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Wskazowki bezpieczenstwa uzyte w niniejszej instrukgji obstugi i ich znaczenie:

f OSTRZEZENIE! Jesli nie zostang podjete odpowiednie $rodki ostroznosci, moze dojs¢ do $mierci, powaznych

A) STROZNOSC! Jesli nie zostang podjete odpowiednie $rodki ostrozno$ci, moga wystapi¢ Srednie lub lekkie
[

obrazen ciata lub znacznych szkéd materialnych!

obrazenia ciata lub szkody materialne!

W przypadku nieprzestrzegania odpowiednich instrukcji moze wystgpic¢ niepozgdany

l
UWAGAI skutek!
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CZESCI | ZESPOLY

Wspornik kabla

Ciegno
z pier§cieniem mocujacym
Klips do mocowania workéw na pyt
Uchwyt
Rura Worek na pyt
prowadzaca
e
Wiacznik/ wylacznik
Skrzynka rozdzielcza
Silnik S
Dzwignia napin
Kabtak ochronny

Uchwyt

Obudowa maszyny . -

Obudowa paskow

Kotko boczne

Rolka ochronna

Pokryw. ' Odbijak
C é filcowy

Rys.1  Wazne czesci i zespoly szlifierki taSmowej HUMMEL®.

- HUMMEL® 01.11.2020
. Ln g I E ': Polski



WPROWADZENIE

Wprowadzenie

1.1 CECHY MASZYNY

Najwazniejsze czesci i zespoty HUMMEL® sg zaznaczone na
rysunku 1. Przed uzyciem zapoznaj sie z opisem maszyny.

1.2 OPIS MASZYNY

Szlifierka taSmowa HUMMEL® pracuje watkiem szlifierskim ze
specjalnie wyprofilowang oktadzing gumowa. Urzadzenie napinacza
tasmy ze zintegrowang, automatycznie regulowang prowadnicg
tasSmy znajduje sie prostopadle nad watkiem szlifierskim. Strefa
robocza jest ostonieta obudowg maszyny i zdejmowang pokrywa.
Silnik elektryczny jest zamocowany poziomo na obudowie maszyny.
Wtyczka do podtgczenia zasilania znajduje sie na skrzynce
rozdzielczej silnika. Przeftacznik silnika z pozycjami przetgcznika
START/PRACA i TEST znajduje sie¢ na skrzynce rozdzielczej.
Przektadnia pasowa znajduje sie po lewej stronie pod ostong pasa
napedowego. Maszyna porusza sie za pomocg tylnego kotfa
skretnego i dwdch bocznych két jezdnych. Do rury prowadzacej
przymocowane sg dwa uchwyty, na ktérych znajduje sie ciegno oraz
zamocowany jest wspornik kabla oraz worek na pyt.

1.3 STOSOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

Szlifierka tasmowa HUMMEL® nadaje sie do szlifowania na
sucho podtég drewnianych i korkowych w suchym
Srodowisku. Obrébka stotdw blaszanych i szalunkowych jest
mozliwa dzieki specjalnej konstrukgji.

Jakiekolwiek inne uzycie jest niedozwolone bez zgody
producenta!

HUMMEL® 01.11.2020 Luglet_
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Wybrates wysokiej jakosci produkt firmy
LAGLER®. Zyczymy wszelkich sukcesow
z HUMMEL®. Wszystkie produkty
LAGLER® sa poddawane szczegétowej
kontroli przed opuszczeniem fabryki.

Prosimy o dokladne zapoznanie si¢ z
niniejsza  instrukcja  obstugi  przed
rozpoczeciem pracy maszyng HUMMEL®!
Instrukcja  obstugi  zawiera  wazne
informacje dotyczace bezpieczenstwa
pracy i odpowie na wiele pytan, aby
mozna byto bezpiecznie i tatwo pracowaé
z maszyna. Jesli nie mozesz znalezé
problemu w niniejszej instrukcji obstugi,
przeczytaj instrukcje LAGLER®
»ozlifowanie podtég drewnianych”
(www.laegler.com) lub skontaktuj sie z
naszym dziatem serwisowym, sprzedawca
lub importerem.

A OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA na skutek porazenia

pradem:
Maszyny nie wolno uzywac do jakiejkolwiek

obrobki na mokro!




WPROWADZENIE

14 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Nastepujgce czesci maszyny sg urzgdzeniami ochronnymi i
dlatego muszg by¢ zawsze w idealnym stanie:

Filc uszczelniajacy = Ochrona przed pytem

Pokrywa blaszana = Ochrona przed pytem, taSmg szlifierskg
i czesciami obracajgcymi sie

Obudowa maszyny = Ochrona przed tasma szlifierska
i cze$ciami obracajgcymi sie

Ochrona paskow = Ochrona przed paskiem klinowym i
czesciami obracajgcymi sie

Skrzynka rozdzielcza = Ochrona przed czesciami pod napigciem

1.5 WYPOSAZENIE MASZYNY

151 WYPOSAZENIE PODSTAWOWE

. 1 maszyna gotowa do eksploatacji

. 1 instrukcja obstugi

. 1 worek na pyt

. 1 klips do zamocowania worka na pyt
. 1 wspornik kabla

. 1 pierscien do mocowania kabla

. 1 kabel przedtuzajacy, dtugos¢ 10 m:
- dla silnika jednofazowego z pradem zmiennym 3 x 2,5 mm?
- dla silnika tréjfazowego z prgdem zmiennym (prad
tréjfazowy) 5 x 1,5 mm?

torba narzedziowa

klucz oczkowy, szeroko$¢ klucza 13 mm i 10 mm
klucz ptaski, szeroko$¢ klucza 17 mm

klucz imbusowy, szerokos$¢ klucza 4 mm

klucz imbusowy, szerokos$¢ klucza 5 mm

klucz imbusowy, szerokos$¢ klucza 6 mm

kucz do regulacji kotek

klucz do watka szlifujgcego

.
P S U U UL —_

maska oddechowa, klasa filtra P3

LE Ier HUMMEL® 01.11.2020
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WPROWADZENIE

1.5.2 AKCESORIA DODATKOWE

WSKAZOWKA:
. Nosidto Odpowiednie numery artykutéw dla
. TransCart akcesoriow dodatkowych i czesci

zuzywajgcych sie mozna znalez¢ w

. Nauszniki . - .
rozdziale 11, Czesci zamienne

. Wtyczka bezpieczenstwa (dla niemieckiej sieci elektrycznej) HUMMEL®.

. Pas bezpieczenstwa

1.5.3 CZESCI ZUZYWAJACE SIE LUB CZESCI ISTOTNE DLA BEZPIECZENSTWA

Aby zapewni¢ bezpieczng prace maszyny i dobre wyniki pracy,
wymienione ponizej czesci nalezy regularnie sprawdzaé pod katem
zuzycia i uszkodzen oraz w razie potrzeby wymieniac:
. Kabel - przedtuzacz
. Kabel silnika
. Wigcznik/ wytgcznik
. Pierscien jako odcigzenie kabla
Worek na pyt

. Klips do mocowania worka na pyt
. Filc uszczelniajgcy

. Pokrywa blaszana

. Pasek klinowy

. Koto pasowe klinowe

. Napinacz paska klinowego

. Watek szlifujgcy

(przy codziennym uzyciu wymienia¢ co 1 -2 lata)
. Watek napinajgcy maszyny

(przy codziennym uzyciu wymienia¢ co 1 -2 lata)

. Rolki prowadzgce na urzadzeniu

. Rolka startowa na obudowie maszyny
. Koto tylne

. Kétka boczna

HUMMEL® 01.11.2020 l_uglet_
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INFORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTMHE————

Informacje o zagrozeniach 1
bezpieczenstwie

A/\ OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA, RYZYKO OBRAZEN,

RYZYKO POZARU:

e Przed uzyciem maszyny nalezy
koniecznie przeczyta¢ i przestrzegacé
instrukcji  dotyczacych zagrozen i
bezpieczenstwal

e Odpowiednio  poinstruuj  swoich

pracownikéw i wspotpracownikow,
aby uniknagé¢ niebezpieczeristwa i
urazow!

Przechowuj uwaznie te wskazowki
dotyczace zagrozen i bezpieczenstwal!

Przestrzegaj przepiséw i postanowien
prawnych obowiazujacych w Twoim
kraju!

2.1

UWAGI O ZAGROZENIACH

A\OSTRZEiENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA w wyniku uduszenia i RYZYKO OBRAZEN:

Nigdy nie zakfadaj przewodu zasilajgcego na szyje lub
inne czesci ciata!

ZAGROZENIE ZYCIA w wyniku porazenia pradem:

Ldgler

Maszyny nie wolno uzywa¢ do jakiejkolwiek obrébki na
mokro!

Nie wystawiaj maszyny na deszcz! Nie uzywaj maszyny w
wilgotnym lub mokrym otoczeniu!

Nigdy nie podigczaj maszyny do instalacji elektrycznych,
ktére nie sg odpowiednio zabezpieczone lub sg w inny
sposob niebezpieczne!

Nieprawidtowa instalacja elektryczna moze zagraza¢ zyciu,
jesli urzadzenie jest podtgczone bezposrednio do gniazdka
sieciowego za pomocg przedtuzacza!

Z tego powodu nalezy uzy¢ wytgcznika ochrony osobistej
PRCD w celu ochrony przed pragdem réznicowym miedzy
przedtuzaczem a gniazdkiem sieciowym

=» Nr. art. w rozdziale 11, Cze$ci zamienne HUMMEL?®)!
Przestrzegaj przepiséw i postanowien prawnych
obowiazujacych w Twoim kraju!

Ze wzgledow bezpieczenstwa rozlegte prace konserwacyijne,
zwlaszcza przy urzgdzeniach elektrycznych, muszg by¢
wykonywane przez wykwalifikowanych specjalistow!

Podczas wszelkich prac konserwacyjnych i wszelkich prac
przy sprzecie elektrycznym maszyna musi by¢ wytgczona, a
wtyczka wyjeta z gniazdkal!

Unikaj kontaktu ciata z cze$ciami uziemionymi, np. rury,
kaloryfery, piece, lodéwki!

Jakos$¢ uzytych kabli silnikowych i kabli przytgczeniowych
musi odpowiada¢ co najmniej jakosci oryginalnych kabli
LAGLER®!

HUMMEL® 01.11.2020
Polski



INFORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTWHE

A OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA w wyniku porazenia pradem:

. Podczas pracy maszyny kable zasilajace nalezy trzymaé z dala od
obszaru roboczego maszyny, aby zapobiec uszkodzeniom
mechanicznym i elektrycznym!

. Nie przeno$ ani nie ciggnij maszyny za kabel! Nie ciggnij za kabel,
aby wyja¢ wtyczke z gniazdka! Chron kable przed wysokg
temperatura, olejem i ostrymi krawedziami!

ZAGROZENIE ZYCIA i RYZYKO USZKODZENIA MIENIA w wyniku niezabezpieczonego tadunku:

. Podczas transportu w pojezdzie silnikowym lub podobnym, maszyny i
wszystkie czeSci muszg by¢ odpowiednio zabezpieczone przed
poslizgiem!

RYZYKO WYBUCHU na skutek iskrzenia podczas szlifowania lub
nadmiernego stezenia pylu w powietrzu:

Nie uzywaj maszyny w poblizu:
- zrédet ognia,
- tatwopalnych cieczy lub gazow,
- obszarow zagrozonych wybuchem!

. Nie pali¢ w zapylonym otoczeniu, np. podczas szlifowania, oprézniania
worka na pyt lub czyszczenia maszyny!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania lub
samozaptonu:

. Przed szlifowaniem podtog przybijanych lub przykrecanych wszystkie
gwozdzie i wkrety musza by¢ wpuszczone na tyle gteboko, aby nie
mozna byto ich szlifowaé:

- Gwozdzie whic gteboko np. miotkiem!
- DokreciC $ruby!

. Podczas szlifowania drewna o duzej zawartosci zywicy, podiog
olejowanych lub woskowanych lub metalu istnieje szczegélnie duze ryzyko
pozaru! Dlatego maszyne nalezy zawsze doktadnie wyczy$ci¢ natychmiast
po szlifowaniu! Konieczne jest przestrzeganie ostrzezen producentéw farb,
olejow i woskow!

HUMMEL® 01.11.2020 -
Ldgler
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FORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTPME———

I\ OSTRZEZENIE!

>

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania lub
samozapfonu:

. Scierki, pady itp. nasaczone olejem Iub woskiem moga sie zapalic!
Konieczne jest przestrzeganie ostrzezen producentéw farb, olejow i
woskow!

. Worek na pyt nalezy zawsze wyja¢ z maszyny natychmiast po
szlifowaniu i oprézni¢ do niepalnego pojemnika na zewnafrz!
Zamknij ten pojemnik niepalng pokrywka! Pamietaj, aby
przechowywa¢ pojemnik na zewnatrz w miejscu 0 niepalnym
srodowisku ( rozdziat 5.5, Opréznianie worka na pyf)!

Zawsze transportuj i przec®wuj wyczyszczong maszyne
bez worka na pyH

. Zawsze przechowuj zuzyte worki na kurz w zamknietych i
niepalnych pojemnikach!

RYZYKO POZARU z powodu przegrzania kabli:

. Jako kabli silnikowych i kabli do podtgczenia do sieci mozna
uzywac wytgcznie nastepujgcych kabli:

- Maszyny z silnikiem na napiecie sieciowe 220 V lub 230 V:
kabel z trzema przewodami! Kazdy przewdd musi mie¢
przekrdj co najmniej 2,5 mm?!

Maszyny z silnikiem na napiecie sieciowe 400 V:
Kabel z piecioma przewodami! Kazdy przewdd musi
mie¢ przekrdj co najmniej 1,5 mm?!

. Maszyne mozna podtgczy¢ do zasilania za pomoca kabla
0 maksymalnej dtugosci 20 m!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA spowodowane pytem:

. Upewnij sie, ze worek na pyt jest prawidtowo przymocowany
do rury prowadzacej!

. Nie uzywaj workow na pyt, ktére zostaty uszkodzone,
wyprane lub w jakikolwiek sposob naprawione!

. Nie pracuj z przepetnionym workiem na pyt

(?o’zdzia’f 5.5, Opréznianie worka na pyf)!

--
HUMMEL® 01.11.2020
Ldgler



INFORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTWHE

A OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA spowodowane pytem:

. Regularnie czy$ci¢ maszyne! Pyti osady w rurze prowadzacej, w obudowie
maszyny, w kanale ssacym, w obudowie wentylatora i na topatkach
wentylatora zmniejszajq wydajno$¢ odsysania, a obcigzenie pytem w
miejscu pracy nadmiernie wzrasta!

. Przy prawidtowej eksploatacji maszyny przestrzegane sg podane
wartosci graniczne pytu! Opréznij worek na pyt na zewnatrz! Nalezy
nosi¢ maske oddechowa (klasa filtra co najmniej P2)!

. Podczas wszelkich prac, ktére generujg pyt, takich jak:
oprdznianie workdw na pyt lub czyszczenie maszyny, no$
maske oddechowg (klasa filtra co najmniej P2)!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA przez
obracajace sie narzedzia i cze$ci maszyn:

. Do wszystkich stanéw roboczych maszyny potrzebny jest
tylko jeden operator! Dlatego ze wzgledéw bezpieczenstwa
tylko operator maszyny moze znajdowac sie w obszarze
roboczym podczas pracy maszyny!

. Podczas pracy maszyny nikt poza operatorem maszyny
nie moze dotykac kabli!

. Przed wtaczeniem maszyny sprawdz, czy wszystkie klucze
narzedziowe i narzedzia regulacyjne zostaly wyjete z
maszyny!

. Maszyne mozna wigczac tylko wtedy, gdy znajduje sie na

bocznych i tylnych kotach, a watek szlifujgcy jest
podniesiony z ziemi!

. Nigdy nie pozostawiaj maszyn gotowych do pracy bez
nadzoru!

. Nie siegaj do obracajacych sie narzedzi i czesci maszyn!

. Nie nalezy nosi¢ luznej odziezy ani bizuterii, poniewaz

mogg one zosta¢ pochwycone przez ruchome czesci!

HUMMEL® 01.11.2020 Luglet_
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FORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTPME———

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA w wyniku
niezamierzonego uruchomienia maszyny:

. Gdy maszyna jest wylgczona, wtyczka musi by¢ zawsze
wyciggnieta z gniazdka!

. Upewnij sie, ze wigcznik/wytgcznik nie jest wiaczony, gdy
urzgdzenie jest podtgczone do sieci!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA w wyniku
toczenia sie, przechylania sie lub przewracania maszyny:

. Nieuzywane maszyny nalezy zabezpieczy¢ przed stoczeniem
sie, przechyleniem lub przewr6ceniem! Toczgcg sie maszyne
mozna zastopowaC np. klinem na kotach lub poprzez
umieszczenie kawatka drewna pod obudowg maszyny.

. Zawsze upewnij sie, ze maszyna znajduje sie w bezpieczne;j
pozyciji!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA z powodu
nieodpowiednich czesci:

. Uzywaj tylko narzedzi, akcesoriow i czesci zamiennych do
HUMMEL® firmy LAGLER®
=» (rozdziat 11, Cze$ci zamienne HUMMEL®)!
Roszczenia gwarancyjne na nieoryginalne czesci lub szkody
przez nie spowodowane nie beda uznawane!

ZAGROZENIA DLA ZDROWIA spowodowane hatasem:

. Zawsze uzywaj odpowiednich srodkow ochrony stuchu przy
pracach generujgcych hatas! Przestrzegaj postanowien i
przepiséw prawnych obowigzujacych w Twoim kraju!

LE Ie" HUMMEL® 01.11.2020
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INFORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTWHE

RYZYKO USZKODZENIA MIENIA:

. Regularnie czysci¢ maszyne! pyt i osad na kotach pasowych i
paskach klinowych prowadzg do wibracji, ktére majg
negatywny wptyw na wynik szlifowania!

. Nigdy nie uzywaj $rodkdéw czyszczacych zawierajgcych
rozpuszczalniki!

. Nie kfas¢ nieuzywanych maszyn na bebnie szlifierskim! W
przeciwnym razie dofagczony materiat Scierny moze
zarysowac powierzchnie lub uszkodzi¢ beben szlifierski!

. Nie wykonywac prac konserwacyjnych lub wymiany czesci
zuzywajgcych sie na $wiezo wyszlifowanej podtodze!
Zapobiegnie to zadrapaniom lub innym uszkodzeniom
podtogi!

. Niewtasciwy transport prowadzi do uszkodzenia urzadzenia!

HUMMEL® 01.11.2020 Luglet
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FORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTPME———

2.2 OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

. Sprawdz maszyny pod katem uszkodzen!

Sprawdzaj maszyne regularnie i po dtuzszym okresie

bezczynnosci

- prawidtowe dziatanie urzadzen ochronnych i ruchomych
czesci,

- czesci, w tym przedtuzacz i kabel silnika, pod katem
uszkodzen i zuzycia.

O ile w instrukcji obstugi nie okreslono inaczej, uszkodzone
urzadzenia ochronne oraz uszkodzone lub zuzyte czesci muszq
zosta¢ prawidtowo wymienione przez  wykwalifikowanego
specjaliste na oryginalne czesci zamienne firmy LAGLER®

= rozdziat 11, Cze$ci zamienne HUMMEL®).

Wadliwe elementy elektryczne muszg zosta¢ wymienione przez
wykwalifikowanego elektryka na oryginalne cze$ci zamienne firmy
LAGLER® (remelziat 11, Cze$ci zamienne HUMMELS®).

