej.

- poziom mocy akustycznej (LWA) w dB(A)
- charakteryzuje źródło dźwięku, podaje wartość własną 

intensywności dźwięku emitowanego przez to źródło, niezależnie 
od otoczenia.

Poniższa tabela podaje następujące dane dla każdego stanowiska 
pracy:
- równoważny poziom dźwięku, mierzony oparciu o standardowe 

procedury testowe,
- poziom mocy akustycznej
- bez obciążenia i bez odciągania wiórów,
- z obciążeniem i z odciąganiem wiórów, ale bez uwzględnienia 

hałasu emitowanego przez samo odciąganie.
Natura pomieszczenia, miejsce usytuowania maszyny w obrębie 
lokalu, oraz obecność urządzenia odciągowego w pobliżu, może 
znacząco wpływać na poziom hałasu. Np. przy szybkości skra-
wania 20 m/s, obniżenie prędkości powietrza odciągowego na 
stanowisku strugania grubościowego do 10 m/s zamiast 20 m/s, 
obniża poziom hałasu o około 9 dB(A).
Równoważny poziom dźwięku 85 dB(A) uznawany jest za wartość 
progową zagrożenia przy 8-godzinnej ekspozycji dziennej.
Odpowiednie progi wynoszą: 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 
każde skrócenie o połowę czasu ekspozycji pozwala podnieść 
dopuszczalny poziom hałasu o 3 dB(A).
Użycie tłumików nausznych, o tłumieniu dźwięku 15 dB(A), 
umożliwia pozostanie dużo poniżej strefy zagrożenia, bez ogra-
niczania czasu ekspozycji.

SYSTEM ODCIĄGOWY 
Maszyna podczas pracy musi być zawsze dołączona do urządzenia 
odciągowego. Urządzenie to musi wytwarzać szybki przepływ 
powietrza, o prędkości co najmniej 20 m/s. Do podłączenia należy 
użyć elastycznego węża o średnicy około 100 mm. Wąż ten musi 
zostać dołączony do rury wylotowej, usytuowanej jak podano 
niżej.

Struganie wyrównujące – rura wylotowa znajduje się w obszarze 
stołu grubościowego, pod stołem wyrównującym – średnica 100 
mm.

Struganie grubościowe – wykorzystuje się tę samą rurę jw., lecz 
przekręconą do pozycji górnej ponad stołem wyrównującym – 
średnica 100 mm.

Likwidacja odpadów drzewnych winna być prowadzona zgodnie 
z wymaganiami ekologii, tak aby nie zanieczyszczać środowiska 
naturalnego.

SCHEMAT ELEKTRYCZNY FHM-260

FHM-260

FHM  310-E

 Tabela poziomów hałasu 
 Równoważny poziom Moc akustyczna LWA
 dźwięku LAeq na dB(A) 
 stanowisku w dB(A) w dB(A)

Stanowisko robocze bieg jałowy praca bieg jałowy paca

Struganie wyrównujące 85.5 92 89 98.5

Struganie grubościowe 94 94.5 107 108

 Tabela poziomów hałasu 
 Równoważny poziom Moc akustyczna LWA
 dźwięku LAeq na dB(A) 
 stanowisku w dB(A) w dB(A)

Stanowisko robocze bieg jałowy praca bieg jałowy paca

Struganie wyrównujące 85.5 92 89 98.5

Struganie grubościowe 94 94.5 107 108
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OPERACJE ROBOCZE 
Struganie wyrównujące materiałów wąskich 
Podczas strugania wyrównującego materiałów wąskich należy 
osłonę wału nożowego ustawić tak, aby odległość pomiędzy jej 
końcem a materiałem nie przekraczała 5 mm. Włączyć maszynę i 
dociskając materiał do prowadnicy wzdłużnej posuwać go ponad 
wałem (pomiędzy pokrywą a prowadnicą).

Struganie wyrównujące z przechyloną prowadnicą
Poluzować małe korbki zaciskowe, przechylić prowadnicę 
wzdłużną pod żądanym kątem (kąt 900 jest ustalony), zacisnąć na 
powrót korbki i włączyć maszynę. Dociskając materiał do prowad-
nicy posuwać go ponad wałem nożowym.

Struganie wyrównujące materiałów krótkich
Struganie materiałów krótkich należy prowadzić z wykorzystani-
em specjalnego uchwytu. Rysunek obok pokazuje możliwy sposób 
wykonania uchwytu.

Struganie wyrównujące materiałów o małym przekroju
UWAGA! Przy nieprawidłowym prowadzeniu materiału wzdłuż 
prowadnicy istnieje ryzyko wypadku.
Należy samodzielnie wykonać z drewna prowadnicę w kształcie 
kątownika. Następnie przymocować ją do prowadnicy wzdłużnej 
(np. przy pomocy ścisków śrubowych).

REGULACJA GRUBOŚCIÓWKI
Regulacja jest wykonywana fabrycznie, dlatego należy postępować 
ostrożnie, ponieważ wymaga ona wysokiego poziomu kompeten-
cji.

Struganie grubościowe
Po pierwsze, należy przestawić maszynę na struganie grubościowe 
w następujący sposób:
Odchylić do góry osłonę ochronną
Przesunąć prowadnicę wzdłużną na sam skraj stołu strugania 
wyrównującego
Zwolnić stół wyrównujący i odchylić na bok
Włączyć urządzenie posuwu materiału przy użyciu dźwigni 
ręcznej
Nastawić grubość wióra i dołączyć urządzenie odciągowe.

SCHEMAT ELEKTRYCZNY FHM  310-E



56

UWAGA! Przed każdą czynnością nastawczą należy odłączyć 
maszynę od sieci.
Przed wymianą noży odchylić stół strugania wyrównującego na 
bok.

Regulacja stołu
Podnieść stół na taką wysokość, by oparł się o materiał. Przy 
pomocy kółka ręcznego nastawić grubość zdejmowanej warstwy 
(wióra) na nie więcej niż 2,5 mm. Wówczas zablokować usta-
wienie stołu za pomocą dźwigni zaciskowej. Włączyć maszynę 
i posuwać materiał do przodu. Sztuki materiału, których końce 
nie są jednakowe, należy zawsze wsuwać szerszym końcem. Przy 
obróbce drewna żywicznego, zaleca się pokryć lekko blat stołu 
pastą parafinową, dla ułatwienia posuwu.

Miejsce pracy
Podczas strugania grubościowego należy stać z przodu stołu 
strugania wyrównującego, po tej stronie, gdzie znajduje się kółko 
ręczne (służące do podnoszenia stołu grubościowego).

Środki ochrony osobistej
Podczas pracy przy pile tarczowej, frezarce wrzecionowej, wyrów-
niarce i grubościówce należy nosić krótki, wzmocniony fartuch 
przedni oraz okulary ochronne. Zaleca się stosowanie odpowied-
nich środków ochrony słuchu oraz obuwia roboczego. Zabronione 
jest używanie długiego fartucha typu płaszczowego.
Kwalifikacje operatora
Maszynę może obsługiwać tylko osoba o kwalifikacjach w 
zakresie obróbki drewna (albo pracownik poinstruowany przez 
specjalistę). Operator jest obowiązany przestrzegać wszelkich 
zaleceń i przepisów BHP obowiązujących w danym kraju.

NARZĘDZIA
Narzędzia zalecane
Wał nożowy winien być oznaczony nazwą i znakiem firmowym 
producenta, oraz mieć podaną najwyższą dopuszczalną prędkość 
obrotową. Odpowiednimi narzędziami do niniejszej maszyny są 
noże HSS 250x30x3 mm, które muszą spełniać wymagania normy 
EN847-1.

Wymiana i regulacja ustawienia noży  

Wykręcić pięć śrub (4) za pomocą klucza maszynowego.
Pod działaniem sprężyny (1) nóż (2) zostanie wypchnięty automa-
tycznie na zewnątrz.
Wyjąć nóż i oczyścić powierzchnię gniazda.
Oczyścić starannie nowy nóż.
Wsunąć nowy nóż i wkręcić pięć śrub (4) w taki sposób, żeby 
krawędź ostrza wystawała ponad powierzchnię wału nie więcej 
niż 1,1 mm.
Producent zaleca wysunięcie 0,7 do 0,8 mm.
Wówczas dokręcić klin dociskowy za pomocą pięciu śrub.