Nie uzywaj maszyn, na ktérych nie mozna wigczy¢ i/lub
wytgczy¢ wytacznika.

. Starannie konserwuj maszyny!

- Zawsze utrzymuj maszyny w czystosci, aby mozna byto
bezpiecznie pracowac.

- Postepuj zgodnie z instrukcjami konserwacji i instrukcjami
dotyczgcymi wymiany narzedzi.

- Utrzymuj uchwyty w stanie suchym i wolnym od oleju i
smaru.

. Zapewnij dobre o$wietlenie w miejscu pracy!

Dobrze o$wietlone place budowy zmniejszajg ryzyko obrazen,
a Ty mozesz lepiej oceni¢ jako$¢ swojej pracy.

. Utrzymuj porzadek w miejscu pracy!

Batagan w miejscu pracy zwieksza ryzyko wypadkow.

. Uzywaj odpowiednich maszyn!
Nie uzywaj maszyn o niskiej wydajnosci lub dodatkowych
urzgdzen do duzych obcigzen. Nie uzywaj maszyn do
celéw lub prac, do ktoérych nie sg przeznaczone.

. Nie przeciazaj maszyn!
Pracujesz lepiej i bezpieczniej w okreslonym zakresie
wydajnosci.
- -
®
I.ﬂglEf HUMMEL® 01.11.2020
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INFORMACJE O ZAGROZENIACH | BEZPIECZENSTWHE

Nie pochylaj sie zbyt daleko nad maszynami!

Unikaj nieprawidlowych postaw. Upewnij sie, ze masz
bezpieczne oparcie i przez caty czas utrzymuj rbwnowage.

Zawsze badz czujny!
Obserwuj swojg prace. Postepuj rozsadnie i nie uzywaj
maszyn, gdy nie mozesz sie skoncentrowac.

Przechowuj maszyny w bezpiecznym miejscu!

Przechowuj nieuzywane maszyny w suchym,
zamknietym miejscu i poza zasiegiem dzieci!

HUMMEL® 01.11.2020 -
Ldgler

Polski
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DANE TECHNICZNE

Dane techniczne

Rys.2  Wyciagnij wtyczke z gniazdka i otworz ostone
paska.

Rys. 3  Tabliczka znamionowa maszyny na obudowie
maszyny pod napinaczem paska klinowego.

Eugen Lagler GmbH
1 Kappelrain 2

D-74363 Glglingen-Frauenzimmern
Tel. +49 7135 98900 www.laegler.com

FuBbodenschleifmaschine

Mach.-No. 3 Year 4 Type
XXXXX-XX XXXX HUMMEL
Weight Rpm on drum
XX kg XXXX

2 XXXXX-XX

7 Made in Germany

C€ mmm

Rys. 4  Informacje na tabliczce znamionowej maszyny

(patrz tekst gtéwny)).

16

3.1 DANE NA TABLICZKACH ZNAMIONOWYCH

UWAGA!

Aby otrzymaé od nas wilasciwe czeSci zamienne, prosimy
zawsze podawaé numery seryjne swoich maszyn podczas
sktadania zapytan i zamawiania cze$ci zamiennych!

3.1.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA NA MASZYNIE

Postepuj w nastepujacy sposdb, aby méc odczytac tabliczke
znamionowg maszyny HUMMEL®:

1 Maszyna musi byé wylgczona =#ozdziat 4.4,
Wytgczanie maszyny)!

Wyciagnij wtyczke z gniazdka!
3 Otworz ostone paska (rys. 2).

4 Tabliczka znamionowa maszyny znajduje sie z boku
obudowy maszyny ponizej napinacza paska klinowego

(rys. 3).

Ponizsze dane techniczne maszyny sg podane na tabliczce
znamionowej maszyny (rys. 4):

Producent
Numer seryjny maszyny
Rok budowy (Year)

Nazwa maszyny (Type)

(Mach.-No.)

Waga maszyny w kilogramach (Weight)
Liczba obrotéw watka szlifujgcego 1/min (Rpm on drum)

~N oo AW N A

Kraj produkcji Niemcy (Made in Germany)

5 Zamknij ostone paska (rys. 5)!

HUMMEL® 01.11.2020
— Polski



3.1.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA NA SILNIKU

Tabliczka znamionowa silnika HUMMEL® znajduje sie z boku
skrzynki rozdzielczej silnika (rys. 6). Podane sg na nim
nastepujgce dane techniczne silnika (Rys. 7):

1 Producent

2 Numer seryjny maszyny (Mach.-No.), ktéra zostata przez
LAGLER® dostarczona z tym silnikiem

Rok budowy (Year)

Rozmiar silnika (Type)

Wymagane napiecie sieciowe w woltach (V)
Pobdr pradu silnika w amperach (A)
Czestotliwo$¢ silnika w hercach (Hz)

Moc silnika w kilowatach (KW)

Liczba obrotéw silnika w 1/min (Rpm)

© 00 N o g1 A~ W

10  Cosinus wspotczynnika mocy phi (cos)

11 Klasa izolacji (Insul. CI.)

12 Stopien ochrony (Prot. Cat.)

13 Rodzaj pradu (Type of Current, AC dla prgdu zmiennego)
14 Kraj produkcji Niemcy (Made in Germany)

HUMMEL® 01.11.2020 I.CIgIE(

Polski —

DANE TECHNICZNE

£

}

Rys.5  Zamknij ostone paska.

(R [ S

Rys.6  Tabliczka znamionowa silnika na skrzynce
rozdzielcze;.

Eugen Ligler GmbH
1 Kappelrain 2

D-74363 Gluglingen-Frauenzimmern
Tel. +49 7135 98900 www.laegler.com

Mach.-No. 3 Year 4 Type
XXXXX-XX XXXX BG 112

5 \ A Hz 8 KW Rpm cos
XXX XX XX XX XXXX 0.XX

11 Tmgull €l . 12 Prot.Cat. 13 Type of Current

T

CE€ mumm

14 Made in Germany
Rys.7  Informacje na tabliczce znamionowej silnika
(patrz tekst gtowny)).

17



DANE TECHNICZNE

3.2 DANE MASZYNY

Producent

Eugen Lagler GmbH

Typ maszyny

Szlifierka tasmowa

Nazwa maszyny

HUMMEL®

Numer seryjny

patrz tabliczka znamionowa

maszyn uzywanych w Niemczech lub USA.
Eksportowane maszyny mogg mie¢ rézne
dane, ktére mozna znalezé na tabliczce
znamionowe;j silnika.

(rys. 3, rys. 6)
Rok budowy patrz tabliczka znamionowa
(rys. 3, rys. 6)
WSKAZOWKA: Typ silnika S|Ip|kjednofazowy pradu
Zmiennego
Podane tutaj dane silnika odnosza sie do
J q si¢ Vet 230V 220 V 220V

230V |(fir USA)

Czestotliwosé

50 Hz 60 Hz 60 Hz

Moc silnika

2,2 kW 2,9 kW

18

Niezbedne zabezpieczenie sieci
energetycznej

min. min. min.
16 A 20A 20A

Kondensator rozruchowy

60 pF 130 pF

Kondensator roboczy

40 pF 40 pF

Silnik tréjfazowy pradu

Typ silnika Zmiennego
Napiecie 400 V
Czestotliwosc 50 Hz
Moc silnika 4,0 kW
Niezbedne za.bezpleczenle sieci min. 16 A
energetycznej

Klasa izolacji B
Rodzaj ochrony IP 54

Urzadzenia bezpieczenstwa

Wyzwalacz beznapigciowy,
wytgcznik temperaturowy
jako zabezpieczenie
przecigzeniowe w silniku

Srednica watka

175,5 mm

Szerokos¢ watka

200 mm

Liczba obrotéw watka
- maszyna z silnikiem 50 Hz
- maszyna z silnikiem 60 Hz

ok. 2400 1/min
ok. 2800 1/min

Wymiary tasmy szlifujgcej

200 x 750 mm

Ldgler

HUMMEL® 01.11.2020
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DANE TECHNICZNE

2 e ey SO0 UWAGA dotyczgca emisji hatasu:
Szeroko$¢ maszyny 360 mm

Podane warto$ci sg wartoSciami emisji i
Wysokos¢ maszyny 1020 mm dlatego nie muszg  jednoczesnie
Waga korpusu maszyny 41 kg odpowiada¢ wartosciom w miejscu pracy.
Waga silnika 34 kg Chociaz  istnieje  korelacja  miedzy

: poziomami emisji i imisji, nie mozna z tego

Waga rury prowadzacej, komplet 4 kg wiarygodnie wywnioskowaé, czy konieczne
Waga maszyny 79 kg sg dodatkowe $rodki ostroznosci.

Czynniki, ktére mogg wptywac na aktualny
Obcigzenie pytem w miejscu pracy poziom imisji w miejscu pracy, obejmujg
(obstuga maszyny zgodnie z <1 mg/m? czas trwania narazenia, charakter miejsca
instrukcjg obstugi) pracy i inne zrédta hatasu, takie jak np.
Warto$ci emisji hatasu w 76 dB(A) liczba maszyn i inne sasiednie prace.
miejscu pracy Dopuszczalne wartosci w miejscu pracy
Stata pigpevyn_péci pomiaru 4 BA Lnoga réwniez rozni¢ sie¢ w zaleznosci od
warto$ci emisji hatasu raju.
Catkowita wartos¢ drgan ahv Inforrnla(':Je' te. maja , Jed,n ak na,l celu
(charakterystyczna wartogé <25 mis? umozliwienie uzytkownikowi lepszej oceny
drgan) zmierzona na uchwycie zagrozenia i ryzyka.

HUMMEL® 01.11.2020 La gle f
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URUCHAMIANIE

Uruchamianie

£

<=

~

Ten rozdziat opisuje, jak uruchomi¢ maszyne HUMMEL®. Aby
wykluczy¢ uszkodzenia i usterki, nalezy postepowaé w
okreslonej kolejnosci.

A/\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA:

Zanim zaczniesz pracowac z maszyna po raz pierwszy, musisz
zostaé poinstruowany!

Rys. 8 Podczas wkiadania rurki prowadzacej drut sprzegta
musi by¢ prawidtowo wtozony!

Rys. 9 Po zamontowaniu rury prowadzacej ostroznie dokrec¢
$rube motylkowg w dolnej czesci preta.

Rys. 10 Po zainstalowaniu rury prowadzacej ostroznie
dokre¢ nakretke motylkowg na obudowie
maszyny.

20

41 PRZYGOTOWANIE MASZYNY

1 Ostroznie rozpakuj maszyne. Do transportu lub
przechowywania maszyny mozna rowniez wykorzystaé
dolng czesc¢ dostarczonej skrzyni transportowe;j

2 =p» ( rozdziat 6, Transport i przechowywanie). Upewnij
sie, ze materiaty opakowaniowe sg utylizowane w sposob
przyjazny dla Srodowiska.

3 Nacis$nij dzwignie hebla na uchwycie (Rys. 8, 1).
4 W6z rure prowadzgcg do otworu obudowy i jednoczesnie
wtéz drut sprzegta do dolnej czesci drgzka na obudowie

maszyny do oporu (Rys. 8, 2).

5 Dokre¢ ostroznie Srube motylkowg w dolnej czesci preta (Rys.
9) i nakretke motylkowg na obudowie maszyny (Rys. 10).

--
HUMMEL® 01.11.2020
Ldgler



URUCHAMIANIE

6 Pociggnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (rys. 11). To
podnosi beben szlifierski z ziemi.

7 Zawie$ wspornik kabla w uchwycie na goérze rury
prowadzacej (rys. 12).

8 Mocno zamocuj worek na pyt za pomocg linki i MultiClip
na gérnym koncu rury prowadzgcej (rys. 13). Podczas
montazu upewnij sie, ze otwor rury prowadzagcej nie
jest zamkniety.

Rys. 11 Pociagnij do géry dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi beben szlifierski z ziemi.

9 Otworz blokade pokrywy (rys. 14, 1) i zdejmij pokrywe
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 14, 2).

10 Aby zalozy¢ tasme szlifierska, pociggnij dzwignie
napinacza do géry (rys. 14, 3). Spowoduje to obnizenie
watka napinajgcego.

11 Umiesé tasme szlifierska na watku napinajacym
urzgdzenia (rys. 15) i przesun jg na watek napinajgcy i
watek szlifujacy (Rys. 16).

Rys. 12 Zawies$ wspornik kabla w uchwycie na rurze
prowadzace;.

Rys. 13 Przymocuj worek na pyt do rury prowadzacej za Rys. 14 Otworz zamek pokrywy (1) i zdejmij pokrywe (2).

pomoca linki (1) i MultiClip (2 3). Pociggnij do goéry dzwignie napinacza na
urzadzeniu (3) i tym samym opus$¢ rolke
napinajaca.

Rys. 15 Umie$¢ tasme szlifierska na rolce napinajgcej Rys. 16 Przesun tasme szlifierskg na rolke napinajacq i
urzgdzenia. rolke szlifierska.

HUMMEL® 01.11.2020 I,agle( 21
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URUCHAMIANIE

| | 12 Umiesc¢ tasme szlifierskg w taki sposéb, aby beben
H szlifierski byt rownomiernie przykryty z obu stron (Rys.
17, A).

A OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania:

I
= =

Jezeli tasma szlifierska z jednej strony wystaje zbyt daleko
poza watek szlifierski (rys. 17, B), nie mozna tego wyréwnac
przez regulacje agregatu! Powoduje to, ze tasma szlifierska
porusza sie po ptycie ostonowej lub innych czesciach i moga
powstawac iskry!

R h—

Rys. 17 Nasun tasme szlifierskg na watek napinajacy i

watek szlifujacy, az walek szlifujgcy zostanie 13 Naci$nij dzwignie napinacza w dét (rys. 18). Spowoduje to
rownomiernie pokryty z obu stron przez tasme

szlifierska (A). zacisniecie tasmy szlifierskiej.
Istotne jest, aby unikaé jednostronnego

t ia tas lifierskiej (B)! o ;
wystawania tasmy szlifierskiej (B) 14  Podigcz maszyne do zasilania (Rozdziaks-4.2,

Podtgczanie kabla sieciowego).

15  Przed rozpoczeciem szlifowania nalezy sprawdzi¢ i w
razie potrzeby wyregulowaé dokiadny bieg tasmy
szlifierskiej (Rozdziak=s 7.3, Kontrola i regulacja biegu
tasmy szlifierskiej)!

A/\ OSTZREZENIE!
Rys. 18 Nacisng¢ dzwignie napinacza urzadzenia w dét.

Spowoduije to zaci$niecie tasmy szlifierskiej. RYZYKO OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA
przez obracajace sie czesci maszyn:

e Zawsze napinaj tasme szlifierska przed wigaczeniem
maszyny (rys. 18)!

e Przed wtaczeniem maszyny nalezy zawsze podniesé
beben szlifierski z podtogi (rys. 19)!

* Nigdy nie siegaj do uruchomionej tasmy szlifierskiej!

e Podczas uruchomienia testowego upewnij sie, ze zadne
przedmioty lezace w poblizu nie moga by¢ wciagniete i ze
w obszarze zagrozenia nie znajdujg sie zadne inne osoby!

Rys. 19 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi beben szlifierski z ziemi.

- HUMMEL® 01.11.2020
” Lagler
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URUCHAMIANIE

16 Po pomys$inym sprawdzeniu i wyregulowaniu biegu tasmy
szlifierskiej ponownie zatéz pokrywe papieru. (Rys. 20).

17 Maszyna jest teraz gotowa do uzycia i mozna ja
wigczy¢ =»-( Rozdziat 4.3, Wigczanie maszyny).

HUMMEL® 01.11.2020 -
Ldgler

Rys. 20 Po pomysinym sprawdzeniu i ustawieniu biegu
tasmy szlifierskiej ponownie zatéz pokrywe

papieru.

23
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Rys. 21 Podtacz kabel silnika do przedtuzacza (1).
Przymocuj uchwyt kabla do przedtuzacza (2).

Rys. 22 Poprowadz przedtuzacz obok worka na pyt i zawies$
uchwyt na wsporniku kabla.

24

URUCHAMIANIE

42 PODLACZANIE KABLA ZASILAJACEGO

/\ :
/ OSTRZEZENIE!
VAN

ZAGROZENIE ZYCIA na skutek porazenia pradem:

e Nigdy nie podtaczaj maszyny do instalacji elektrycznych,
ktére nie sa odpowiednio zabezpieczone lub sg w inny
sposdb niebezpieczne!

e Nieprawidtowa instalacja elektryczna moze zagraza¢
zyciu, jesli urzadzenie zostanie podtgczone bezposrednio
do gniazdka sieciowego za pomoca przedtuzacza!
Dlatego nalezy uzywac wytacznika ochrony osobistej
PRCD, aby chroni¢ przed pradem réznicowym miedzy
przedluiaczgm a gniazdkiem sieciowym (dla niemieckiej
sieci elektrycznej Nr.art. w rozdziale I, Czesci
zamienne HUMMEL?®)!

e W tym celu postepuj zgodnie z postanowieniami i
przepisami ustawowymi obowigzujacymi w Twoim kraju!

RYZYKO POZARU z powodu przegrzania kabli:

» Jako kabel silnikowy i kabel zasilajacy moga zosta¢ uzyte
wylacznie nastepujace kable:

- Maszyny z silnikiem na napiecie sieciowe 220 V lub 230 V:
kabel z trzema przewodami! Kazdy przewdéd musi mie¢
przekroéj co najmniej 2,5 mm?!

Maszyny z silnikiem na napiecie sieciowe 400 V:
Kabel z piecioma przewodami! Kazdy przewdd musi mie¢
przekroéj co najmniej 1,5 mm?!

e Maszyne mozna podiaczy¢ do zasilania za pomoca kabla

o maksymalnej dtugosci 20 m!

2 Pociggnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (rys. 19). To
podnosi beben szlifierski z ziemi.

3 Wtéz wtyczke kabla silnika do ztgcza przedtuzacza (rys.
21,1).

4 Przymocuj uchwyt kabla do przedtuzacza (rys. 21, 2).

5 Poprowadz przedtuzacz obok worka na pyt i zawie$ uchwyt
kabla na wsporniku kabla (rys. 22).

HUMMEL® 01.11.2020
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6 Wt6z  wtyczke przediuzacza do ztgcza wylacznika ochrony
osobistej. Nastepnie wtoz wtyczke wytgcznika ochrony osobistej do
odpowiednio zabezpieczonego gniazdka sieciowego ze stykami
ochronnymi.

Maszyne mozna réwniez wigczyc, jesli wtyczka przedtuzacza jest
wetknieta bezposrednio do odpowiednio zabezpieczonego gniazdka
sieciowego ze stykami uziemiajacymi. Nalezy jednak przestrzegaé
postanowien i przepisow prawnych obowigzujacych w Twoim kraju!

43 WELACZANIE MASZYNY

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA
przez obracajace sie cze$ci maszyn:

e Zawsze napinaj tasme szlifierska przed wigczeniem
maszyny (Rys. 18)!

Rys. 23 W celu wigczenia nalezy przekreci¢ pokretto
= Przed wiaczeniem maszyny nalezy zawsze podnie$é wigcznika na silniku do pozycji -START- i
. . . przytrzymac w tej pozycji przez ok. 2 sekundy.
beben szlifierski z podtogi (rys. 19)!

e Nigdy nie pozostawiaj pracujacej maszyny bez nadzoru!

431 MASZYNY Z JEDNOFAZOWYM SILNIKIEM
(NAPIECIE SIECIOWE 230 V | 220 V)

1 Pociagnij dzwignie hebla na uchwycie do géry do oporu

(rys. 19)!
W ten sposob watek szlifujgcy zostanie podniesiony z ziemi.

przycisk przetacznika. Automatycznie przyjmuje
pozycje - PRACA.