Po wykonaniu wszystkich ww. czynności upewnić się, czy wszyst-
kie śruby (tj. pięć szt.) są na swoich miejscach, założyć wszystkie 
osłony ochronne, i sprawdzić bieg maszyny przez wciśnięcie 
przycisku “ON”.

UWAGA! Nie używać noży o szerokości mniejszej niż 17 mm.
Ich powierzchnia mocowania jest zbyt mała.

KONSERWACJA
UWAGA! Przed każdą czynnością serwisową należy odłączyć 
maszynę od sieci. Wyłączyć zasilanie a wyłącznik główny 
zablokować.

Smarowanie
Maszyna jest nasmarowana fabrycznie.
Silnik elektryczny nie wymaga w zasadzie żadnej konserwacji 
(łożyska uszczelnione).
Wały wyrówniarki-grubościówki są osadzone w łożyskach uszc-
zelnionych, bezobsługowych.
Po intensywnym użytkowaniu należy maszynę wyczyścić raz w 
tygodniu.
Wałki podające materiał przy struganiu grubościowym mają 
tendencję do zanieczyszczania się w przypadku obróbki drewna 
żywicznego lub topolowego. Wałki te, oraz obudowy łożysk 
powinny być utrzymywane w czystości na bieżąco.
Powierzchnie stołów winny być okresowo spryskiwane środkiem 
ułatwiającym poślizg, jak np. Sliber-gleit lub Molycote, aby 
ułatwić przesuwanie obrabianego materiału.
Cylindryczne prowadnice łoża grubościówki i stojak nośny powin-
ny być oczyszczane i pokrywane środkiem obniżającym tarcie.
Nie radzimy stosować zbyt gęstych środków smarnych, ponieważ 
mają one tendencję do łączenia się z kurzem drzewnym i hamują 
ruch.

Stoły strugania wyrównującego
Do regulacji ustawienia stołów potrzebny jest liniał metalowy o 
długości 1 m.
W stole wymagającym regulacji należy nieco poluzować 
śruby mocujące. W celu dokonania korekty poprzecznego lub 
wzdłużnego ustawienia stołu względem wału należy go lekko 
uderzyć od góry lub od dołu.
Możliwość regulacji wyznaczona jest przez rozstaw otworów 
pod śruby w ramie. Po każdej korekcie sprawdzić geometryczne 
położenie wzajemne stołów za pomocą liniału.
Zwracać uwagę, aby szczelina pomiędzy każdym ze stołów a 
wałem była jednakowo szeroka przy obu końcach.
Po regulacji śruby mocno dokręcić.

Stół strugania grubościowego
Luz pomiędzy podstawą a częścią ruchomą (tj. w układzie cylin-
drycznych prowadnic), niezbędny dla zapewnienia odpowiedniej 
sztywności, a zarazem gładkości ruchu, ustalony jest przy obróbce 
produkcyjnej.
Równoległość powierzchni stołu i wału nożowego ustawiona jest 
fabrycznie.

NAPRAWY
Przy prawidłowej obsłudze maszyny i regularnym przeprowadza-
niu czynności konserwacyjnych, maszyna nie powinna ulec usz-
kodzeniu. W przypadku zatkania wiórami wału nożowego lub rury 
odciągowej, należy przed rozpoczęciem jakichkolwiek czynności 
naprawczych wyłączyć silnik, aby nie uległ uszkodzeniu. Silnik 
należy również natychmiast wyłączyć w przypadku zablokowania 
maszyny przez materiał.
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W takim przypadku należy bezzwłocznie usunąć przyczynę 
usterki. Jeżeli maszyna ulega zwiększonym wibracjom, należy 
sprawdzić jej ustawienie i zamocowanie, a także zamocowanie i 
wyważenie narzędzi.
Maszyna nie działa.
Sprawdzić instalację elektryczną i dołączenie do sieci.
Stół strugania grubościowego porusza się z trudem.
Poluzować dźwignię zaciskową stołu.
Niewystarczająca moc maszyny.
Stępione noże.
Nastawiona zbyt duża grubość wióra – dostosować do szerokości 
i twardości drewna.
Stół grubościowy zanieczyszczony.
Niewystarczające naprężenie paska napędowego wału
Niewystarczająca moc silnika – zwrócić się o pomoc do wykwali-
fikowanego elektryka.
Maszyna drży.
Noże stępione lub źle ustawione.
Poszczególne noże mają różną szerokość.
Maszyna ustawiona na nierównym podłożu.
Niemożliwe jest struganie grubościowe.
Zbyt duża grubość wióra
Stół grubościowy zanieczyszczony
Obrabiany materiał uderza o tylny stół.
Źle ustawione noże lub tylny stół
Wygarbienie na końcu sztuki materiału.
Nierówna powierzchnia strugania wyrównującego.
Złe ustawienie noży lub stołu.
Niewłaściwy nacisk lub prowadzenie materiału w czasie strugania 
wyrównującego.
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FHM-260 exploded diagram 
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Optional attachment 
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FHM 310-E exploded diagram 
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FHM-260 part list

No. Part No. Description No. Part No. Description

1 Base stand 51 Oriented body

3 Small cover plate 52 Splint

4 Right cover plate 53 Gear case assembly

5 Support sleeve 54 Mandril

11 Support base 55 Block

12 Right cutter block support 56 Block

13 Left cutter block support 57 Locking bar assembly

14 Front adjusting block 58 Wheel assembly

15 Back adjusting block 59 Ring

16 Front locking block 60 Pointer

17 Back locking block 61 Depth scale

18 In-feed table 62 Washer

19 Out-feed table 63 Thicknesser table

20 Adjusting axle 64 Apron

21 Apron 66 Gear box

22 Locking handle assembly 67 Helical gear

23 Eccentric bush 68 Guide screw

24 M8X8 Screw 69 Gear axle

25 Kick block 70 Bush

26 Turning axle 72 Locking handle

27 Support axle 74 Control handle assembly

28 M10 Nut 75 Chain wheel assembly

30 Feed scale 76 Chain wheel assembly

31 Adjusting wheel 77 Tensioner assembly

32 Locating plate 78 Pin

33 Feed pointer 79 Long pin

35 M10X60 Hex bolt 80 Chain wheel IV

36 Cutter block assembly 81 Driving roller

37 Ball bearing base assembly 82 Pressing rolle

38 Driven pulley 83 Bush

39 Protective plate 84 Spring

40 Cutter block 85 Spring

41 Blade locking block 86 Connecting plate

42 250x30x30 Blade 89 Chain wheel I

43 Compression spring 90 Chain wheel II

44 Dust chute 91 Cast iron friction wheel

45 Dust chute head 92 Chain wheel III

46 Locking plate 94 Tension plate

47 Change-over plate 95 Spring

48 M6X12 Nut 97 Guiding fence

49 Thicknessing table assembly 98 Cutter block protective fence

50 Lifting tube 99 Fence plate
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No. Part No. Description No. Part No. Description