2 2 Aby wigczy¢ maszyne, przekre¢ pokretto na silniku do
pozycji -START- i przytrzymaj w tej pozycji przez ok. 2
sekundy (rys. 23).

3 Gdy silnik osiggnie predko$¢ robocza, zwolnij przycisk
przetgcznika. Automatycznie przyjmuje pozycje
ROBOCZA (Rys. 24).

UWAGA!

Zbyt dtugie przebywanie w pozycji przelacznika -START-
skraca zywotno$¢ kondensatora rozruchowego!

HUMMEL® 01.11.2020 I.CI gle r
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MASZYNY Z TROJFAZOWYM SILNIKIEM (NAPIECIE
SIECIOWE 400 V, TROJFAZOWE)

1

Pociagnij dzwignie spustu na uchwycie do goéry (Rys. 19)!
W ten sposob watek szlifujgcy zostanie podniesiony z ziemi.

Aby wigczy¢ maszyne, przekre¢ pokretto przetgcznika na
silniku do pozycji -START- (Rys. 25) i zwolnij pokretto po
uruchomieniu silnika. Przyjmuje automatycznie pozycje -1-
(rys. 26).

Jezeli silnik nie uruchamia sie z przetacznikiem w pozycji -START-
(rys. 27, 1) i zapala sie lampka na skrzynce elektrycznej (rys. 27, 2),
nalezy zmieni¢ kierunek obrotéw silnika. Aby to zrobié, wykonaj
nastepujace kroki:

Wyciagnij wtyczke kabla silnika z gniazdka przedituzacza!

2 Originalna wtyczka LAGLER® z czerwong nakretkg ztgczng
na wylocie kabla (rys. 28, A):
Rys. 26 Po uruchomieniu silnika zwolnij przycisk - Wiozy¢ S$rubokret w szczeline falownika we wtyczce
przefacznika. Automatycznie zajmuje pozycje - kabla silnika (rys 29 1)
1-. Ces
- Zmieniacz fazy jest odblokowywany przez nacisnigcie
Srubokreta, a nastepnie musi by¢ jednoczes$nie obrocony o
400V 180 ° (rys.29, 2).
//2 Originalna wtyczka LAGLER® z 26ttg nakretkg ztaczng na
Z wylocie kabla (rys.28, B):
2 LAY
SRy - Wiozy¢ S$rubokret w szczeline falownika we wtyczce
kabla silnika (rys.29, 1).
- Odwracacz fazy nalezy obroci¢ o 180° pokonujgc niewielki
opor (rys. 29, 2).
Rys. 27 Silnik nie uruchamia sie, gdy przetacznik znajduje
sie w pozycji -START- (1) i zapala si¢ lampka na skrzynce
przetacznikow (2). UWAGA!

Odwracacz fazy mozna obraca¢ tylko w jednym kierunku!
Odpowiedni kierunek moze by¢ rézny dla réznych ztaczy!

Rys. 28 Oryginalna wtyczka LEGLER® z czerwong nakretkg
zlaczng (A) lub z6itg nakretkg ztaczng (B).

2 La
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URUCHAMIANIE

433 INFORMACJE OGOLNE

Jedli silnik nie uruchamia sie przy bardzo niskich temperaturach,
wykonaj nastepujgce czynnosci:

1 Wylgcz maszyne (Rozdziat 4.4, =d¥gczanie i wytgczanie
maszyny) i usuh paski klinowe (Rozdziat 7.10,
Wpmiana i napinanie paskow klinowych).

2 Wiacz maszyne (Rozdziat =w8, Wigczanie maszyny) i
rozgrzej silnik bez paska klinowego.

3 Gdy silnik osiggnie temperature roboczag, wylgcz
maszyne (Rozdziat 4.4,=s» Wyigczanie maszyne) i
ponownie zamontuj paski klinowe (Rozdziat 7.10,
Wpsmiana i napinanie paskow klinowych).

HUMMEL® 01.11.2020 Lugla(
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Rys. 29 Aby zmieni¢ kierunek obrotow silnika, nalezy
obrdci¢ falownik fazy we wtyczce kabla silnika o
180 °.
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44 WYLACZANIE MASZYNY

1 Przed wytaczeniem maszyny podnie$ watek szlifujgcy z
podtogi. W tym celu pociggnij do oporu dzwignie hebla na
uchwycie (rys. 30).

2 Obré¢ gatke przetacznika na silniku do pozycji -O- (rys.
31).

o T ] 3 Przed przystapieniem do dalszych prac przy maszynie
Rys. 30 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie do .. e . i |
oporu. To podnosi watek szlifujacy z ziemi. poczekaj, az watek szlifujacy sig zatrzyma!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA:

230V
220V

e Zawsze wyciagaj wtyczke z gniazdka po wylaczeniu
maszyny!

e Upewnij sie, ze maszyna nie moze si¢ stoczy¢! Staczaniu
] D ] mozna zapobiec wkladajac klin w kota lub umieszczajac
Rys. 31 Aby wytaczy¢é maszyne, obré¢ pokretto przetacznika
do pozycji -0-. kawatek drewna pod obudowa maszyny (rys. 32).

UWAGA!

Nie kfas¢ nieuzywanych maszyn na watku szlifujgcym! W
przeciwnym razie rozciagnieta tasma szlifierska moze
zarysowaé powierzchnig lub uszkodzi¢ watek szlifierski!

Rys. 32 Upewnij sig, ze maszyna nie moze sie stoczy¢!

- HUMMEL® 01.11.2020
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PRACA MASZYNA HUMMEL®

Praca maszynga HUMMEL®

OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE PRACY

UWAGA!

Zawsze szlifuj od lewej do prawej! W rezultacie lewe koto
boczne zawsze porusza sie po Swiezo zeszlifowanej
powierzchni i wygladza ja! Pozwala to uniknaé
pofalowania powierzchni!

Pasmo szlifu obejmuje ruch do przodu i do tytu po tym
samym $ladzie, bez przesunieé!

Aby osiagna¢ dobry wynik szlifowania,
przesuniecie pasma szlifu o 50%!

zalecamy

HUMMEL® 01.11.2020
Polski

Glebokich $ladéw szlifowania zbyt grubym ziarnem
mozna unikngé, rozpoczynajgc pierwsze szlifowanie
mozliwie jak najdrobniejszym ziarnem.

Wykonaj szlifowanie prébne papierem o ziarnistosci 50 lub
60 na pasach testowych. Jesli ten test wypadnie
pomysinie i wyniki pracy sg zadowalajgce, racjonalne jest
rozpoczecie szlifowania tymi drobniejszymi ziarnami.

Unikaj powstawania $ladéw szlifowania przestrzegajgc
kolejnosci ziaren i nie pomijajgc wiecej niz jednego ziarna.

Zawsze przed kazdym etapem szlifowania, szpachlowania
i przed kazdg obrébkg powierzchni dokfadnie odkurz
podtoge.

Wyczy$¢ kota jezdne maszyny przed kazdg praca.

Stosowa¢ tadmy szlifierskie z sinusoidalnym (nie
zachodzgcym na siebie) potgczeniem sklejonym folia.
Pozwoli to unikng¢ $ladéw na podtodze.

Po zmianie na nowg tasme szlifierskg rozpocznij szlifowanie
w stabo oswietlonych obszarach pomieszczenia, aby
szlifowana powierzchnia przyjeta pierwszg agresywnosc.

/ﬁ\ OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA na skutek porazenia
pradem:

Maszyny nie wolno uzywa¢ do jakiejkolwiek
obrébki na mokro!

WSKAZOWKA:

Dalsze informacje sg dostepne bezpfatnie:
na terenie Polski
- Telefon: 0048 22 6704170
- E-Mail: profiparkiet@profiparkiet.pl
- Internet: www.profiparkiet.pl
lub
- E-Mail: info@laegler.com
- Internet: www.laegler.com

Wazne i interesujgce wskazdwki dotyczace
zastosowania mozna réwniez znalez¢ w
instrukcji LAGLER® ,Szlifowanie podtdg
drewnianych” (www.profiparkiet.pl)!
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Rys. 33 Roézne poziomy nacisku watka szlifujgcego mozna
ustawi¢ za pomocg dzwigni regulacyjnej.

Rys. 34 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi watek szlifierski z podtogi.

Rys. 35 Otworz zamek pokrywy (1) i zdejmij pokrywe (2).
Pociaggnij do géry dzwignie napinacza (3) i tym
samym opu$¢ watek napinajgcy.

30
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5.2 REGULACJA DOCISKU WALKA SZLIFUJACEGO

Za pomocg dzwigni mozna wybrac trzy poziomy docisku watka
szlifujgcego, oznaczone na blaszanej ptycie GROB/MITTEL/
FINE (rys.33).

Oznaczenia stopni docisku watka szlifujgcego odnoszg sie do
kolejnosci uziarnienia. Docisk szlifowania powinien by¢
dostosowany do kolejnosci uziarnienia i zmniejszany przy coraz
drobniejszych uziarnieniach. Dzieki tej opcji ustawien mozesz
dopasowac docisk watka.

GROB = duzy docisk szlifowania dla grubego uziarnienia

MITT. = $redni docisk szlifowania dla $redniego uziarnienia
FEIN = staby docisk szlifowania dla drobnego uziarnienia

Aby unikng¢ przeszlifowania podczas szlifowania podtidg z

migkkiego drewna, nalezy zmniejszy¢ nacisk podczas szlifowania i
przyspieszy¢ sposob pracy.

53 WYMIANA TASMY SZLIFUJACEJ

W zaleznosci od etapu pracy (np. szlifowanie zgrubne, szlifowanie
delikatne) nalezy stosowa¢ rézne wielko$ci uziarnienia tasmy. Aby
zmieni¢ tasme, wykonaj nastepujgce kroki:

-

Pociggnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (rys. 34). To
podnosi watek szlifierski z podtogi.

2 Wylacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Otwérz zamek pokrywy papieru (rys. 35, 1) | zdejmij pokrywe
po prawej stronie obudowy urzadzenia (rys.35, 2).

4 Przed wymiang nalezy poluzowaé tasme szlifierskg. Aby
poluzowac tasme szlifierska, pociggnij dzwignie napinacza
urzadzenia do géry (rys. 35, 3). Spowoduje to obnizenie
watka napinajacego.

La Ier HUMMEL® 01.11.2020
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5 Zdejmij tasme szlifierskg z watkdw (rys. 36).

6 Umies¢ nowg tasme szlifierskg na watku napinajgcym
urzadzenia (rys. 37) i nasun jg na watek napinajgcy i watek

szlifujacy (rys.. 38).

7 Umies¢ tasme szlifierskg w taki sposob, aby watek
szlifujgcy byt rbwnomiernie przykryty z obu stron (rys. 39,

A).

A/\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania:

powstawac iskry!

Jezeli tasma szlifierska z jednej strony wystaje zbyt daleko
poza watek szlifierski (rys. 39, B), nie mozna tego wyréwnac
przez regulacje agregatu! Powoduje to, ze taSma szlifierska
porusza sie po ptycie ostonowej lub innych czesciach i moga

8 Nacisng¢ dzwignie napinacza w dot (rys. 40). Spowoduje to
zaci$niecie tasmy szlifierskiej.

9 Podtagcz maszyne do zasilania (Rozdziaks-4.2,
Podfgczenie kabla sieciowego).

o

HUMMEL® 01.11.2020
Polski

!

Rys. 39 Nasun tasme szlifierskg na watek napinajacy i
watek szlifujgcy, az watek szlifujgcy zostanie
réwnomiernie pokryty z obu stron przez tasme
szlifierskg  (A). Nalezy koniecznie unikac¢
jednostronnego wystawania tasmy szlifierskiej
(B)!

Ldgler

PRACA MASZYNA HUMMEL®

Rys. 37 Umie$¢ tasme szlifierskg na watku napinajagcym
urzgdzenia.

Rys. 38 Przesun tasme szlifierskg na watek napinajacy i
watek szlifujgcy.

Rys. 40 Nacisng¢ dzwignie napinacza w dot.

Spowoduije to zaci$niecie taSmy szlifierskiej.
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10  Przed rozpoczeciem szlifowania nalezy sprawdzi¢ i w razie
potrzeby wyregulowa¢ doktadny bieg tasmy szlifierskiej
(Rozdziat 7.3, =p-Kontrola i regulacja biegu tasmy

szlifierskiej)!

C3
[

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA
przez obracajace sie cze$ci maszyny :

Rys. 41 Po pomysinym sprawdzeniu i ustawieniu biegu
tasmy szlifierskiej ponownie zatdéz pokrywe
komory papieru.

e Zawsze napinaj tasme szlifierska przed wigczeniem
maszyny (rys. 40)!

e Przed wlaczeniem maszyny nalezy zawsze podnie$¢
watek szlifujacy z podtogi (rys. 34)!

* Nigdy nie siegaj do tasmy szlifierskiej, ktéra jest w ruchu!

e Podczas uruchomienia testowego upewnij sie, ze zadne

przedmioty lezace w poblizu nie moga by¢ wciagniete i ze
w obszarze zagrozenia nie znajduja sie zadne inne osoby!

1 Po pomysinym sprawdzeniu i wyregulowaniu biegu
tasmy szlifierskiej, ponownie zatéz pokrywe (rys. 41).

12 Maszyna moze by¢ uzyta do nastepnego etapu szlifowania.

--
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54 SZLIFOWANIE

Przed rozpoczeciem szlifowania muszg by¢ spetnione nastepujgce
warunki:

Worek na pyt musi byé prawidtowo zamocowany
(zdziat 4.1, Przygotowanie maszyny, Rys. 13).

Tasma szlifierska musi byé naciggniete (Rozdziat 4.1,
Przygotowanie maszyny, Rys. 17 i Rys. 18).

Bieg tasmy szlifierskiej musi by¢ odpowiednio
wpregulowany ( Rozdziat 7.3, Kontrola i regulacja biegu
tadmy szlifierskieyj).

Tasma szlifierska musi szlifowaé na esedku (Rozdziat
7.4, Ustawienie maszyny).

Pokrywa komory papieru musi by¢ przymocowana do
meszyny (Rozdziat 4.1, Przygotowanie maszyny, Rys.
20).

Pasy klinowe muszg by¢ napiete, a ostona pasa
zamknieta ( Rozdziat 7482, Napinanie paskow klinowych,
Rys. 110, Rys. 115 i Rys. 117).

Nalezy ustawi¢ docisk szlifowania odpowiednio dla
danego zastosewania (Rozdziat 5.2, Regulacja docisku
watka szlifujgcego).

Przewdd zasilajgcy musi by¢é prawidiowo podtgczony
(mwzdziat 4.2, Podfgczenie kabla sieciowego).

Po spetnieniu powyzszych warunkéw i podniesieniu watka
szlifujgcego z podtogi (rys. 34) mozna rozpocza¢ szlifowanie:

1

2

Wigcz maszyne (Rozdziat 4. 3=w\Wtgczanie maszyny).

Nacisnij w dot dzwignie hebla na uchwycie (rys. 42) i
rozpocznij od pierwszego pasa szlifowania.

Oprézni worek na pyt najpdzniej, gdy zapetni sie w jednej
trzeciej ( =» Rozdziat 5.5, Opréznianie worka na pyf).

HUMMEL® 01.11.2020
Polski
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.
/Ai OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA, RYZYKO POWSTANIA
OBRAZEN, RYZYKO POZARU:

Podczas pracy maszyny nalezy
bezwzglednie przestrzega¢  wskazéwek
zawartych w rozdziale 2, Wskazéwki
dotyczace zagrozen i bezpieczenstwa!

RYZYKO USZKODZENIA MIENIA:

Podczas szlifowania nalezy bezwzglednie
przestrzegaé instrukcji zawartych w rozdziale
5.1, Og6lne wskazowki dot. pracy!

Rys. 42 Naci$nij dzwignie hebla na uchwycie. Spowoduje to

opuszczenie watka szlifujgcego na podtoge.
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4

Rys. 43  Zwrdé uwage na ostrzezenie na rurze
prowadzacej!

34

55 OPROZNIANIE WORKA NA PYL

/\ .
A OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania:

e Zwr6¢ uwage na ostrzezenie na rurze prowadzacej
(rys.43)!

e Worek na pyl nalezy zawsze wyja¢é z maszyny
natychmiast po szlifowaniu i oprézni¢ do niepalnego
pojemnika na zewnatrz!

Zamknij ten pojemnik niepalng pokrywka! Pamietaj,
aby przechowywa¢ pojemnik na zewnatrz w miejscu
o niepalnym srodowisku!

e Zawsze przechowuj zuzyte worki na pyt w zamknietych i
niepalnych pojemnikach!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA spowodowane pytem:

Nalezy pamieta¢, ze wartosci pylu w powietrzu nie
przekraczaja zalecanych wartosci granicznych:

e Worek na pyt nalezy oprézni¢ najpozniej po napetnieniu
do jednej trzeciej, aby uniknaé pogorszenia ssania z
powodu braku powierzchni filtracyjnej!

e Nie pracuj z przepetnionym workiem na pyt!

e Worek na kurz nalezy opréznia¢ na zewnatrz!

e Podczas oprézniania worka na pyt nalezy nosi¢ maske
oddechowa (klasa filtra co najmniej P2)!

e Nie myj, nie tataj ani nie naprawiaj worka na pyt w zaden
inny sposaéb!

e Uszkodzony worek na pyt nalezy natychmiast wymienic¢
na nowy, oryginalny worek LAGLER® do HUMMEL®
(numer artykulu w rozdziale 11, Cze$ci zamienne

HUMMEL).
--
HUMMEL® 01.11.2020
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Uzywaij tylko oryginalnych workéw na pyt LAGLER® do maszyny
HUMMEL® (nr artykutu w rozdziale 11, Cze$ci zamienne
HUMMEL®)!

1

Pociggnij do géry dzwignie spustowg na uchwycie (rys. 34).
To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

Wylacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!
Zatéz maske przeciwpytowq (klasa filtra przynajmniej P2)!

Poluzuj zamkniecie worka na pyt MultiClip, odkrecajgc
nakretke (rys. 44, 1 i 2) i zdejmij MultiClip. Otwérz petle linki
na worku na pyt (rys. 44, 3).

Ostroznie wyciggnij worek na pyt i zamknij go za pomocg
sznurka. W ten sposéb w drodze do opréznienia worka pyt
nie moze wydostac sie.

Oproéznij worek na pyt na zewnatrz do odpowiedniego,
niepalnego pojemnika! Wzbijaj jak najmniej pylu! Zamknij
pojemnik niepalng pokrywka, aby unikna¢ ryzyka pozaru!
Pamietaj, aby przechowywaé pojemnik na zewnatrz w
miejscu o niepalnym srodowisku!

Przymocuj mocno pusty worek na pyt za pomocg linki i
MultiClip na koncu rury prowadzgcej. Podczas montazu
upewnij sie, ze otwor rury prowadzgcej nie jest zamkniety.
Podczas robienia tego nalezy réwniez nosi¢ maske
przeciwpytowg!

HUMMEL® 01.11.2020 -
Ldgler

Polski
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Rys. 44 Poluzuj MultiClip (1 2) i otworz petle na worku na pyt (3).

35



0

FRANSPORT | PRZECHOWYWAN‘E

Transport 1 przechowywanie

AE OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA i RYZYKO USZKODZENIA MIENIA poprzez
niezabezpieczony fadunek:

Podczas transportu w pojezdzie mechanicznym lub
podobnym, maszyny i wszystkie czeSci musza byé
odpowiednio zabezpieczone przed przemieszczaniem sie!

drewna.