100 Supporting plate 515 8mm Spring washer

101 Guiding board 516 M8X30 Socket hex cap screw

102 Right metal plate 517 A6X40 Pin

103 Left metal plate 518 M8X30 Socket hex cap screw

104 Connecting plate 519 M6X10 Hex cap screw

105 Protective plate 520 M6X20 Screw

106 Left sliding block 521 M16 Nut

107 Right sliding block 523 12 External retaining ring

108 Handle 525 5x12 Elastic pin

109 Double head screw 526 M5X12 Flat cap screw

110 Protective cover 528 M4X6 Ph screw

111 Sensitive switch plate 529 M6X10 Screw

112 Short locating bar 531 6x20 Pin

113 Long locating bar 532 25 External retaining ring

114 Motor pulley 534 M6X10 Screw

115 U-shaped metal tube 535 M6X8 Socket hex cap screw

116 Locking pole 536 M6X10 Hex cap screw

117 Locking handle 537 5mm Washer

118 Handle 538 M6X25 Socket hex cap bolt

119 Angle iron 539 M6X10 Hex cap screw

120 Fixed plate 540 Nut M6

121 Protective plate 542 Support cylinder

122 Protective plate cover 543 Support cylinder

123 Locking plate 544 Pad

124 Plastic insert 545 M8X16 Socket hex cap screw

125 Switch mounting plate 546 M8X30 Socket hex cap screw

126 White sensitive switch 547 M8X8 Screw

128 Spring 548 M6X10 Screw

129 M6X25 Screw 549 M6X35 Socket hex cap bolt

501 20mm Spring washer 550 M4X6 PH screw

503 10mm Big washer 551 M4X6 PH screw

504 6mm Spring washer 552 M12 Special nut

505 M10 Nut 553 M6 Nut

506 M5X6 Flat cap screw 554 5X12 Pin

507 M5X8 HP screw 555 M10 Straight-through oiling Cup

508 M6X20 Hex cap bolt 556 Seal

509 6mm Washer 557 51102 Thrust bearing

510 5mm Washer 558 10mm Washer

511 8mm Washer 559 M6X65 Hex head screw

512 M8X25 Socket hex cap screw 560 M10 Self-locking nut

513 8mm Spring washer 561 4x25 Elastic pin

514 M8X25 Socket hex cap screw 562 10 External retaining ring
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No. Part No. Description No. Part No. Description

929 Locking bar 948 M8X10 Screw

930 Big locking handle 949 M6x12 Socket hex cap screw

931 Spring 950 6mm Big washer

932 Bolt 951 M10 Self – locking nut

933 Wedge 952 18 External ring

934 M6X30 Flat cap screw 953 Guiding screw

935 M6 Hex nut 954 Base

936 M6X65 Hex cap bolt 955 Support plate

937 6mm Spring washer 956 Joint bearing SA14ES

938 Gear box 957 M14 Hex nut

939 Gear pole 958 M6X20 Socket hex cap screw

940 Turning handle assembly 959 Handle bar

941 10 External ring 960 Handle

942 10mm Big washer 961 Lifting frame

943 Helical wheel 962 M8X12 Screw

944 4X25 Spring pin 963 Short axle

945 51102 Thrust ball bearing 964 M8X20 Socket hex cap screw

946 Bush 965 Adjusting ring

947 Rack ring 966 Locking handle
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FHM 310-E part list

No. Part No. Description No. Part No. Description

1 Base stand 51 Oriented body

3 Small cover plate 52 Splint

4 Right cover plate 53 Gear case assembly

5 Support sleeve 54 Mandril

11 Support base 55 Block

12 Right cutter block support 56 Block

13 Left cutter block support 57 Locking bar assembly

14 Front adjusting block 58 Wheel assembly

15 Back adjusting block 59 Ring

16 Front locking block 60 Pointer

17 Back locking block 61 Depth scale

18 In-feed table 62 Washer

19 Out-feed table 63 Thicknesser table

20 Adjusting axle 64 Apron

21 Apron 66 Gear box

22 Locking handle assembly 67 Helical gear

23 Eccentric bush 68 Guide screw

24 M8X8 Screw 69 Gear axle

25 Kick block 70 Bush

26 Turning axle 72 Locking handle

27 Support axle 74 Control handle assembly

28 M10 Nut 75 Chain wheel assembly

30 Feed scale 76 Chain wheel assembly

31 Adjusting wheel 77 Tensioner assembly

32 Locating plate 78 Pin

33 Feed pointer 79 Long pin

35 M10X60 Hex bolt 80 Chain wheel IV

36 Cutter block assembly 81 Driving roller

37 Ball bearing base assembly 82 Pressing rolle

38 Driven pulley 83 Bush

39 Protective plate 84 Spring

40 Cutter block 85 Spring

41 Blade locking block 86 Connecting plate

42 250x30x30 Blade 89 Chain wheel I

43 Compression spring 90 Chain wheel II

44 Dust chute 91 Cast iron friction wheel

45 Dust chute head 92 Chain wheel III

46 Locking plate 94 Tension plate

47 Change-over plate 95 Spring

48 M6X12 Nut 97 Guiding fence

49 Thicknessing table assembly 98 Cutter block protective fence

50 Lifting tube 99 Fence plate
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No. Part No. Description No. Part No. Description

100 Supporting plate 515 8mm Spring washer

101 Guiding board 516 M8X30 Socket hex cap screw

102 Right metal plate 517 A6X40 Pin

103 Left metal plate 518 M8X30 Socket hex cap screw

104 Connecting plate 519 M6X10 Hex cap screw

105 Protective plate 520 M6X20 Screw

106 Left sliding block 521 M16 Nut

107 Right sliding block 523 12 External retaining ring

108 Handle 525 5x12 Elastic pin

109 Double head screw 526 M5X12 Flat cap screw

110 Protective cover 528 M4X6 Ph screw

111 Sensitive switch plate 529 M6X10 Screw

112 Short locating bar 531 6x20 Pin

113 Long locating bar 532 25 External retaining ring

114 Motor pulley 534 M6X10 Screw

115 U-shaped metal tube 535 M6X8 Socket hex cap screw

116 Locking pole 536 M6X10 Hex cap screw

117 Locking handle 537 5mm Washer

118 Handle 538 M6X25 Socket hex cap bolt

119 Angle iron 539 M6X10 Hex cap screw

120 Fixed plate 540 M6 Nut

121 Protective plate 542 Support cylinder

122 Protective plate cover 543 Support cylinder

123 Locking plate 544 Pad

124 Plastic insert 545 M8X16 Socket hex cap screw

125 Switch mounting plate 546 M8X30 Socket hex cap screw

126 White sensitive switch 547 M8X8 Screw

128 Spring 548 M6X10 Screw

129 M6X25 Screw 549 M6X35 Socket hex cap bolt

501 20mm Spring washer 550 M4X6 PH screw

503 10mm Big washer 551 M4X6 PH screw

504 6mm Spring washer 552 M12 Special nut

505 M10 Nut 553 M6 Nut

506 M5X6 Flat cap screw 554 5X12 Pin

507 M5X8 HP screw 555 M10 Straight-through oiling Cup

508 M6X20 Hex cap bolt 556 Seal

509 M6 Washer 557 51102 Thrust bearing

510 5mm Washer 558 10mm Washer

511 8mm Washer 559 M6X65 Hex head screw

512 M8X25 Socket hex cap screw 560 M10 Self-locking nut

513 8mm Spring washer 561 4x25 Elastic pin

514 M8X25 Socket hex cap screw 562 10 External retaining ring
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No. Part No. Description No. Part No. Description

929 Locking bar 948 M8X10 Screw

930 Big locking handle 949 M6x12 Socket hex cap screw

931 Spring 950 6mm Big washer

932 Bolt 951 M10 Self – locking nut

933 Wedge 952 18 External ring

934 M6X30 Flat cap screw 953 Guiding screw

935 M6 Hex nut 954 Base

936 M6X65 Hex cap bolt 955 Support plate

937 6mm Spring washer 956 Joint bearing SA14ES

938 Gear box 957 M14 Hex nut

939 Gear pole 958 M6X20 Socket hex cap screw

940 Turning handle assembly 959 Handle bar

941 10 External ring 960 Handle

942 10mm Big washer 961 Lifting frame

943 Helical wheel 962 M8X12 Screw

944 4X25 Spring pin 963 Short axle

945 51102 Thrust ball bearing 964 M8X20 Socket hex cap screw

946 Bush 965 Adjusting ring

947 Rack ring 966 Locking handle
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Fax.nr des Herstellers / Producentens navn, adresse, tlf.nr./faxnr / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Nombre, dirección, 
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: mærke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote 
kirjeldus: Tunnusmärk, tüübitähistus, seerianumber, jne. / Descripción dl producto: marca, tipo, No de serie, etc. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyp-
pimerkintä, 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 gemäss folgender EG-Richtlinie: / Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med følgende EF-direktiv: / 
Tootmine on kooskõlas järgneva EG direktiiviga: / Fabricación en conformidad con las siguientes directivas de la CE: / Valmistuksessa on 
noudatettu seuraavaa EU-direktiiviä / Production est exécutée en conformité avec les directives de la CE suivantes:
73/23/EEC   93/68/EEC   2006/42/EC