RYZYKO POZARU na skutek samozaptonu lub iskrzenia
podczas szlifowania:

e W pewnych okolicznosciach olej lub wosk moga sie
zapali¢! Dlatego maszyne nalezy zawsze doktadnie
wyczysci¢ natychmiast po szlifowaniu!

e Zawsze transportuj i przechowuj wyczyszczong maszyne
bez worka na py!!

e Zawsze przechowuj zuzyte worki na pyt w zamknietych i
niepalnych pojemnikach!

Rys. 46 Transport lub przechowywanie maszyny na dolnej czesci
skrzyni transportowe;.

UWAGA!

e Podczas transportu lub przechowywania maszyny
umiesci¢ kawatek drewna migdzy powierzchnia a
obudowa maszyny (Rys. 45)! Zapobiega to slizganiu sie
obudowy i uszkodzeniu watka szlifierskiego!

e W celu transportu lub przechowywania maszyny mozna
ja réwniez mocno przywigza¢ do dolnej czesci
dostarczonej skrzyni transportowej za pomoca dwdch
pasow (Rys. 46)! Zapobiega to uszkodzeniom bebna
szlifierskiego i kotek jezdnych (nieokragtos¢)!

- HUMMEL® 01.11.2020
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6.1 DEMONTAZ MASZYNY DO TRANSPORTU

Maszyne do transportu mozna roztozy¢ na trzy czesci: rure
prowadzaca, silnik i obudowe maszyny. Uzyj wozka
transportowego TransCart do ochrony kot jezdnych i watka
szlifujgcego podczas recznego transportu (Nr. Art. w Rozdziale
11, Czesci zamienne HUMMEL®).

1 Pociggnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (rys. 47). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wylacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Wyjmij worek na pyt z maszyny i oproznij go (Rozdziat
5.5, Oprozniemie worka na pyf).

4 Poluzuj dwie nakretki na uchwycie silnika (rys. 48).
Odkrecic¢ je na tyle daleko (Rys. 49, 1), aby mocowanie na
wsporniku mocujgcym silnika byto wyraznie widoczne na
obu nakretkach silnika (Rys. 49, 2).

5 Otwdrz ostone paskdw (rys. 50).

6 Obro¢ srube oczkowg na silniku w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara (rys. 51). To rozluznia paski

klinowe.
Rys. 50 Wyciagnij wtyczke z gniazdka i otworz ostone
paska.
HUMMEL® 01.11.2020 o]
Ldgler
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Rys. 47 Pociagnij do géry dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

£

\

Rys. 49 Odkre¢ dwie nakretki silnika na tyle daleko (1), az
mocowanie na uchwycie silnika bedzie wyraznie
widoczne na obu nakretkach (2).

Rys. 51 Obro¢ Srube pierScieniowg na silniku w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara.
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Rys. 53 Pozwol, aby pasek napedowy zsunat si¢ z dolnego

kota pasowego. W razie potrzeby uzyj klucza do
watka szlifujgcego (patrz torba z narzedziami).
Uwaga, klucz obracaj tylko w prawo, aby nie
poluzowac¢ nakretki!

Rys. 55 Nacisnij dzwignie hebla na uchwycie. Spowoduje to
opuszczenie bebna szlifierskiego na podtoge.

0
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A E OSTROZNIE!

RYZYKO ZRANIENIA:

Podczas zdejmowania i zakladania paska klinowego nalezy
uwazaé, aby nie przytrzasnaé¢ sobie palcow miedzy kotem
pasowym a paskiem klinowym!

7 Obroci¢ koto pasowe silnika i jednoczes$nie spusci¢ pasek

klinowy wentylatora z kofa pasowego silnika (Rys. 52).

8 Obréé dolne koto pasowe i jednoczesnie spus¢ pasek

napedowy z kota pasowego (Rys. 53).

Aby obréci¢ koto pasowe w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, mozna rowniez zatozy¢ klucz do watka
szlifujgcego (patrz torba z narzedziami) na nakretke kota
pasowego.

UWAGA!
Nakretke na dolnym kole pasowym nalezy obraca¢ tylko w

kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara za pomoca
klucza do watka szlifujagcego! W przeciwnym razie nakretka sie
poluzuje (gwint lewoskretny)!

9 Wyjmij silnik z obudowy maszyny (rys. 54) i zabezpiecz przed

przemieszczeniem sie i uszkodzeniem podczas transportu!

10  Nacisnij dzwignie hebla na uchwycie (rys. 55). Spowoduje

to opuszczenie watka szlifujgcego na podioge.

--
HUMMEL® 01.11.2020
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1 Rozluznij srube motylkowg na dyszlu podnoszacym
(rys. 56, 1) i nakretke motylkowg na obudowie
maszyny (rys. 56, 2).

12 Wyciggnij rure prowadzacg z obudowy maszyny (rys. 56, 3).

UWAGA!

Po zdjeciu rury prowadzacej nie dokrecaj
nakretki motylkowej na obudowie maszyny
(Rys. 57)! W przeciwnym razie obudowa
maszyny moze pekna¢ przy dyszy!

HUMMEL® 01.11.2020 Lugla(
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Rys. 56 Odkreci¢ srube motylkowa na dyszlu podnoszacym
(1) i nakretke motylkowg na obudowie maszyny
(2). Nastepnie wyciagnij rure prowadzacg z
obudowy maszyny (3).

Rys. 57 Po zdjeciu rury prowadzacej nie dokrecaj
nakretki motylkowej na obudowie maszyny!
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B 6.2 MONTAZ MASZYNY PO TRANSPORCIE

Podczas montazu maszyny HUMMEL® po transporcie nalezy
‘ wykonaé czynnosci w nastepujgcej kolejnosci:

-

Nacis$nij dzwignie hebla na uchwycie (Rys. 58, 1).

2 Wi6z rure prowadzgcg do otworu obudowy i jednocze$nie
witéz drut sprzeta do dolnej czesci dyszla na obudowie
maszyny do oporu (rys. 58,2).

\ 3 Ostroznie dokre¢ srube motylkowg w dolnej czesci drutu
Rys. 58 Podczas wktadania rurki prowadzacej pret spustowy sprzeta (Rys. 59) i nakretke motylowg na obudowie maszyny
musi by¢ prawidtowo wtozony! (Rys. 60).

4 Pociggnij dZzwignie spustowg na uchwycie do gory do oporu
(rys. 61). To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

Rys. 59 Po zamontowaniu rurki prowadzgcej ostroznie
dokre¢ $rube motylkowg w dolnej czesci
preta.

Rys. 61 Pociggnij do géry dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

Rys. 60 Po zamontowaniu rury prowadzacej ostroznie
dokre¢ nakretke motylkowg na obudowie
maszyny.

- HUMMEL® 01.11.2020
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6.3

Umies$¢ silnik we wsporniku silnika (rys. 62) i lekko zatdz dwie
nakretki silnika (rys. 63).

Umie$¢ dwa paski klinowe na kotach pasowych i przekre¢
srube oczkowg na silniku zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara (Rys. 64). To spowoduje naprezenie paskow
klinowych.

Dokre¢ dwie nakretki silnika (rys. 63).

Zamknij ostone paska (rys. 65).

Przymocuj worek na pyt do rury prowaszgcej
(Rozdziat 4.1, Przygotowanie maszyny).

Podtagcz maszyne do zasilania (Rozdziass-4.2,
Podfgczenie przewodu zasilajgcego).

Maszyna jest teraz gotowa do uzycia.

PRZECHOWYWANIE MASZYNY

A/\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania:

Zawsze transportuj i przechowuj wyczyszczong maszyne
bez worka na pyt!

Zawsze przechowuj zuzyte worki na kurz w zamknietych i
niepalnych pojemnikach!

Jesli maszyna ma by¢ przechowywana przez dtuzszy czas, nalezy
upewni¢ sie, ze jest sucha i zabezpieczona przed mrozem bez
duzych wahan temperatury.

Przechowuj maszyne w zamknietym miejscu i poza zasiegiem dzieci!

UWAGA!

Aby przechowa¢ maszyne przez dluzszy czas, umies¢
maszyne na dolnej czesci dostarczonej skrzyni transportowej
(Rys. 46)! Zapobiega to uszkodzeniom watka szlifierskiego i
kotek jezdnych (nieokragtosc)!

HUMMEL® 01.11.2020 -
Ldgler
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#

Rys. 62 Zamontuj silnik we wsporniku silnika.

Rys. 63 Lekko nakre¢ dwie nakretki silnika i dokre¢ dopiero
po zatozeniu i naprezeniu paskéw klinowych.

Rys. 64  Zatéz dwa paski klinowe i dokre¢ $rube oczkowg na
silniku zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Rys. 65 Zamknij ostone paska.
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Prace konserwacyjne 1 wymiana
czescl zuzywajacych sie

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN |

USZKODZENIA MIENIA:

Uzywaj wytacznie narzedzi,
akcesoriow i czesci zamiennych firmy
LAGLER® (nr artykutu w rozdziale 11,

Czesci zamienne HUMMEL®)! To
jedyny sposéb na zachowanie
funkcjonalnosci Twojej maszyny!

Roszczenia gwarancyjne na inne
czesci lub szkody przez nie
spowodowane nie beda uznawane!

Nie wykonuj prac konserwacyjnych
lub wymiany czesci zuzywajacych sie
na sSwiezo wyszlifowanej podiodze!
Zapobiegnie to zadrapaniom lub
innym uszkodzeniom podtogi!

42

A\ OSTRZEZENIE!
;/

ZAGROZENIE Z2YCIA przez porazenie pradem i RYZYKO
POWSTANIA OBRAZEN spowodowanych przez obracajace sie

czesci maszyny:

* Rozlegle prace konserwacyjne, zwlaszcza na sprzecie
elektrycznym, ze wzgledéw bezpieczenstwa musza by¢
wykonywane przez wykwalifikowany personel!

+ Podczas wszelkich prac konserwacyjnych i wszelkich
prac na sprzecie elektrycznym maszyna musi by¢
wylaczona, a wtyczka wyjeta z gniazdka!

Od czasu do czasu, ale najp6zniej w momencie stwierdzenia
uszkodzenia, nalezy przeprowadzié¢ rézne prace
konserwacyjne i wymieni¢ zuzywajgce sie czesci. Pracuj w
czystym, dobrze oswietlonym miejscu i postepuj zgodnie z
niniejszg instrukcjg obstugi. W torbie narzedziowej znajdziesz
narzedzia potrzebne do wykonania opisanych ponizej prac.

Przeglad maszyny mozna przeprowadzi¢ w krotkim czasie, co
pozwala unikng¢ pdzniejszych reklamacji, ktére mogg byc¢
spowodowane drobnymi uszkodzeniami maszyny lub zuzytymi
czesciami. Czynnosci te w znacznym stopniu przyczyniajg sie do
utrzymania warto$ci maszyny, a ostatecznie do wiasnego
bezpieczenstwa.

HUMMEL® 01.11.2020
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7.1 CZYSZCZENIE | PIELEGNACJA

A/\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania
lub samozaptonu:

Podczas szlifowania drewna o duzej zawartosci zywicy,
podtég olejowanych lub woskowanych lub metalu istnieje
szczegolnie duze ryzyko pozaru!

Dlatego natychmiast po szlifowaniu maszyne nalezy
zawsze dokfadnie wyczyscic!

e Konieczne jest przestrzeganie ostrzezen producentow
farb, olejow i woskow!

ZAGROZENIE DLA ZDROWIA przez pyt i RYZYKO
USZKODZENIA MIENIA:

Regularnie czy$¢ maszyne:

e Pytiosad w rurze prowadzacej, w obudowie maszyny, w
przewodzie ssacym, w obudowie wentylatora i na
topatkach wentylatora zmniejszaja wydajnos¢ odsysania,
a obciazenie pylem w miejscu pracy nadmiernie wzrasta!

e Pyl i osad na kotach pasowych i paskach klinowych
prowadza do wibracji, ktére maja negatywny wplyw na
wynik szlifowania!

e Nigdy nie uzywaj srodkéw czyszczacych zawierajacych
rozpuszczalniki!

7.1.1 INFORMACJE OGOLNE

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci
konserwacyjne, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie maszyny i
doskonaly wzorzec szlifowania:

. Sprawdz watek napinajacy i watek szlifujgcy pod katem
uszkodzen. Doktadnie wyczy$S¢ czesci i upewnij sie, ze
gumowe oktadziny watkdbw nie =zostaty w trakcie
czyszczenie uszkodzone!

. Sprawdz i wyreguluj bieg tasmy szlifierskiej o
uziarnieniu 120 (Rozdziat 7.3, Kontrola i regulacja biegu
ta@my szlifierskiej).

HUMMEL® 01.11.2020 l_ugletf_
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Rys. 66 Pociagnij do géry dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

Rys. 67 Otwodrz zamek pokrywy

urzadzeniu (3) i tym samym opu$¢ watek

napinajacy.

(1) i zdejmij pokrywe (2).
Pociggnij do goéry dzwignie napinacza na

Sprawdz, czy rolki prowadzace na urzadzeniu i rolke
prowadzacg po wewnetrznej stronie obudowy mozna
tatwo obracaé! Powolne lub nieruchome rolki prowadzace
powodujg powstawanie iskier podczas szlifowania i nalezy
je wymieni¢ (Nr. Art. w Rozdziale 11, Czesci zamienne
HUMMEL®)!

Wyczys¢ kota maszyny.

Sprawdz napiecie paskoéw klinowych i, jesli to
konieczne, skoryguj je za pomocg sruby oczkowej na
simiku (Rozdziat 7.10, Wymiana i napinanie paskow
klinowych).

Sprawdz swobode ruchu drgzka spustowego.

Sprawdz ssanie i worek na pyt pod katem nieszczelnosci i
uszkodzen.

Przeprowadz kontrole wizualng sprzetu elektrycznego (kable,
wtyczki, ztgcza).

7.1.2 DEMONTAZ | CZYSZCZENIE URZADZENIA

Jesli maszyna jest uzywana codziennie, urzadzenie nalezy
demontowac i czysci¢ co najmniej raz w tygodniu.

UWAGA!

Brudne urzadzenie uniemozliwia optymalna regulacje tasmy
szlifierskiej! Moze to mie¢ negatywny wplyw na wynik
szlifowania!

Rys. 69 Nacisng¢ dzwignie napinacza w dét. Spowoduje to

44

podniesienie watka napinajgcego.

Demontaz urzgdzenia odbywa sie w nastepujacy sposéb:

Pociggnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (rys. 66). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

Wylacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

Otworz zamek pokrywy paskéw (rys. 67, 1) i zdejmij pokrywe
po prawej stronie obudowy maszyny (rys. 67, 2).

Pociggnij dzwignie napinacza do géry (rys. 67, 3). Spowoduje
to obnizenie watka napinajgcego.

ﬂgler HUMMEL® 01.11.2020
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Zdejmij tasme szlifierskg z watkdéw (Rys. 68).

Jesli chcesz zdjgé watek napinajgcy (Rozdziat 7.7,
W4niana watka napinajgcego), nacisng¢ dzwignie napinacza
z powrotem w dét (rys. 69). Podnosi to watek napinajgcy i
utatwia jego pdzniejsze wyjecie.

Odkre¢ dzwignie napinacza od urzgdzenia (Rys. 70).

Mocno trzyma¢ urzadzenie jedng rekg i jednocze$nie
odkrecac trzy $ruby mocujgce urzadzenie drugag rekg (rys.
71)! Zapobiega to upadkowi urzadzenia na watek szlifujgcy.

Ostroznie wyjaC urzadzenie z obudowy maszyny (rys. 72) i
wyczysci¢. Nigdy nie uzywaj srodkéw czyszczacych
zawierajacych rozpuszczalniki!

A
A\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POZARU na skutek iskrzenia podczas szlifowania:

Dwie rolki prowadzace w gornej czesci agregatu musza
sie tatwo obraca¢ (rys. 73)!

Powolne Ilub nieruchome rolki prowadzace powoduja
iskrzenie podczas szlifowania i nalezy je wymieni¢ (Nr. art.
W rozdziale 11, Czesci zamienne HUMMEL®)!

10

1

Montaz odbywa sie w odwrotnej kolejnosci do demontazu.

Po montazu urzgdzenia nalezy sprawdzi¢ i w razie
potrzeby wyregulowaé doktadny bieg tasmy szlifierskiej
( Rozdziek 7.3, Kontrola i regulacja biegu tasmy
szlifierskiej)!

Regularna wymiana watka szlifujgcego i napinajgcego
zapewnia statg jakos¢ i wydajnos¢ pracy. Przy codziennej
pracy nalezy je wymienia¢ co 1-2 lata, w przeciwnym razie
co 3—4 lata ( Absciw#¥t 7.6, Austausch der Schleifwalze

und Abschnitt 7.7, Austausch der Spannwalze).

HUMMEL® 01.11.2020 -
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Rys. 71 Trzymaj urzadzenie mocno i jednoczes$nie
odkrec¢ trzy Sruby mocujace.

Abb. 73 Die beiden Leitrollen missen leicht drehbar sein!
Schwergangige oder feststehende Leitrollen
miissen ersetzt werden (Brandgefahr)!
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7.2 SMAROWANIE

UWAGA!

Maszyny produkowane do roku 1998:

Obie dzwignie kot sa zamontowane w samosmarujacej
plastikowej tulei w obudowie maszyny! Te tuleje nie
wymagaja smarowania! W zadnym wypadku nie wolno
uzywacé sprayow takich jak WD 40 lub podobnych!

C Maszyny wyprodukowane do roku 1997 r.:
\ ‘.P Na kazdym z tozysk dwéch dzwigni két w obudowie maszyny
znajduje sie kalamitki. W celu konserwacji maszyny obie
< / E kalamitki nalezy nasmarowa¢ ekonomicznie po ok. 100
/ godzinach pracy za pomoca recznej smarownicy (patrz torba

narzedziowa) smarem do tozysk kulkowych!

Rys. 74 Punkty smarowania, ktére nalezy regularnie oliwic.
Aby zapewni¢ ptynng prace ruchomych cze$ci przez diugi czas,
nastepujagce punkty muszg by¢é smarowane w regularnych
odstepach czasu (Rys. 74):

A Gorna czesé rury we wsporniku hebla
B Zaczep druta na osi hebla

C Sruba motylkowa w dolnej czesci
wysiegnika

D Rura prowadzgca w obudowie
maszyny

E Nakretka motylkowa na obudowie
maszyny

Uzywaj konwencjonalnego oleju smarowego i nie uzywaj sprayow,
takich jak WD 40 lub podobnych!

--
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7.3 KONTROLA | REGULACJA BIEGU TASMY
SZLIFIERSKIEJ

Bieg tasmy szlifierskiej nalezy sprawdzaé¢ po kazdej wymianie
tasmy szlifierskiej, jednak co najmniej raz dziennie!

/A\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA:

Podczas sprawdzania lub regulacji biegu tasmy szlifierskiej
wazne jest, aby watek szlifujacy byt podniesiony z podtogi
(Rys. 75)!

7.3.1 KONTROLA BIEGU TASMY SZLIFIERSKIEJ

1 Pociagnij do géry dzwignie hebla na uchwycie (rys. 75)!
To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wytacz maszyne!

3 Otwérz zamek pokrywy (Rys. 76, 1) i zdejmij pokrywe po
prawe;j stronie obudowy maszyny (Rys. 76, 2).

A/\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA
przez obracajace sie czesci maszyn:

¢ Nigdy nie siegaj do tasmy szlifierskiej bedacej w ruchu!

e Podczas uruchomienia testowego upewnij sie, ze zadne
przedmioty lezace w poblizu nie moga by¢ wciagniete i ze
w obszarze zagrozenia nie znajduja sie zadne inne osoby!

4 Maszyny z silnikiem jednofazowym ( napiecie sieciowe 230 V
i220 V):

Obrd¢ pokretto przetgcznika na silniku do pozycji

-TEST-, przytrzymaj przez ok. 2 sekundy (Rys. 77) i
jednoczesnie sprawdz, czy tasma szlifierska porusza sie
prawidlowo na watkach. Nastepnie natychmiast zwolnij
przycisk przetacznika. Silnik wytgcza sie.

HUMMEL® 01.11.2020 l_agle{_
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Rys. 75 Pociggnij do géry dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi watek szlifujgcy z ziemi.

=N

Silniki jednofazowe:
Aby sprawdzi¢ dziatanie tasmy szlifierskiej,
przytrzymaj przycisk przetacznika na silniku w tej
pozycji przez ok. 2 sekundy
-TEST- przytrzymaj i jednoczesnie sprawdz bieg
tasmy szlifierskiej.

Nastepnie zwolnij przycisk przetgcznika.

Rys. 77
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Rys. 78  Silniki tréjfazowe:
Aby sprawdzi¢ dziatanie tasmy szlifierskiej,
przytrzymaj przycisk przetacznika na silniku w tej
pozycji przez ok. 2 sekundy
Przytrzymaj wcisnigty przycisk -START- i
jednoczes$nie sprawdz bieg tasmy szlifierskiej.
Nastepnie obré¢ pokretto przetacznika do pozyciji
-0-.

Rys. 79 Jesli tasma szlifierska porusza sig¢ w kierunku A
lub B, nalezy ponownie wyregulowac
urzadzenie.

Rys. 80 Po pomysinym sprawdzeniu i ustawieniu biegu
tasmy szlifujgcej ponownie zatéz ptyte ostonowa.
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Maszyny z silnikiem tréjffazowym (napiecie sieciowe

400 V, prad tréjfazowy):

Obrd¢ pokretto przetgcznika na silniku do pozycji

-START-, przytrzymaj przez ok. 2 sekundy (Rys. 78) i
jednoczesnie sprawdz, czy tasma szlifierska porusza sie
na watkach. Nastepnie natychmiast przekre¢ pokretto
przetacznika do pozycji -0-. Silnik wytgcza sie.

5 Jezeli tasma szlifierska biegnie do przodu (kierunek A na Rys.
79) lub do tytu (kierunek B na Rys. 79), konieczna jest
ponowna regulacja urzgdzenia (Rozdziat 7.3.2, Regeilacja
biegu tasmy szlifierskiej). Jesli tasma szlifierska nie przesuwa
sie na walku napinajgcym, zat6z ponownie plyte ostonowg
(Rys. 80).

7.3.2 USTAWIENIE BIEGU TASMY SZLIFUJACEJ

Jesli konieczne jest ponowne wyregulowanie urzgdzenia, wykonaj
nastepujgce czynnosci:

1 Pociagnij do géry dzwignie hebla na uchwycie (rys. 75)!
To podnosi watek szlifujgcy z ziemi.

2 Wytacz maszyne!

3 Otworz zamek pokrywy (rys. 76, 1) i zdejmij pokrywe po
prawej stronie obudowy maszyny (rys. 76, 2).

4 Sprawdz, c¢zy brud na rolce napinajgcej nie
spowodowat zlego ustawienia tasmy szlifierskiej. W
takim przypadku rolke napinajgcg nalezy wyczysci¢
(Fewzdziat 7.1.2, Demontaz | czyszczenie urzgdzenia) i
ponownie sprawdzi¢ bieg tasmy szlifierskiej nalezy
(=wzdziat 7.3.1, Sprawdzanie biegu tasmy szlifujgcej).

5 Zawsze nalezy regulowac bieg tasmy szlifujgcej za pomoca
tadmy szlifierskiej o mozliwie najdrobniejszym uziarnieniu (=
elastyczna tasma szlifierska). Poniewaz im bardziej
elastyczna tasma szlifierska, tym dokiadniej mozna regulowac
rolke napinajaca.

Napnij tasme szlifujgcg (Rozdewt 5.3, Zmiana tasmy
szlifujigcg) i zréb bieg testowy (Rozdziat 7.3.1,
Sgrawdzanie biegu tasmy szlifierskiej).
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Jesli tasma szlifujgca przesunie sie (kierunek A lub B na Rys.
79), nalezy jg ponownie wyregulowac i przeprowadzi¢ kolejng

probe. ‘
Jezeli tasma szlifierska biegnie do przodu (kierunek A na

Rys. 79) i po obrdceniu jej do tytu (kierunek B na Rys. 79)
lub odwrotnie, tadma szlifierska jest ziej jakoSci i nie
nadaje sie do uzycia (tuleja jest stozkowa)!

Jesli tasma szlifierska porusza sie w tym samym kierunku ] ] )

. . . \ Abb. 81 Justierung des Schleifbandlaufs an der Einstell-
za kazdym razem, watek napinajacy nalezy ponownie schraube des Aggregats (siehe Haupttext).
wyregulowac.

6 Jesli konieczna jest ponowna regulacja urzadzenia, nalezy
najpierw poluzowa¢ nakretke zabezpieczajgcg w gornej
czesci urzadzenia (Rys. 81, 1). Nastepnie watek
napinajgcy mozna wyregulowac srubg (Rys. 81, 2).

A Obrét w prawo = Tasma szlifierska biegnie do przodu
B Obrétwlewo = Tasma szlifierska biegnie do tytu

7 Jesli druga kontrola wykaze, ze tasma szlifujgca dziata
prawidtowo, dokrec¢ nakretke zabezpieczajgcy (Rys. 81,3).

/A\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA
przez obracajace sie cze$ci maszyn:

Jesli przeciwnakretka w gornej czesci urzadzenia nie jest
dokrecona, moze sie poluzowaé podczas pracy maszyny i spas¢
na obracajace sie czesci!

UWAGA!

Jesli przeciwnakretka w gornej czesci urzadzenia nie zostanie
dokrecona, watek napinajacy moze sie zle ustawi¢! Ma to
negatywny wptyw na wynik szlifowania!

8 Jezeli kontrola nie wykaze, ze taSma szlifierska pracuje
prawidtowo, nalezy powtdrzy¢ proces ustawiania.

9 Po prawidtowym wyregulowaniu tasmy szlifierskiej ponownie
zat6z pokrywe papieru (Rys. 80).
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Rys. 82 Wyciagnij wtyczke z gniazdka! Przechyl maszyne do
tylu i ustaw ja na dwoch uchwytach i rurze,
ostroznie postaw ja na ziemi. Upewnij sie, ze
maszyna znajduje si¢ w bezpiecznej pozyciji!

7/ (

!
j

k%

Rys. 83 Usun biezace ustawienie prawego kota (patrzac od
dotu) za pomocg urzadzenia do ustawiania.

50

74 USTAWIENIE MASZYNY

UWAGA!

Najlepszy efekt pracy osiaga sie, gdy tasma szlifujgca szlifuje
centralnie! To ustawienie jest jedynym sposobem na
unikniecie sladow zacinania papieru!

Co jaki$ czas lub w wyniku nieprawidtowego transportu ustawienia
maszyny mogg sie zmieniaC. Zmiana jest widoczna poprzez
jednostronne szlifowanie watka szlifierskiego, co moze prowadzi¢ do
powstawania $ladéw i reklamacji ze strony klientdw. Korekte
ustawienia maszyny przeprowadza sie w nastepujgcy sposob:

1 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (Rys. 75). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wylacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Przechyl maszyne do tytu ustaw jg na dwéch uchwytach i
rurze, ostroznie postaw jg na ziemi Upewnij sie, ze
maszyna stoi bezpiecznie!

4 Koto po stronie ostony paska mozna regulowac, poluzowujgc
$rube zaciskajgca. Drugie koto (koto state) jest zakontrowane
$rubg stozkowa.

5 Aby wyregulowaé, najpierw uzyj urzgdzenia do regulacji
(patrz torba na narzedzia), aby okresli¢ rzeczywistg pozycje
kota statego, (po stronie paskéw napedowych). Umies¢
urzadzenie regulacyjne na obudowie maszyny w taki sposob,
aby opierato sie po obu stronach obudowy maszyny i na kole
statym na wysokosci osi kota. W razie potrzeby nalezy
obrdci¢ trzpien gwintowany urzadzenia regulacyjnego. W tym
celu poluzuj nakretke na urzgdzeniu regulacyjnym (Rys. 83).

--
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6 Jesli maszyna szlifuje mocniej po stronie ostony paska (A na Rys.
84), koto nalezy wyregulowac w kierunku B (Rys. 84).

Jesli maszyna szlifuje mocniej po stronie pokrywy paskéw (C na
Rys. 84), koto nalezy wyregulowac w kierunku D (Rys. 84).

Ustaw wysokosé kota jezdnego ( do strony pokrywy papieru)
na kluczu do regulacji kotek jezdnych

7 Poluzuj $rube zaciskowg na kole (Rys. 85) i ponownie umies$¢ - - N _
Rys. 84 Jesli maszyna szlifuje mocniej po stronie A, koto

klucz do regulacji na obudowie maszyny. nalezy wyregulowa¢ w kierunku B. Jesli

maszyna szlifuje wiecej po stronie C, koto

. . " nalezy wyregulowa¢ w kierunku D.
8 Ustaw koto w zgdanej pozycji za pomoca klucza tak, aby

powierzchnia biezna kota tylko dotykata gwintowanego
kotka podczas jego obracania. Ponownie dokre¢ Srube
mocujgcg na zacisku kota.

9 Zrob test, aby sprawdzi¢, czy maszyna jest teraz
prawidtowo ustawiona. Je$li tak nie jest, proces ustawiania
nalezy powtorzyc.

7.5 KONTROLA ODSYSANIA PYLU

Rys. 85 Poluzuj $rube na prawym zacisku kota (patrzac od
dotu).

W celu zapewnienia optymalnego odsysania pytu dla
bezpieczenstwa Twojego i innych nalezy przestrzegaé
nastepujacych punktow:

. Zawsze uzywaj oryginalnych workéw na pyt firmy LAGLER®
(Nr. art. W rozdziale 11, Czesci zamienne HUMMEL®)!

. Nie nalezy uzywac¢ workdw na pyt uszkodzonych, umytych,
zatatanych lub w inny spos6b naprawianych!

. Upewnij sie, ze filc uszczelniajacy nie jest uszkodzony lub Rys. 86 Filc uszczelniajacy nie moze byé uszkodzony, W
zuzyty! Jedli filc uszczelniajgcy nie dotyka juz podiogi po razie potrzeby nalezy go wymienic!
opuszczeniu watka szlifierskiego, nalezy go wymieni¢ (Rys.

86)!

. Sprawdz system ssgcy pod katem zatoréw lub osaddw!
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Rys. 87 Otworz zamek pokrywy (1) i zdejmij pokrywe (2).
Pociaggnij do géry dzwignie napinacza (3) i tym
samym opu$¢ watek napinajgcy.

Rys. 88 Poluzuj nakretke watka zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara (gwint lewoskretny), w
razie potrzeby za pomocg gumowego miotka.
Nigdy nie uzywaj stalowego mfotka!

Rys. 89 Obro¢ watek szlifujacy, az rowek wpustowy bedzie
skierowany do gory, aby klin nie mogt wypas¢ z

watu.

"

N

|
* 2} )

Rys. 90 Jesli watek szlifujgcy jest zablokowany, uzyj
drewnianej dzwigni. Nie uzywaj sity!
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7.6 WYMIANA WALKA SZLIFUJACEGO

Uzywaj wylgcznie oryginalnych watkéw szlifujgcych firmy LAGLER®
(Nr. art. W rozdziale 11, Czesci zamienne HUMMEL®)!

1 Pociagnij do géry dzwignie hebla na uchwycie (rys. 75). To
podnosi watek szlifujgcy z ziemi.

2 Wytacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Otworz zamek pokrywy (rys. 87, 1) i zdejmij pokrywe po
prawej stronie obudowy maszyny (rys. 87, 2).

4 Pociggnij dzwignie napinacza do goéry (rys. 87, 3). Spowoduje
to obnizenie watka napinajgcego.

5 Zdejmij taSme szlifujgcg z watkow.

6 Przechyl maszyne do tylu na kabtgkach (Rys. 82) i
ostroznie potdz maszyne na ziemi. Upewnij sie, ze
maszyna stoi bezpiecznie!

7 Umies¢ klucz do watka (patrz torba z narzedziami) na
nakretce na watku szlifujgcym. Obro¢ nakretke zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara (gwint lewoskretny) (Rys.88)!

W razie potrzeby uzyj mtotka.
Nigdy nie uzywaj stalowego mtotka!

8 Obro¢ watek szlifujgcy, az rowek klinowy bedzie skierowany
do gdry, aby klin nie mégt wypas¢ z watu (Rys. 89).

9 Wyciagnij watek szlifujgcy na bok z obudowy. Jesli jest
zablokowany, uzyj drewnianej dzwigni (Rys. 90), aby unikng¢
uszkodzenia maszyny! Nigdy nie luzuj watka szlifujgcego

mtotkiem!
10  Ostroznie  wyczy$¢ watek i lekko go  naoliw.
1 HUMMEL® 01.11.2020
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11 Wsun nowy watek — zwrd¢ uwage na klin!

12 Zamontuj nakretke watka i pamieta;:

- nakretke watkowg nalezy obroci¢ w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (gwint
lewoskretny)

- strona nakretki watka z podcigciem gwintu (= strona bez
gwintu wewnetrznego) musi stykac sie z watkiem
szlifierskim.

UWAGA!

Jesli nakretka watka jest zatozona nieprawidtowo, nie mozna
zamocowac watka szlifujacego i nadal mozna go przesuwac!

13 Pozostata cze$¢ montazu odbywa sie w odwrotnej kolejnosci
do demontazu.
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Rys. 91 Ustaw watek agregatu napinajgcego w najwyzszej
pozycji (1). Odkre¢ dwie $ruby mocujgce watka
napinajacego i jednoczesnie przytrzymaj nakretki
zabezpieczajace kluczem oczkowym (2).

Rys. 92 Wi6z nowy watek napinajacy tak, aby ptaskie
powierzchnie na koncach watka byly skierowane
do gory!

Rys. 93 Najpierw dokre¢ $rube po stronie
nieresorowanej (1), a nastepnie po stronie
sprezynowej (2), az...

Rys. 94 ... watek napinajgcy bedzie lezat réwnolegle do
gbrnej czesci agregatu .
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7.7 WYMIANA WALKA NAPINAJACEGO

Uzywaj wytacznie oryginalnych watkéw napinajgcych firmy
LAGLER® (Nr art. w rozdziale 11, Czesci zamienne HUMMEL®)!
1 Wymontuj urzgdzenie 7.1.2, Demontaz i
czyszczenie urzgdzenia).

(Rozeet

2 Zamocuj urzgdzenie w imadle. Aby zdjg¢ watek napinajgcy,
agregat musi by¢ w pozycji podniesionej. Jesli tak nie jest,
wkre¢ dzwignie napinacza z powrotem do korby. Nacisng¢
dzwignie w dot (Rys. 91, 1), aby podnie$¢ gdérng czesc
urzadzenia.

3 Poluzuj dwie $ruby mocujace watek napinajacy. Przytrzymaj
odpowiednie nakretki zabezpieczajgce za pomocag klucza
oczkowego (Rys. 91, 2).

4 Zdejmij watek napinajgcy i sprawdz sprezyne dociskowa.
Jesli jest zdeformowana, nalezy jg wymieni¢. (Nr art. w
rozdziale 11, Cze$ci zamienne HUMMEL®)

5 Wyczys¢ agregat. Nigdy nie uzywaj Srodkow

czyszczacych zawierajgcych rozpuszczalnikil

6 Wtz sprezyne dociskowg i watek napinajgcy z powrotem do
urzadzenia. Upewnij sie, ze ptaskie powierzchnie na korficach
watka napinajgcego skierowane sg do géry (Rys. 92)!

7 Dokrec¢ $rube po stronie dzwigni napinacza. (rys. 93, 1).
8 Wkrecaj Srube po stronie sprezyny dociskowej watka
napinajgcego (Rys. 93, 2), az watek napinajgcy bedzie

lezat rownolegle do goérnej czesci agregatu (Rys.. 94).

9 Ostroznie dokre¢ dwie nakretki zabezpieczajace na srubach
mocujacych!
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/A\ OSTRZEZENIE!

RYZYKO POWSTANIA OBRAZEN | USZKODZENIA MIENIA:

Dwie nakretki zabezpieczajace Srub do mocowania watka
napinajacego musza by¢ mocno dokrecone! W przeciwnym
razie moze to mie¢ nastepujace negatywne skutki:

* Nakretki zabezpieczajace moga sie poluzowaé podczas
pracy maszyny i spa$¢ na obracajace sie czesci!

e Walek napinajacy urzadzenia moze sie przesunac, a
tasma szlifierska biec po $cianie obudowy lub plycie
ostonowej!

e Moze mie¢ negatywny wplyw na wynik szlifowania!

10  Zainstaluj ponownie urzgdzenie ( = Rozdziat 7.1.2,
Demontaz i czyszczenie urzgdzenia).

11 Sprawdz dziatanie tasmy szlifierskiej = Rozdziat 7.3.1,
Kontrola biegu tasmy szlifujgcey).
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Rys. 95 Pociggnij do géry dzwignie hebla na uchwycie do
oporu. To podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

Rys. 96  Wyciagnij wtyczke z gniazdka i powoli przechyl
maszyne do przodu.

Rys. 97  Ostroznie potdéz maszyne na podtodze.

Upewnij sie, ze maszyna znajduje sie w bezpiecznej pozycji!

56

7.8 WYMIANA TYLNEGO KOtA

Uzywaj wytgcznie oryginalnego kota tylnego firmy LAGLER® (Nr art.
w rozdziale 11, Cze$ci zamienne HUMMEL®)!

7.8.1 WYMIANA POJEDYNCZEGO TYLNEGO KOtA

1 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (Rys. 95). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wytacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Powoli przechyl maszyne do przodu (Rys. 96) i ostroznie
umie$¢ maszyne na podiodze (Rys. 97). Upewnij sie, ze
maszyna stoi bezpiecznie!

4 Poluzuj s$rube posrodku tylnego kofta i wyjmij Srube,
podktadke i nakretke (rys. 98). Uwazaj, aby nie zgubié
Srubki.

5 Wyciggnij tylne koto z obudowy maszyny.

6 Wsun nowe tylne koto w obudowe maszyny.

7 Umie$¢ nakretke w sze$ciokgtnym zagtebieniu obudowy
maszyny i przytrzymaj nakretke. Zamontuj nakretki i Srube.

Rys. 98 Odkre¢ $rube z podktadkami i nakretkg na $rodku
kota i zdejmij tylne koto. Montaz odbywa sie¢ w
odwrotnej kolejnosci.

--
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7.82  WYMIANA KOMPLETNEGO KOLA TYLNEGO

1 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (Rys. 95). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wytacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Powoli przechyl maszyne do przodu (Rys. 96) i ostroznie
umies¢ maszyne na podtodze (Rys. 97). Upewnij sie, ze
maszyna stoi bezpiecznie!

4 Poluzuj $rube dociskowg, za pomoca ktdrej o$ tylnego kota

jest zamocowana w obudowie maszyny (Rys.. 99).
Wyciagnij cate tylne koto z obudowy maszyny (Rys. 99).