Die Herstellung erfolgt gemäss folgende harmonisierten Standards / Produktionen har fundet sted overensstemmelse med følgende harmonise-
rende standarder: / Tootmisel on järgitud järnevaid 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 afprøvning har 
fundet sted hos nedenstående autorisered organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud järgnevalt mainitud organi/ettevõtte 
poolt: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucón / empresa registrada: Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on suoriettu 
seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: / A A l’instance enregistrée/à l’enterprise le test obligatoire/volontaire est fait:
TÜV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Verantwortliche für technische Unterlagen; Name und Anschrift: / Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest 
vastutaja nimi ja aadress: / Responsable documentación técnica, nombre y dirección: / Teknisestä dokumentaatiosta vastaa, nimi ja osoite: / 
Responsable documentation technique, nom et adresse:
STEFAN LOTZMAN, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSÅS, SWEDEN

Der unterzeichnete versichert, dass die angegebenen Produkte den angegebenen Sicherheits-anforderungen entsprächen. / Undertegnede 
forsikrer, at de anførte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav. / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted täidavad neiel ettenähtud 
turvalisuse nõudeid / Fabricação em conformidade com os seguintes padrões harmonizados / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, että mainitut tuotteet 
täyttävät asetetut turvallisuusvaatimukset. / Production est exécutée en conformité avec les standards harmonisés suivants

Dato / Kuupäev / Fecha / Päivämäärä / Date 
2010-01-15

Unterschrift / Underskrift / Allkiri /
Firma / Allekirjoitus / Signature

EG-Konformitätsbescheinigung
EF-forsikring om overensstemmelse
EG-nõuetele vastavuse kinnitus
Declaración de conformidad de la CE
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Déclaration de correspondance à la CE

Stellung / Stilling / Ametikoht / Cargo /
Toimiasema / Poste occupé

Namenverdeutlichung / Navn i klartekst / Nime 
selgitus / Trascripción de la firma / Nimen selven-
nys / Déchiffrement de la signature /
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Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Ονομα,διευθυνση,τηλ./φαξ του κατασκευαστή / Nome, indirizzo, telefono/fax della Ditta 
produttrice. / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Ražotāja nosaukums, adrese, tālrunis/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. / Περιγραφή του προιόντος:μάρκα, τύπος, Νο σειράς, κ.λ.π / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto aprašymas: markė, tipo ženklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzīmējums, 
sērijas 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: / Κατασκευή σύμφωνα με τους κανονισμούς της Ε.Ε: / Il prodotto 
conforme con le seguente Direttive EC: / Pagaminta pagal sekančias EK direktyvas: / Izgatavošana veikta saskaņā ar sekojošām EK direktīvām: / 
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: / Ο υπογράφων δηλώνει ότι το αναφερθέν προϊόν είναι 
σύμφωνα με τους κανόνες ασφάλειας. / Io, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta 
pagal sekančius harmonizuotus standartus: / Izgatavošana veikta saskaņā ar sekojošiem harmonizētajiem 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: / Η υποχρεωτική/εθελοντική εξέταση διεξάγεται στα 
εγγεγραμμένα ιδρύματα ή επιχειρήσεις:  / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto è stata effettuata preso l’ente/ditta registrata: / Sekančioje 
įregistruotoje institucijoje/įmonėje atliktas privalomas/savanoriškas testas: / Sekojošajā reģistrētajā institūcijā/uzņēmumā veikts obligātais/ 
brīvprātīgais tests: / Een verplichte/vrijwillige test bij onderstaande instantie/onderstaand bedrijf:
TÜV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Responsible for technical documentations, name and address: / Υπεύθυνος για την τεχνική τεκμηρίωση - Όνομα, επώνυμο και διεύθυνση: / 
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas už techninę dokumentaciją asmuo, pavardė ir adresas: / Atbildīgais par tehni-
sko dokumentāciju; vārds, uzvārds un adrese: / Verantwoordelijk voor technische documentatie, naam en adres:
STEFAN LOTZMAN, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSÅS, SWEDEN

Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Κατασκευή σύμφωνα με τα τυποποιημένα 
πρότυπα: / Il prodotto conforme con i seguenti Standard unificati / Pasirašytojas patvirtina, kad nurodytas produktas atitinka šiuos saugumo 
reikalavimus. / Parakstītājs apliecina, ka norādītais produkts atbilst minētajām drošības prasībām. / Geproduceerd overeenkomstig de volgende 
geharmoniseerde normen

Date / Ημερομηνία / Data / Datum
2010-01-15

Signature / Υπογραφή / Firma / Parašas /
Paraksts / Handtekening    

EC-Declaration of conformity
Δήλωση συμμόρφωσης με την Ε.Ε
Dichiarazione di conformita CE
EK atitikimo deklaracija
EK atbilstības deklarācija
EG-verklaring van overeenstemming

Position / Ιδιότητα / Functie Mansione /
Užimamos pareigos / Ieņemamais amats / Positie

Clarific. of signature / Αντιγραφή της υπογραφής / 
Lettura della firma / Parašo atšifravimas / Paraksta 
atšifrējums / Naam 
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Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razão social, endereço, telefone/ fax do fabricante / 
Название, адрес, телефон/факс производителя / 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. / Descrição do 
produto: marca, tipo, No de série, etc. / Описание продукта: марка, обозначение типа, № серии и т.д. / Beskrivning av produkter: Märke, 
typbeteckning, serienr etc.
12894-0301, -0400 FHM-260, 12894-0509, -0608 FHM 310-E COMBINED PLANER & THICKNESSER

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med følgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z następującymi dyrektywami UE / Fabricação em 
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / Изготовлено в соответствии со следующими директивами / Tillverkning har skett i enlighet 
med följande EG-direktiv:
73/23/EEC   93/68/EEC   2006/42/EC

Produksjonen har skedd i overens-stemmelse med harmoniserende standarder: / Wykonano zgodnie z następującymi harmonizowanymi 
standardami: / O assinante declara que o produto mencionado está em conformidade com as normas de segurança. / Изготовлено в соответствии 
со следующими гармонизированными стандартами: / Tillverkning har skett i enlighet med följande harmoniserade standarder:
EN61029-2-3:2004

Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstænde oppgitte organ/foretak: / W następującej zarejestrowanej instytucji/przedsiębiorstwie 
zostało przeprowadzone obowiązkowe/nieprzymusowe testowanie: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucón / empresa 
registrada: / В следующем зарегистрированном органе / на предприятии произведен обязательный / добровольный тест: / Obligatorisk/fri-
villig test har gjorts hos nedanstående anmält organ/företag:
TÜV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Responsável documentação técnica, nome e endereço: / Osoba odpowiedzialna za 
dokumentację techniczną, imię, nazwisko i adres: / Ответственное за те�ническую документа�ию ли�о, ф, милия и адрес: / Ansvarig för tek-
nisk dokumentation, namn och adress:
STEFAN LOTZMAN, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSÅS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujący poświadcza, że wskazany produkt jest zgodny 
z wymienionymi wymogami bezpieczeństwa. / Fabricação em conformidade com os seguintes padrões harmonizados / Подписывающий заверяет, 
что указанный продукт соответствует упомянутым требованиям безопасности. / Undertecknad försäkrar att angivna produkter uppfyller 
angivna säkerhetskrav.

Dato / Data / Число / Datum
2010-01-15

Signature / Podpis / Assinatura /
Подпись / Underskrift 

Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /
Занимаемая должность / Befattning

EU-deklarasjon om overensstemmelse
Deklaracja zgodności UE
Declaração de conformidade da CE
Деклара�ия соответствия ЕС
EG-Försäkran om överensstämmelse

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu / 
Transcrição da assinatura / Расшифровка подписи 
/ Namnförtydligande

PRODUCT MANAGER
XU JIN





Luna VERKTYG & MASKIN AB
Sandbergsvägen 3
SE-441 80 Alingsås
Sweden

+46 (0)322 606 000
luna@luna.se
www.luna.se

10” & 12” Afretter/tykkelseshøvl

10” & 12” Riht-paksushöövel

10” & 12” Yhdistetty oiko-/tasohöylä

10” & 12” Combined planer & thicknesser

10” & 12” Sujungtos frezavimo ir obliavimo staklės

10” & 12” Apvienotā ēvelmašīna un biezumēvelmašīna

10” & 12” Kombinert avretter- & tykkelsehøvel

Strugarka uniwersalna wyrówniarka-grubościówka 10” & 12”

10” & 12” Kombinerad rikt-och planhyvel