Zmontuj catkowicie nowe tylne koto w odwrotnej kolejnosci
i ponownie zamocuj je w obudowie maszyny. Ustaw
ptaskg powierzchnie zaciskowg osi w kierunku sruby (rys.
99).

HUMMEL® 01.11.2020 -
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Rys. 99 Poluzuj $rube mocujgcy i wyciggnij cate tylne koto z
obudowy maszyny. Podczas montazu ustaw
ptaskg powierzchnig zaciskowg osi w kierunku
Sruby.
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Rys. 100 Wyciagnij wtyczke z gniazdka! Przechyl maszyne
do tylu na dwéch uchwytach i oprzyj ja na rurze
Upewnij sie, ze maszyna znajduje sie¢ w

bezpiecznej pozycji!

Rys. 101 Wykre¢ srube z podktadkami na srodku kota i
zdejmij koto boczne. Montaz odbywa sie w
odwrotnej kolejnosci.

0
é,‘}\\\

paska.

Rys. 103 Zamknij ostone paska.
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7.9 WYMIANA KOL BOCZNYCH

Uzywaj wytgcznie oryginalnych koétkek bocznych firmy LAGLER® (Nr
art. w Rozdziale 11, Czesci zamienne HUMMEL®)!

UWAGA!

Aby uzyskaé dobre wyniki szlifowania, nalezy zawsze wymieni¢
oba kota jezdne boczne!

1 Pociagnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (Rys. 95). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wylacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!

3 Przechyl maszyne do tylu na dwoch uchwytachi oprzyj ja
na rurze. (Rys. 100) Upewnij sie, ze maszyna stoi
bezpiecznie!

4 Poluzuj Srube na $rodku bocznego kota i wyjmij jg z
podkfadki (Rys. 101). Przed zdjeciem lewego kofa
bocznego nalezy otworzy¢ pokrywe ostony paska (Rys.
102).

5 Zdejmij koto z osi.

6 Wsur nowe koto na os.

7 Zatoz podktadki i Srube.

8 Dokre¢ $rube.

9 Po wymianie obu két bocznych zamknij ostone paska (Rys.
103).

WSKAZOWKA:

Poniewaz boczne i tylne koto mozna szybko i fatwo wymienic,
zaleca sie uzycie drugiego zestawu kot do ciezkich prac.
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710 WYMIANA | NAPIECIE PASKA
KLINOWEGO

7.10.1 WYMIANA PASKA KLINOWEGO

UZzywaj wytgcznie oryginalnych paskéw klinowych firmy LAGLER®
(Nr. art. w Rozdziale 11, Czesci zamienne HUMMEL®)!

1 Pociggnij do gory dzwignie hebla na uchwycie (rys. 95). To
podnosi watek szlifujgcy z podtogi.

2 Wytacz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdka!
3 Otworz ostone paska (Rys. 102).

4 Poluzuj dwie nakretki silnika na uchwycie silnika (Rys. 104).

5 Obro¢ $rube napinajacg paski na silniku w kierunku
przecivnym do ruchu wskazéwek zegara (Rys. 105). To
rozluznia paski klinowe.

Rys. 105 Obro¢ $rube pierscieniowg na silniku w kierunku
6 Poluzuj $rube na napinaczu paska wentylatora (Rys. 106, 1). przeciwnym do ruchu wskazdéwek zegara.

7 Obrd¢ napinacz paska w prawo (Rys. 106, 2). To poluzowuje
pasek klinowy.

A\ OSTROZNIE!

RYZYKO ZRANIENIA:

Podczas zdejmowania i zakladania paska klinowego nalezy

L. . . . , . Rys. 106 Poluzuj $rube na napinaczu paska (1) i poluzuj
uwaza¢, aby nie przytrzasna¢ sobie palcow migdzy kotem pasek Klinowy (2).
pasowym a paskiem klinowym!

8 Obréci¢ koto pasowe silnika i jednocze$nie zdja¢ pasek
klinowy wentylatora z kota pasowego silnika (Rys.107).

Rys. 107 Zdejmij pasek wentylatora.
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Polski —



——— PRACE KONSERWACYJNE | WYMIANA CZESCI ZUZYWAJACYCH SIE ——

Rys. 108 Zsun pasek napedowy dolnego kota pasowego. W
razie potrzeby uzyj klucza do watka szlifujgcego
(patrz torba z narzedziami). Obracaj go tylko
zgodnie z ruchem wskazdwek zegara, aby nie
poluzowa¢ nakretki !

~

Rys. 109 Poluzuj dwie nakretki na srubie oczkowej i obro¢ je
do gory.

Rys. 110 Aby napig¢ pasek napedowy, przekre¢ Srube
oczkowa na silniku zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara (1). Prawidlowe napigcie paska
napedowego: Pasek klinowy powinien nadal da¢
sie $cisngé o ok. 1 cm (2).

60

9 Obréci¢ dolne koto pasowe i jednoczes$nie pozwdl, aby
pasek napedowy zsunat sie z kota pasowego (Rys. 108).
Aby obrdéci¢ koto pasowe w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara, mozna réwniez zatozy¢ klucz do watka
szlifujgcego (patrz torba z narzedziami) na nakretke kota
pasowego.

UWAGA!

Nakretke na dolnym kole pasowym nalezy obraca¢ tylko w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara za pomoca
klucza do watkal W przeciwnym razie nakretka sie poluzuje
(gwint lewoskretny)!

10 Zaldz nowe paski klinowe i napnij paski klinowe
(Rozdziat 7. #@2, Napinanie paska klinowego).

7.10.2 NAPINANIE PASKA KLINOWEGO

W przypadku, gdy chcesz tylko ponownie napig¢ paski klinowe,
musisz najpierw postepowaé zgodnie z punktami 1 do 4 w rozdziale
7.10.1, Wymiana paskow klinowych. Nastepnie mozesz postepowac
wg nastepujgcych punktow.

1 Poluzuj $rube zaciskowg napinacza paska wentylatora (Rys.
106, 1).

2 Obré¢ napinacz paska w prawo (Rys. 106, 2). To poluzowuje
pasek klinowy.

3 Poluzuj dwie nakretki na $rubie oczkowej silnika (Rys.
109) i przekre¢ nakretki do gory.

4 Najpierw napnij pasek napedowy watka szlifujgcego. Aby to
zrobi¢, przekre¢ Srube oczkowg na silniku zgodnie z ruchem
wskazowek zegara (Rys.110, 1).

Pasek klinowy jest prawidtowo napiety, gdy mozna go
jeszcze $cisngé o ok. 1 cm przy normalnym wysitku (Rys.
110, 2).

5 Na Srubie oczkowej na silniku najpierw dokre¢ dolng
nakretke (Rys. 111, 1), a nastepnie gérng nakretke

(Rys.111, 2).
- HUMMEL® 01.11.2020
Ldgler
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UWAGA!

Rowki kot pasowych paska klinowego na wale wentylatora i
napinaczu pasa musza by¢ ustawione w jednej linii! Napinacz
paska mozna odpowiednio przesuwac (Rys. 112)! Jezeli dwa
wglebienia paska klinowego nie sg ze sobg wyréwnane (Rys.
113, A lub B), zuzycie walu wentylatora, napinacza paska i
paska klinowego znacznie wzrasta! Czesci te trzeba wtedy
wymienia¢ znacznie czesciej!

6 Przesurh napinacz paska w lewo i uzyj go do naprezenia
paska klinowego wentylatora (Rys. 114, 1). Przytrzymaj
napinacz paska klinowego we wiasciwej pozycji i
jednocze$nie ostroznie dokre¢ Srube zaciskowag napinacza
paska (Rys. 114, 2).

Pasek klinowy jest prawidtowo napiety, gdy mozna go
jeszcze Scisng€ o ok. 1 cm przy normalnym wysitku (Rys.
115).

4

[
o)

Q

-

Rys. 112 Rowki paska klinowego napinacza paska i osi
wentylatora musza by¢ ustawione w jednej linii!
Przesun odpowiednio napinacz paska.

Rys. 111 Przy $rubie oczkowej na silniku najpierw
Dokrec¢ dolng nakretke (1), a nastepnie gérng nakretke (2).

il

Rys. 113 Unikaj pozycji A i B napinacza paska! W
przeciwnym razie moze by¢ zwigkszone zuzycie
napinacza paska, watu wentylatora i paska
klinowego!

Rys. 114 Aby napig¢ pasek klinowy wentylatora, przesun
napinacz paska w lewo (1) i jednoczesnie ostroznie
dokre¢ $rube zaciskowg (2).

HUMMEL® 01.11.2020
Polski

Rys. 115 Prawidtowe napiecie paska:

Pasek klinowy powinien nadal da¢ sie $cisna¢ o
ok. 1 cm.
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7 Dokre¢ dwie nakretki silnika (Rys. 116).

8 Zamknij ostong paska (Rys. 117).

UWAGA!

e Nigdy nie napinaj paska klinowego zbyt mocno! W
przeciwnym razie paski klinowe i tozyska kulkowe moga
ulec uszkodzeniu!

e Po kréotkim czasie pracy, sprawdzi¢ napiecie paska
klinowego! Paski klinowe moga wymagaé ponownego

naprezenial
Rys. 117 Zamknij ostone paska.
--
HUMMEL® 01.11.2020
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Regularne przeglady 1 prace
konserwacyjne zgodnie z
przepisami BHP

Wyposazenie elektryczne i czeSci maszyn muszg by¢ sprawdzane )
pod katem bezpieczenstwa elektrycznego i mechanicznego co c OSTRZEZENIE!
najmniej raz w roku przez wykwalifikowanego elekiryka i w razie

potrzeby naprawiane. Bezpieczenstwo musi nastepnie zostac¢

potwierdzone poprzez zatozenie plomby na maszynie (Rys. 118). Przestrzegaj testow i terminow testow
zgodnie z postanowieniami i przepisami

Elementy niezbedne do odsysania pylu musza by¢ sprawdzane co prawnymi obowigzujacymi w  Twoim
najmniej raz w roku przez wykwalifikowanego specjaliste i w razie krajul
potrzeby naprawiane. Funkcjonalno$¢ réwniez musi  by¢

certyfikowana. N / /

Do prac konserwacyjnych uzywaj wylacznie oryginalnych czesci

zamiennych firmy LAGLER®! Obstuge klienta powinna wykonywac 7

wytacznie firma LAGLER® lub autoryzowany warsztat LAGLER®!

Karta serwisowa w niniejszej instrukcji obstugi (rozdziat 12)

dokumentuije, kiedy i gdzie maszyna byta serwisowana. X

Wpisz numer seryjny i rok produkcji swojej maszyny na odwrocie

. i instrukcii obstudi trz tabliczk . W Rys. 118 Plomba testowa na ostonie paska potwierdza
niniejszej instrukcji obstugi (patrz tabliczka znamionowa)! bezpieczefstwo  elektryczne | mechaniczne
przeciwnym razie karta serwisowa jest niewazna! maszyny i wskazuje nastepny termin testu.

Upewnij sie, ze prace konserwacyjne sg potwierdzone w karcie
serwisowej poprzez wypetnienie odpowiedniego pola z data,
pieczatkg i podpisem.

PRZEPISY OBOWIAZUJACE W NIEMCZECH

A/\ OSTRZEZENIE!
Rozporzadzenie w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy

(BetrSichV) stanowi, ze po przeprowadzeniu analizy ryzyka kazdy
pracodawca musi okresli¢ terminy kontroli sprzetu roboczego, ktory
zapewnia, i udokumentowac wszystko, co sie z tym wigze.

W celu zagwarantowania bezpieczenstwa
maszyn i urzadzen (= sprzetu roboczego)
w  Niemczech nalezy przestrzegaé¢
Rozporzadzenia o  Bezpieczenstwie
Przemystowym (BetrSichV)!

HUMMEL® 01.11.2020 I,q gle r

Polski — — 63



64

8/

REGULARNE PRZEGLADY | PRACE KONSERWACYJNE

WYCIAG Z ROZPORZADZENIA DGUV 3 (stan listopad 2013)
5 Kontrole

(1) Wykonawca musi zapewni¢, ze systemy i urzgdzenia
elektryczne sg sprawdzane pod katem ich prawidtowego
stanu
1. Przed pierwszym uruchomieniem oraz po wymianie lub
naprawie przed ponownym uruchomieniem przez
wykwalifikowanego elektryka Ilub pod kierunkiem i
nadzorem wykwalifikowanego elektryka

2. w okreslonych odstepach czasu.

Terminy nalezy ustala¢ w taki sposdb, aby ewentualne usterki

zostaty zidentyfikowane w odpowiednim czasie.

(2) Podczas testu nalezy przestrzega¢ zasad elektrotechnicznych
odnoszgcych sie do tego..

(3) a zadanie stowarzyszenia zawodowego nalezy prowadzi¢
ksiege kontrolng z okreslonymi wpisami.

(4) Proba przed pierwszym uruchomieniem zgodnie z ust. 1 nie jest
wymagana, jezeli producent lub instalator potwierdzi firmie, ze
instalacje i urzadzenia elektryczne sg zaprojektowane zgodnie z
postanowieniami  niniejszych  przepisow o zapobieganiu
wypadkom..

Tabela 1B: Powtorz testy przenosnego sprzetu
elektrycznego:

Obiekty / wyposazenie

- Przenosny sprzet elektryczny (jesli jest uzywany)

- Kable przediuzajgce i potaczeniowe urzadzen z urzgdzeniami
wtykowymi

- Kable potgczeniowe z wtyczkg

- Przenosne kable z wtyczkami i statymi potgczeniami

Okres testowy, wartosci orientacyjne i maksymalne

Wartosc¢ orientacyjne 6 miesiecy, na budowach 3 miesiace*).
Jesli test wykaze poziom btedu mniejszy niz 2%, okres testowy
mozna odpowiednio wydtuzyc.

Wartosci maksymalne:

Rok na budowach, w zaktadach produkcyjnych i warsztatach
lub na podobnych warunkach.

*) Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w informaciji BG ,Dobdr i

eksploatacja instalacji i urzadzen elektrycznych na placach budowy i
montazu” (DGUV Information 203-006)

Rodzaj kontroli
Sprawdz, czy stan jest prawidtowy

Kontroler

Wykwalifikowany elektryk, jesli korzysta z odpowiednich urzgdzen
pomiarowych i testujgcych, takze osoba przeszkolona
elektrotechnicznie

LE Ier HUMMEL® 01.11.2020

— g — Polski



9

PRZYCZYNY BLEDOW

Przyczyny btedow

W tej sekcji pokazano, w jaki sposéb mozna usungc
ewentualne usterki. Jesli wymienione tutaj $rodki nie
prowadzg do sukcesu, prosimy o Kkontakt z naszym
serwisem, sprzedawcg lub importerem.

9.1 NIE MOZNA WEACZYC MASZYNY LUB
WYLACZYLA SIE AUTOMATYCZNIE

. Maszyna nie jest podtgczona do zasilania.
Sprawdz nastepujgce punkty:
- Czy kabel silnika jest podtgczony do przediuzacza?
- Czy przedtuzacz jest podtgczony do gniazdka
sieciowego??

. Gniazdo zasilania nie jest prawidtowo podtgczone. Btad
nalezy naprawic profesjonalnie.

. Zabezpieczenie elektryczne sieci elektroenergetyczne;
przerwato obwdd elektryczny, m.in. z powodu
- zbyt wielu odbiorcéw energii elektrycznej podtgczonych do
tego samego obwodu elektrycznego,
- uszkodzona instalacja elektryczna.
Przyczyne btedu nalezy profesjonalnie usungc.

. Sie¢ energetyczna nie zapewnia wystarczajgcego napiecia
(podnapiecie). W razie potrzeby uzyj transformatora (np.
LAGLER® Nr art. 708.00.00.100 dla 230 V).

. Przeftacznik temperatury w silniku wytgcza maszyne z
jednego lub wiecej z nastepujacych powodow

- maszyna jest podigczona do sieci energetycznej o tgcznej
dtugosci kabla ponad 20 m.

- kable przytgczeniowe do sieci majg zbyt mate przekroje
przewoddw: przy napieciu sieciowym 220 V lub 230 V
poszczegolne przekroje przewoddw sg mniejsze niz 2,5
mm?,
przy napieciu sieciowym 400 V poszczegoine przekroje
przewoddw sg mniejsze niz 1,5 mm 2,

- Na maszynie znajdujg sie niedopuszczalne dodatkowe
obcigzniki, ktére zbyt mocno obcigzajg watek szlifujgcy
podczas szlifowania.

Silnik musi ostygna¢ i nalezy wyeliminowaé powyzsze

przyczyny problemu.

HUMMEL® 01.11.2020 nglE(
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A/ OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE ZYCIA na_skutek porazenia|

pradem:

Ze wzgledéw bezpieczeristwa prace przy
urzadzeniach elektrycznych musza byé
wykonywane przez wykwalifikowanego
elektryka! Podczas tych prac maszyna
musi by¢ wytaczona, a wtyczka sieciowa
wyjeta z gniazdka!

Schemat obwodu obowigzujacy dla
Twojej maszyny mozna znalezé¢ w
skrzynce sterowniczej silnika!

RYZYKO OBRAZEN przez nieodpowiednie
czesci:

Uzywaj oryginalnych czesci zamiennych i
oryginalnych akcesoriéw firmy LAGLER®!

65



66

9.2

PRZYCZYNY BLEDOW

9

Element elektryczny maszyny (np. kondensator, stycznik,
kabel, przetgcznik) jest uszkodzony i nalezy go prawidtowo
sprawdzic i w razie potrzeby wymienic.

Maszyna na napiecie sieciowe 400 V (prad trojfazowy)):
Silnik obraca sier w zlym kierunku. Odwracacz fazy we

wtyczce kabla silnika musi by¢ obrécony o 180 °.Rozdziat

=3.2, Maszyny z prgdem trojfazowym silnik elektryczny

PO WLACZENIU MASZYNY
URUCHAMIANIE SILNIKA JEST

9.3

ZABLOKOWANE

W niskich temperaturach: Maszyna jest zbyt zimna i nalezy jg
ogrzac¢ do temperatury pokojowej w cieptym pomieszczeniu.

Do podtgczenia do sieci stosowane sg zbyt dtugie lub zbyt

cienkie kable:

- Maszyna jest podtgczona do sieci energetycznej kablem o
tgcznej diugosci ponad 20 m.

- Kable przytgczeniowe do sieci majg zbyt mate przekroje
przewodow: przy napieciu sieciowym 220 V lub 230 V
poszczegolne przekroje przewodéw sg mniejsze niz 2,5
mm 2,

Przy napieciu sieciowym 400 V poszczegolne przekroje
przewodow sg mniejsze niz 1,5 mm 2.

Te przyczyny btedu zmniejszajg wydajnosc¢ i sg niedozwolone

ze wzgleddw bezpieczenstwa!

Sie¢ energetyczna nie zapewnia wystarczajgcego napiecia

(podnapiecie). W razie potrzeby uzyj transformatora (np.

LAGLER® nr artykutu 708.00.00.100 dla 230 V)).

Pasy klinowe sg zbyt mocno napiete i trzeba je troche
rozluznié.
=p- Rozdziat 7.10, Wymiana i napinanie paskow klinowych

WYDAJNOSC MASZYNY PODCZAS SZLIFOWANIA
JEST MALA LUB ZADNA

Tasma szlifierska jest nieodpowiednia lub tepa i nalezy ja
wymienic.
=p Rozdziat 5.3, Wymiana tasmy szlifierskiej

W niskich temperaturach: Maszyna jest zbyt zimna i nalezy jg
ogrzac¢ do temperatury pokojowej w cieptym pomieszczeniu.

gler HUMMEL® 01.11.2020

— Polski



9

9.4

PRZYCZYNY BLEDOW

Do podtgczenia do sieci stosowane sg zbyt dtugie lub zbyt

cienkie kable:

- Maszyna jest podigczona do sieci energetycznej kablem o
tgcznej diugosci ponad 20 m.

- Kable przytgczeniowe do sieci majg za mate przekroje
przewodow: przy napieciu sieciowym 220 V lub 230 V
poszczegolne przekroje przewoddw sg mniejsze niz 2,5
mm?2,

Przy napieciu sieciowym 400 V poszczegodlne przekroje
przewodow sg mniejsze niz 1,5 mm 2.

Te przyczyny btedu prowadzg do utraty wydajnosci i sg

niedozwolone ze wzgledéw bezpieczeristwal

Sie¢ energetyczna nie zapewnia wystarczajgcego napiecia.
W razie potrzeby uzyj transformatora (np. LAGLER® nr art.
708.00.00.100 dla 230 V).

Pasy klinowe nie sg wystarczajgco napiete i nalezy je nieco
dociggnac.

= R0zdziat 7.10, Wymiana i napinanie paskow klinowych
Ustawienie docisku szlifowania nie odpowiada uziarnieniu
uzywanej tadmy szlifujgcej i nalezy je skorygowad.

=p R0zdziat 5.2, Regulacja docisku szlifowania

MASZYNA SILNIE WIBRUJE | JEST
GLOSNO

Tasma szlifujgca nie jest prawidtowo napieta. Napiecie musi
zosta¢ skorygowane.
=» Rozdziat 5.3, Wymiana tasmy szlifujgcej

Tasma szlifierska jest uszkodzona Iub nieodpowiednia i
nalezy jg wymienic.
=» Rozdziat 5.3, Wymiana tasmy szlifujgcej

Bieg tasmy szlifierskiej nie jest prawidtowy i nalezy go
wyregulowac.
=p Rozdziat 7.3, Kontrola i requlacja biegu tasmy szlifujgcej

Watek szlifujgcy jest brudny lub uszkodzony i wymaga
czyszczenia lub wymiany.
=» Rozdziat 7.6, Wymiana watka szlifujgcego

Watek napinajgcy papier jest brudny lub uszkodzony i musi
zosta¢ wyczyszczony lub wymieniony.
= Rozdziat 7.7, Wymiana watka napinajgcego

Pasek klinowy jest brudny, uszkodzony lub zuzyty i nalezy go
wymienic.
=p Rozdziat 7.10, Wymiana i napinanie paskow klinowych

HUMMEL® 01.11.2020 -
Ldgler
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Koto pasowe jest brudne lub zuzyte i wymaga czyszczenia
lub wymiany.

W maszynie znajdujg sie blokady i osady, ktore nalezy
usungc.

9.5 PODCZAS SZLIFOWANIA POWSTAJE DUZO
PYLU

. Worek na kurz jest wypetiony w ponad jednej trzeciej i
nalezy go oproznic.
=p- Rozdziat 5.5, Opréznianie worka na pyt

. Worek na kurz nie jest prawidtowo zamocowany lub jest
uszkodzony i nalezy go wymienic.
=» Rozdziat 4.1, Przygotowanie maszyny

. Filc uszczelniajgcy na obudowie maszyny jest uszkodzony i
nalezy go wymienic.
=p Rozdziat 7.5, Sprawdzenie odsysania pytu

. Kanat ssacy, obudowa wentylatora lub rura prowadzgca sg
zablokowane i nalezy je wyczyscic.

. Pasek wentylatora nalezy ponownie naciggng¢ lub jest
uszkodzony lub zuzyty i nalezy go wymienic.
=p Rozdziat 7.10, Wymiana i napinanie paskow klinowych

. Piyta ostonowa nie jest przymocowana do maszyny i
musi by¢ zamontowanes Rys. 20).

9.6 PODCZAS SZLIFOWANIA POWSTAJA FALE LUB
PASKI

. Podtoga nie zostata wystarczajgco doktadnie odkurzona.
Podtoga musi by¢ zawsze doktadnie odkurzona przed
kazdym etapem pracy (kazdy etap szlifowania,
szpachlowanie i kazda obrébka powierzchni).

. Watek szlifujgcy nie jest podnoszony z podtogi podczas
witgczania i wylgczania maszyny. Zawsze podno$ watek
szlifujgcy z podtogi przed wigczeniem i wylgczeniem
maszyny.
=» Rozdziat 4.3, Wigczenie  maszyny
=» Rozdziat 4.4, Wytgczanie maszyny

. Tasma szlifierska nie jest prawidtowo napieta. Napigecie musi
zostac skorygowane.
=» Rozdziat 5.3, Wymiana tasmy szlifigcej

o] HUMMEL® 01.11.2020
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PRZYCZYNY BLEDOW

. Tasma szlifierska jest uszkodzona lub nieodpowiednia i
nalezy jg wymienic.
=p R0zdziat 5.3, Wymiana tasmy szlifujgcej

. Ustawienie docisku szlifowania nie odpowiada uziarnieniu
uzywanej tasmy szlifujgcej i nalezy je skorygowac.
=» Rozdziat 5.2, Regulacja docisku szlifowania

. Ustawienie maszyny jest nieprawidtowe i nalezy je
skorygowacé. Watek szlifierski musi szlifowaé na srodku.
=» Rozdziat 7.4, Regulacja maszyny

. Watek szlifujgcy jest brudny lub uszkodzony i wymaga
czyszczenia lub wymiany.
=» Rozdziat 7.6, Wymiana watka szlifujgcego

. Watek napinajacy urzadzenia jest brudny lub uszkodzony i
musi zosta¢ wyczyszczony lub wymieniony.
=» Rozdziat 7.7, Wymiana watka napinajgcego

. Kota sg brudne lub uszkodzone i nalezy je wyczysSci¢ lub
wymienic.
= Rozdziat 7.8, Wymiana tylnego kota
= Rozdzial 7.9, Wymiana kdtek bocznych

. Pasek klinowy jest brudny, uszkodzony lub zuzyty i nalezy go
wymienic.
=» Rozdziat 7.10, Wymiana i napinanie paskéw klinowych

. Koto pasowe jest brudne lub zuzyte i wymaga czyszczenia
lub wymiany.
. Dzwignia hebla trudno sie porusza. Nalezy przywréci¢

tatwos$¢ poruszania sie.

. Prowadzenie maszyny jest zbyt wolne i musi zostaé
przyspieszone.

. Podczas szlifowania na watek szlifierski wywierany jest
nadmierny nacisk i nalezy wyeliminowac¢ nastepujgce
przyczyny:

- na maszyne naktadany jest dodatkowy ciezar,

- maszyna jest podnoszona za uchwyt podczas
szlifowania,

- dzwignia zwalniajgca na uchwycie jest wcisnieta podczas
szlifowania.

HUMMEL® 01.11.2020 Luglet
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Sie¢ elekt.: 230 V /50 Hz
Zabezpieczenie sieci

SCHEMAT IDEOWY
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elektrycznej: minimum 16 A v 2 9 T
b o &2 &3 d 5
; T Przetgcznik
| H S111]2|3 |4
I
l 6 R
| K1M oo | |X XX
| 5
I o1
i 0 22 ><
I
| o C1
| X X
| N N
I oY
| g | | X XX
| |4
I
I K1M °2
i ﬂ o 11 X
L

I
| OA
i X X
I ———o4
| R1 211X X
I 8,6
I kQ K1M|,| TED
| ) LED
' =
I
I
: ! Ca = kondensator
: Cs Ca PN rozruchowy
! —_ | T .'i"i-: Ce = kondensator pracy
| | ; - -
: ,_—\\\ 40 \F L 60 uF | i Hg = przews:od zerowy
| i i Hi = przewdd fazowy
I ' i
| vabexpieczenie i i R1 = rezystor roztadowania
I i ' !
! rmiczne E ' K1M = ochrona
I | i
I ' i
| j e
I : .
l A1 H i
: praca zabezpieczenie
I ; 1A i
! | 'E1
: 7!_ M1 /;, _ | O$wietlenie
l silnik 2,2 kW |1 < |LED 30 W
| e 230 V /50 Hertz (opcjonalnie)
I = ; f |
R NP | i

22 kW /230V /50 Hz

SU.TU.ZUTY

Kappelrain 2

HUMME! ®: Silnik jednofaz

EUGEN LAGLER GMBH

wy pradu zmiennego

D-74363 Guglingen-
Frauenzimmern

Eax:

Telefon: 0049 -7135-9890-0
0049 -7135-9890-9

Schemat obwodu obowigzujacy dla Twojej maszyny mozna znalezé w skrzynce sterowniczej silnika.
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SCHEMAT IDEOWY

Siec elekt.: 220 + 230 V / 60 Hz
Zabezpieczenie sieci
PE L1 N AR @
elektrycznej: minimum 20 A *cq,,-; g 8 5
Cg 1 (]32 _ - » a ®
; Przetgcznik
L1
| s1|1/2|3|4
|
I 6 R
|
| 1M o] | X| XX
I o1
: 022 ><
|
|
| o C1
! zabezpieczenie I >< ><
: N 6,2A
N
| o
| . ol X| | X X
|
I K1M 02
l ﬂ 011 X
I q
|
| oA
| all | X X
[
| y—— o 4
| R1 ol | X X
I 8,6
| kO K1M|,| TED
I LED
| zabezgie- 4
: czeni
: 6,2 AT} ) Ca = kondensator
! Cs Ca L rozruchowy
! —_ | /¥ ;'i--i-. Cs = k ondensator pracy
i L 40 uF | 60 uF i i Hg = przewdd zerowy
| ™ ; i Hi = przewdd fazowy
[ ! !
i %{:ieczenie i i R1 = rezystor roztadowania
! tyrmiczne | i K1M = ochrona
I | i
| : !
| j .
| / K1M A2 :
I i |
= 7 [ g
: praca | zabezpieczenie
I ; 1A i
! : ' E1
| 1 ! . .
[ M1 ! * 1 Oswietlenie
silnik 2,2 kW 1 == /LED 30 W
220 + 230 V/ 60 Hertz (opcjonalnie)
i I i
] !

UT.TU.ZUTY

2,2kW/220V /60 Hz

HUMMELZ®: Silnik jednofaz

EUGEN LAGLER GMBH
Kappelrain 2

wy pradu zmiennego

Telefon: 0049 - 7135-98 90 - 0

Eax:

0049 - 7135 -98 90 - 98

O 0O LAAL I OON N[ | ~~ 1)
£, RKVV [ £ZOU V [ OU ML

E-Mail: info@laegler.com
Internet- hitp-//www laegler com

-D-743683-Gugtinger=Frauenzimmerm

Schemat obwodu obowigzujgcy dla Twojej maszyny mozna znalez¢ w skrzynce sterownicze;j silnika.
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Siec€ elekt.:
Zabezpieczenie sieci

SCHEMAT IDEOWY

220V /60 Hz

zakezpieczenie
ermiczne

SO = wigcznik
R1 = rezystor roztadow

K1M = ochrona

ILH K1 M\;\
/

M1

PE L1 N oS @
elektrycznej: minimum 20 A 5 £ 8 5
1 2 ()] +— g -—
(E ) A} ) OO o o
; Przetgcznik
| H s111/2|3 |4
I
: 6 R
| K1M X XX
: 5 o 01
I o1
i 0 22 ><
|
o C1
| | X X
B ;
o
| . ol | [ <] [X]X
! |—02
i K1M 3 zabezpie- 11 ><
: y czenie
6.2A
| y o A
| o X X
i
————o3
| R1 X X
I 8,6
I kQ K1M|, _TED
| ) LED
' 2
| zabez
| :
! E:ECZ{} ! Ca = Kondensator
i CB__ — o2A " £ g)zrucggr\?:jyensator pracy
. | T~ | B ‘= -5 Cs =
: 40 \F Ca 11 ,
| L | SO Ha = przewdd zerowy
: ™ 130 uF }_ Hi = przewod fazowy
|
|
|
|
|
|
|
|
I
I
I
I
I
I
|
|
|
|
|
|

Motor 2,9 kW
220 V /60 Hertz
USA-Ausfiihrung

U zabezpieczgeni
1A '

E1
'LED
1~ 7= ro$wietlenie
30 W
| i (opcjonalnie)

OU. TU.ZUTY

29kW/220V /60 Hz

HUMMEL ®: Silnik jednofaz

EUGEN LAGLER GMBH
Kappelrain 2

wy pradu zmiennego

D-74363 Guglingen-
Frauenzimmern

USA-Ausfahrung

Telefon: 0049 - 7135-98 90 -0
Fax:  0049-7135-9800-9

Schemat obwodu obowigzujacy dla Twojej maszyny mozna znalezé w skrzynce sterowniczej silnika.
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CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa

4 0125.1008.000 | Scheibe / naktadka

21 0912.1008.025 | Schraube / sruba szesciokatna

22 100.50.00.100 Riemenschutz, komplett / ostona paska napedowego — komplet
23 6797.1008.000 | Scheibe / podktadka zebata

24 0933.1008.016 | Schraube / Sruba szesciokatna

25 000.01.40.001 O-Ring / pierscien

26 100.50.04.105 Schraubstlick / cze$¢ sruby

27 7500.1005.012 | Schraube / sruba soczewkowa

28 100.01.05.105 Deckelverschluss / zamkniecie dekla

29 100.58.00.200 Riemenspanner, komplett / napinacz paska — komplet

30 100.01.00.100 Maschinengehause mit Schleiflagerung / obudowa maszyny
31 000.20.45.081 Fligelmutter / nakretka motylkowa

33 0931.1008.075 | Schraube / sruba szesciokatna

39 7337.1005.033 | Niete / nit

40 100.01.01.100 Stol¥filz / filc amortyzujgcy

41 100.01.02.100 Dichtfilz / filc uszczelniajagcy

42 9021.1005.000 | Scheibe / naktadka

43 0933.1006.014 | Schraube / Sruba

44 0125.1006.000 | Scheibe / naktadka

45 100.60.00.200 Wandschutzrolle mit Halter / kétko ograniczajace z uchwytem
46 100.60.01.100 Halter fur Wandschutzrolle / uchwyt kétka

47 0934.1006.000 | Mutter / Sruba sze$ciokgtna

49 100.60.02.200 Wandschutzrolle / kétko ograniczajgce

50 0912.1006.030 | Schraube / Sruba

51 000.43.10.252 Gleitlager / tozysko $lizgowe

52 7984.1008.016 | Schraube / Sruba

53 100.44.00.100 Sturzbiigel, komplett / kabtgk ochronny — komplet

54 100.44.01.100 PVC-Schlauch fir Sturzbugel / waz z PCV

55 100.01.03.100 Abdeckblech / pokrywa

56 100.01.08.200 Bundmutter + Niete / nakretka wiencowa + nit

59 100.01.30.100 Anlaufrolle, komplett / rolka rozruchowa

60 100.50.05.100 StoRleiste mit Nieten / listwa z nitami

61 100.33.01.200 Haltebugel komplett / wspornik podtrzymujgcy komplet

100.33.02.100 | Handlauf von Haltebiigel (fir HUMMEL bis Baujahr 2019) / Porecz wspornika
mocujgcego (do Hummela do roku prod. 2019)
62 0127.1008.000 | Federring / podktada sprezysta
63 0933.1008.020 | Schraube / $ruba
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Polski

75

UWAGA: Przy zapytaniach i zamawianiu cze$ci zamiennych nalezy zawsze podawa¢ numery seryjne swoich maszyn ( = Rozdziaf 3.1)!



UWAGA: Przy zapytaniach i zamawianiu cze$ci zamiennych nalezy zawsze podawaé¢ numery seryjne swoich maszyn ( =+ Rozdziaf 3.1)!

HUMMEL 2
01.01.2020

11

CZESCI ZAMIENNE

Wgjlar

[ e g
: %W @ => HUMMEL 3
AN

76

HUMMEL® 01.11.2020
Polski



@

CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa
1 100.00.80.105 Staubsack fir HUMMEL, SUPERHUMMEL, ELF /worek na pyt
3 000.17.21.081 Schnellbefestiger mit Kappe / szybkoztgczka z ostonkg
4 0125.1008.000 | Scheibe / naktadka
5 000.20.56.351 Kugelknopf / kulka
6 100.20.18.200 Hebel / dzwignia
7 0471.0015.000 | Sicherungsring / pierscien zabezpieczajgcy
10 0580.1008.000 | Ringschraube / wkret z uchwytem
11 0980.1008.000 | Mutter / nakretka stalowa
12 00.000.41.002 Zugentlastungsring / pierscien odcigzajgcy
13 100.20.26.100 Kabelstiitze mit Zugentlastungsring, komplett / wspornik kabla z pierscieniem komplet
14 100.20.00.200 Fihrungsrohr, komplett / rura prowadzaca komplet
102.20.00.200 Fihrungsrohr USA, komplett / rura prowadzgca USA komplet
100.21.00.200 Fuhrungsrohr lang, komplett / rura prowadzgca dtuga komplet
15 100.20.01.200 Flhrungsrohr / rura prowadzgca
102.20.01.200 Fihrungsrohr USA / rura prowadzaca USA
16 100.20.24.100 Gestangeoberteil, komplett / pret czes¢ gorna komplet
100.20.90 200 Gesté!_ngeobe[teil HUMMEL/ELF. fr Li_nksh'ander, komplett” ’
(Umristset, fur HUMMEL nur bis Baujahr 2019) / pret cze$¢ gérna
dla leworecznych HUMMEL/ELF, komplet (zestaw do HUMMEL tylko
do roku produkcji 2019)
62 100.20.23.200 Stellring, komplett / pierScien regulacyjny komplet
65 000.20.31.351 Handgriff / uchwyt
000.20.01.001 Handgriff aus Holz / uchwyt z drewna
66 0988.0015.005 | Scheibe / naktadka
67 0914.0008.012 | Gewindestift / wkret bez tha
68 100.20.17.200 Achse fir Handgriff / 0§ uchwytu
69 000.17.20.081 Schnellbefestiger / szybkozigczka
70 100.20.00.300 Fihrungsrohr, komplett (fir HUMMEL ab Baujahr 2020) / rura prowadzaca, komplet
102.20.00.300 Fihrungsrohr USA, komplett (fuir HUMMEL ab Baujahr 2020) / rura prowadzaca, USA,
komplet (do Hummela od roku prod. 2020)
100.21.00.300 Flhrungsrohr lang, komplett (fuir HUMMEL ab Baujahr 2020)/ rura prowadzgca dtuga,
komplet (do Hummela od roku prod. 2020)
71 100.20.38.100 Umriistsatz Ablasshebel (fir HUMMEL, SUPERHUMMEL bis Baujahr 2019)/ zestaw do
konwersji ciegna (do Hummela, Superhummela do roku prod. 2019)
72 100.20.40.100 Ablasshebel (fir HUMMEL, SUPERHUMMEL ab Baujahr 2020) / ciegno (od r. prod.2020)
73 000.20.56.401 Kugelknopf / przycisk kulkowy
74 100.20.45.100 Kugelknopfstange (fir HUMMEL, SUPERHUMMEL ab Baujahr 2020)/ pasek przyciskdw
75 100.20.42.100 Ablassscheibe (fir HUMMEL, SUPERHUMMEL ab/od Baujahr 2020) / naktadka ciegna
76 000.43.11.081 Gleitlager / tozysko $lizgowe
77 100.20.46.100 Schnellabhebeblech (fiir HUMMEL, SUPERHUMMEL ab Baujahr 2020)/ piyta
szybkopodnoszaca (do Hummela, Superhummela od roku prod. 2020)
78 7985.1006.816 | Schraube / Sruba
79 100.20.50.100 Gestangeoberteil, komplett (fir HUMMEL ab Baujahr 2020) / pret cze$¢ gorna
100.21.50.100 Gestangeoberteil lang, komplett (fir HUMMEL ab Baujahr 2020)
80 100.20.51.100 Gestangeoberteil (fir HUMMEL ab Baujahr 2020)
100.21.51.100 Gestangeoberteil lang (fur HUMMEL ab Baujahr 2020)
81 0934.1008.000 | Mutter / nakretka
82 100.20.52.100 Einstellhilse (fuir HUMMEL ab Baujahr 2020) / reuglowany rekaw
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CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa

1 0965.1006.870 | Schraube / $ruba

2 100.08.01.200 Dichtring / pierscien uszczelniajgcy

3 100.08.00.100 Ventilatorgehduse / obudowa wentylatora

4 100.10.00.200 Ventilatoreinsatz, komplett / wktadka wentylatora, komplet

5 100.14.00.100 Saugkanal / kanat ssgcy

6 0933.1008.022 | Schraube / $ruba

7 6797.1008.000 | Scheibe / podktadka zebata

8 0912.1008.018 | Schraube / $ruba

9 0127.1008.000 | Federring / podktadka sprezysta

13 000.20.46.062 Flligelschraube / sruba motylkowa

14 0125.1006.000 | Scheibe / naktadka

16 100.04.09.100 Gestangeunterteil, komplett / pret, cze$¢ dolna

17 000.17.20.081 Schnellbefestiger / szybkoztgczka

18 100.04.01.200 Gelenkbolzen mit 2 Schnellbefestigern / bolec z dwiema szybkoztgczkami
19 100.04.25.100 Feder mit Spannschraube, komplett / sprezyna naciggowa ze $rubg naprezajacg kompl.
20 100.04.06.200 Rastenblech / blacha przytrzymujgca

21 7500.1005.012 | Schraube / $sruba

22 100.04.02.100 Federspanner, komplett / naciag sprezyny, komplet

23 100.05.00.200 Seitenrad, komplett / kétko boczne, komplet

24 0931.1008.050 | Schraube / $sruba

25 100.04.50.100 Kipphebel (fir HUMMEL ab/ od Baujahr 2020) / dzwignia do przechylania

100.04.00.100 Kipphebel / dZzwignia do przechylania

26 0125.1008.000 | Scheibe / naktadka

27 6330.1008.000 | Mutter / podktadka

34 000.50.12.061 Mutter / podktadka

40 100.05.04.200 Radhebel / dzwignia kota

41 100.05.29.100 Seitenrad (ab Baujahr Juni 1999) / kétko boczne (od roku prod. 06.1999)
42 000.10.10.085 Scheibe / naktadka

43 7984.1008.012 | Schraube / $ruba

45 100.18.00.300 Hinterrad, komplett / kotko tylne, komplet

46 0934.1008.000 | Multter / podktadka

47 100.18.18.300 Sporngehduse, komplett / obudowa maszyny, komplet

48 100.18.29.105 Hinterrad (ab Baujahr 2002) / kétko tylne ( od roku prod. 2002)

100.18.09.200 Hinterrad (bis Baujahr 2001) (kétko tylne (do roku prod. 2001)

49 0912.1008.040 | Schraube / $sruba

50 0914.0008.012 | Gewindestift / Sruba dociskowa

51 100.04.58.100 Gestangeunterteil, komplett (fir HUMMEL ab/od Baujahr 2020) / pret czes¢ dolna
52 100.04.56.100 Raststiick (fur HUMMEL ab/od Baujahr 2020) / element blokujacy

53 000.20.15.004 Rastbolzen (fir HUMMEL ab/od Baujahr 2020) / rygiel blokujacy

54 100.04.55.100 Gestangeunterteil (fir HUMMEL ab/od Baujahr 2020) pret czes¢ dolna
55 000.25.11.901 Gabelgelenk (fir HUMMEL ab/od Baujahr 2020) / przegub widelkowy
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CZESCI ZAMIENNE

I_do maja 2000

| up to May 2000
jusgqu’a mai 2000

| hasta Mayo 2000

| sino al maggio 2000
Tot mei 2000

| till maj 2000
Til mai 2000

| Lo mas 2000 .

Mayis 2000'e kadar

od maja 2000 |
from May 2000
a partir de mai 2000
desde Mayo 2000 |
a partire dal maggio 2000
Vanaf mei 2000 |
fran och med maj 2000 |

Fra mai 2000
C mas 2000r. |
Mayis 2000'den itibaren
L o s o 2
HUMMEL 4
01.06.2013
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CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa

1 100.45.00.100 Aggregat, komplett / agregat, komplet

2 0912.1006.050 | Schraube / $ruba

3 100.45.12.105 Spannwalze / watek napinajgcy

4 000.31.13.021 Druckfeder / sprezyna dociskowa

5 100.45.01.105 Leitrolle / watek prowadzacy

6 0980.1006.000 | Mutter / sruba

7 0125.1008.000 | Scheibe / naktadka

8 0912.1008.018 | Schraube / $ruba

9 100.45.81.105 Faltenbalg / mieszek sprezysty

10 000.61.10.363 Kabelbinder / wiezadto nylonowe

12 100.45.20.100 Kurbel / korba

13 100.45.24.105 Lagerbuchse / tuleje tozyskowe niedzielone

14 0988.0018.005 | Scheibe / naktadka

15 0471.0018.000 | Sicherungsring / pierscien osadczy sprezynujgcy
16 000.20.32.104 Bedienungshebel / dzwignia napinajgca

18 100.45.17.100 Spange / spinacz

19 0931.1008.060 | Schraube / sruba

20 0980.1008.000 | Mutter / podkiadka

21 100.45.61.205 Schraube / Sruba

22 100.45.37.100 Doppelarm, komplett / dzwignia dwuramienna

23 100.02.05.100 Mutter, Rechtsgewinde / nakretka prawa

24 100.36.00.100 Keilriemenscheibe / koto pasowe rowkowe

25 0472.0047.000 | Sicherungsring / pierscien osadczy sprezynujacy
26 6005.0025.205 | Kugellager / tozysko kulkowe

28 6885.0606.018 | Passfeder / wpust pasowany

29 100.02.01.100 Schleifwelle / walek teleskopowy

30 6885.0606.040 | Passfeder / wpust pasowany

32 100.02.04.105 Distanzring / pierécien rozpierajgcy

34 100.02.03.105 Gleitring / pierscien $lizgowy

35 000.11.35.102 Wellendichtung / pierscien uszczelniajgcy dociskany sprezyng
36 120.40.00.100 HUMMEL-Schleifwalze / watek szlifujgcy

120.41.00.100 HUMMEL-Schleifwalze, harter Gummibelag / watek szlifujgcy — twarda oktadzina
gumowa

37 100.02.06.100 Mutter, Linksgewinde / $ruba lewa

46 100.45.45.100 Druckfeder mit Teller / sprezyna dociskowa z krgzkiem
60 0472.0052.000 | Sicherungsring / pierscien zabezpieczajacy

61 6205.0025.205 | Kugellager / tozysko kulkowe

62 6885.0606.010 | Passfeder / wpust pasowany

63 100.02.01.200 Schleifwelle / watek teleskopowy

64 6885.0606.025 | Passfeder / wpust pasowany

65 100.02.03.200 Distanzscheibe / naktadka dystansowa

66 000.11.40.102 Wellendichtung / dfawica watu

67 0988.0025.010 | Scheibe / naktadka
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CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa
1 100.65.00.100 Motor, 230 V /50 Hz / 2,2 kW / silnik
101.65.00.100 Motor, 230 V /60 Hz / 2,2 kW / silnik
102.65.00.100 Motor, 220 V /60 Hz / 2,9 kW, USA / silnik
105.65.00.100 Motor, 400 V /50 Hz / 4,0 kW, Drehstrom / silnik prad tréjfazowy
2 000.70.17.092 Keilriemen / pasek klinowy
3 000.70.10.067 Keilriemen / pasek klinowy
4 0912.1008.020 | Schraube / $ruba
5 0127.1008.000 | Federring / pierscien sprezynujgcy
6 100.65.29.200 Motorlagerbock / mocowanie silnika
7 0933.1008.020 | Schraube / $ruba
9 100.65.30.100 Motormutter / nakretka silnika
10 100.65.25.100 Motoraufhdngung / zawieszenie silnika
11 100.65.09.100 Lifterhaube / ostona wentylatora silnika
12 7500.1005.006 | Schraube / $ruba
13 0471.0030.000 | Sicherungsring / pierscien osadczy sprezynujgcy
14 100.65.08.105 Lufterfligel / skrzydto wentylatora
16 6885.0807.020 | Passfeder / wpust pasowany
17 6885.0606.025 | Passfeder / wpust pasowany
18 100.65.06.100 Motorriemenscheibe / koto pasowe silnika
19 000.10.10.061 Scheibe / wktadka zabezpieczajgca
20 0912.1006.014 | Schraube / $ruba
21 100.65.80.205 Ringschraube / sruba pierscieniowa
22 100.65.35.100 Motorspanner / naprezacz silnika
23 0933.1008.022 | Schraube / $ruba
26 100.65.75.100 Motorkabel 3 x 2,5 mm? (od rok prod. 2008) / kabel silnika
000.65.43.251 Motorkabel 3 x 2,5 mm? (do rok prod. 2007) / kabel silnika
102.65.75.100 Motorkabel 3 x 2,5 mm?, USA (od rok prod. 2008) / kabel silnika
000.65.43.257 Motorkabel 3 x 2,5 mm?, USA (do rok prod. 2007) / kabel silnika
105.65.75.100 Motorkabel 5x1,5 mm? fiir Drehstrommotor (od rok prod.2008) /kabel silnika prad trojfaz
000.65.45.151 Motorkabel 5x1,5 mm? fiir Drehstrommotor (do rok prod. 2007)/ kabel silnika prad tréjfaz
27 100.65.40.200 Schaltkasten fir 230 V / 50 Hz / skrzynka rozdzielcza
102.65.40.200 Schaltkasten fir 220-230 V / 60 Hz + Drehstrom /skrzynka rozdzielcza + prad tréjfazowy
28 000.65.10.041 Betriebskondensator 40 pF / kondensator roboczy
29 000.65.62.211 Schalterknopf / przycisk wtgcznika
30 000.65.60.253 Schalter / wtgcznik
000.65.60.401 Schalter fur Drehstrommotor / wigcznik pradu tréjfazowego
31 000.65.10.061 Anlaufkondensator 60 pF / kondensator rozruchowy
000.65.10.131 Anlaufkondensator 130 uF, USA /kondensator rozruchowy
32 000.65.20.035 Schitz mit Montageschiene / stycznik z szyng montazowg
000.65.20.032 Schitz mit Montageschiene und Hilfskontaktblock flir Drehstrommotor
33 102.65.60.200 Not-Aus-Schalter USA, komplett / wytgcznik bezpieczenstwa
34 000.65.62.221 Roter Knopf fur Not-Aus-Schalter USA / czerwony przycisk wytgcznika bezpieczenstwa
35 000.65.25.020 Lampe rot fir Drehstrommotor / czerwona lampa dla pradu tréjfazowego
36 000.65.20.220 Phasenfolgerelais fiur Drehstrommotor / Przekaznik kolejnosci faz dla silnikow
trojfazowych
37 100.65.14.105 Dichtplatte / ptyta uszczelniajgca
38 000.65.12.091 Entladewiderstand / rezystancja roztadowania
39 000.68.60.207 Mutter (ab Baujahr 2008) / podktadka od roku prod. 2008
000.68.60.163 Mutter (bis Baujahr 2007) / podktadka do roku prod. 2007
40 100.65.47.200 Deckel mit Dichtung / pokrywa z uszczelkg
41 7500.1005.825 | Schraube / Sruba
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CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa
2 000.01.40.110 MultiClip / klips zaciskowy
3 000.65.53.251 Verlangerungskabel 3 x 2,5 mm?, 10 m lang / kabel przedtuzajgcy
000.65.53.252 Verlangerungskabel 3 x 2,5 mm?, 20 m lang / kabel przedtuzajacy
000.65.55.151 Verlangerungskabel 5 x 1,5 mm?, 10 m lang, fir Drehstrommotor
4 000.01.20.010 Atemschutzmaske P3 / oddechowa maska ochronna
5 000.01.50.010 Sicherheitsgurt / pas bezpieczenstwa
6 000.95.21.103 Ringschliissel 10/13 mm / klucz oczkowy
7 000.95.11.171 Einmaulschliissel 17 mm / klucz szczekowy jednostronny
8 000.93.11.061 Sechskantschlissel 6 mm / klucz sze$ciokatny 6 mm
9 000.93.11.051 Sechskantschlissel 5 mm / klucz sze$ciokatny 5 mm
10 000.93.11.041 Sechskantschlissel 4 mm / klucz szesciokatny 4 mm
11 100.00.50.100 Einstellvorrichtung / urzgdzenie nastawcze
12 100.00.45.105 Walzenschlissel / klucz walcowy
13 000.01.30.011 Werkzeugtasche, leer / torba na narzedzia pusta
14 100.98.00.100 Werkzeugtasche, komplett// torba na narzedzia komplet
21 000.01.10.011 Kapselgehdrschiitzer MUSIMUFF mit UKW-Radio / stuchawki ochronne z radiem UKF
22 000.01.10.021 Kapselgehorschiitzer POCKET mit Tasche / stuchawki z torbg
23 000.01.65.020 Personenschutzschalter PRCD-S (fur deutsches Stromnetz) / przetgcznik ochrony
osobistej (dla niemieckiej sieci elektrycznej)
24 100.00.55.100 Tragblgel HUMMEL / nosidio
25 701.10.00.100 Schlagklotz / pobijak
26 702.00.00.200 Parkettverlegewerkzeug ZUGEISEN, schmal / tapka do dociggania parkietu, waska
27 703.00.00.200 Parkettverlegewerkzeug ZUGEISEN, breit / fapka do dociggania parkietu, szeroka
30 720.00.00.200 Transportwagen TRANSCART, komplett / wozek transportowy
31 720.05.00.205 Rad TRANSCART / kétko wozka transportowego
32 720.10.00.200 Zubehdr TRANSCART / wyposazenie dodatkowe wdzka transportowego
33 0125.1008.000 | Scheibe / naktadka
34 0315.1008.000 | Fltgelmutter / podktadka motylkowa
35 0125.1016.000 | Scheibe / naktadka
36 0471.0017.000 | Sicherungsring / pierscien bezpieczenstwa
40 000.10.42.240 Fraswalzen-Set / watek frezujacy, zestaw
41 900.02.45.105 Wendeschneidplatten (10 Stiick je Packung) / wktadki wymienne 10 szt. w op.
42 900.02.47.105 Torx-Klemmschraube / torx — $ruba zaciskowa
43 000.10.42.241 Fraswalze, bestlckt / watek frezujgcy, uzbrojony
44 000.10.42.243 Tiefenanschlag, komplett / regulator gtebokosci obrébki, komplet
45 000.91.30.151 Torx-Schraubendreher T15 / torx - Srubokret
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CZESCI ZAMIENNE

Poz. Nr artykutu Nazwa

1 100.63.00.100 Nachristsatz HUMMEL LED ab Bj. 1990. Die LED-Leuchte. darf nur von einer gepriften
Elektrofachkraft installiert werden! / Zestaw doposazeniowy HUMMEL LED z
roku 1990. Lampa LED moze by¢ instalowana tylko przez wykwalifikowanego
elektryka!

100.63.00.200 Nachristsatz HUMMEL LED ab Bj. 2020. Die LED-Leuchte. darf nur von einer gepriften

Elektrofachkraft installiert werden! / Zestaw doposazeniowy HUMMEL LED od
roku 2020. Lampa LED moze by¢ instalowana tylko przez wykwalifikowanego
elektryka!

2 100.63.01.100 LED-Arbeitsleuchte, komplett / lampa LED, komplet

3 100.63.47.100 Schaltkastendeckel fiir LED-Leuchte / pokrywa skrzynki sterowniczej dla lampy LED

4 100.63.03.100 LED-Arbeitsleuchte / lampa LED

5 000.10.10.089 Scheibe / naktadka

6 100.63.12.100 Leuchtenhalter / uchwyt lampy

7 100.63.13.100 Schwenkanschlag / wspornik

8 0125.1008.000 | Scheibe / naktadka

9 0127.1008.000 | Federring / podktadka sprezynujgca

10 7984.1008.020 | Schraube / $ruba

11 7984.1008.016 | Schraube / $Sruba

12 000.20.20.085 Kreuzgriffschraube / Sruba z uchwytem gwiazdkowym

HUMMEL® 01.11.2020

Polski

Ldgler

87

UWAGA: Przy zapytaniach i zamawianiu cze$ci zamiennych nalezy zawsze podawa¢ numery seryjne swoich maszyn ( = Rozdziat 3.1)!



NOTATKI

88

|5:
5
12

HUMMEL® 01.11.2020
Polski



@

CZESCI ZAMIENNE

HUMMEL® 01.11.2020
Polski

89






NOTATKI

HUMMEL® 01.11.2020
Polski

89



NOTATKI

90

HUMMEL® 01.11.2020
Polski



12

SERWIS

Karta serwisowa

Prosze wpisa¢ numer seryjny i rok produkcji Panstwa maszyny na odwrocie niniejszej karty (patrz tabliczka

znamionowa)! W przeciwnym razie karta serwisowa jest niewazna!

Ta karta jest dokumentem. Wszystkie przeglady i prace konserwacyjne nalezy potwierdzi¢ w serwisie wykonujgcym te

prace.

Przeglad i konserwacja w dn.:

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

Przeglad i konserwacja w dn:

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy

podpis i pieczatka firmy
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
(EG-RL 2006/42/EG)

Producent o$wiadcza, Eugen Lagler GmbH, Kappelrain 2, D-74363 Giiglingen-Frauenzimmern, Deutschland
Tel.: 0049 - (0)7135 - 98 90-0 - Fax: 0049 - (0)7135 - 98 90-98
E-Mail: info@laegler.com - www.laegler.com

Zze maszyna nazwa ogolna: maszyna do szlifowania podtogi
funkcja: szlifowanie podtogi na sucho
model: HUMMEL®
numer seryjny: patrz tabliczka znamionowa
nazwa handlowa: tasmowa maszyna szlifujaca

jest zgodna ze wszystkimi wtasciwymi postanowieniami dyrektywy europejskiej wymienionej powyze;.

Maszyna jest réwniez zgodna ze wszystkimi odpowiednimi postanowieniami dyrektywy europejskiej Zgodnosé
elektromagnetyczna (2014/30/EU).

Zastosowano nastepujace normy zharmonizowane:

DIN EN ISO 12100: Bezpieczenstwo maszyn — Ogolne asady projektowania - Ocena i redukcja ryzyka

DIN EN 60204-1: Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn — cz. 1

DIN EN 55014-1: Zgodno$¢ elektromagnetyczna - Wymagania dotyczgce sprzetu AGD, elektronarzedzi i podobnych
urzadzen elektrycznych - Czes$¢ 1

DIN EN 55014-2: Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna - Wymagania dotyczgce urzadzen gospodarstwa domowego,
elektronarzedzi i podobnych urzadzen elektrycznych - Czes¢ 2

DIN EN 61000-3-2: Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Czes$¢ 3-2: Wartosci graniczne

DIN EN 61000-3-3: Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Czes$¢ 3-3: Wartosci graniczne

Dokumentacja techniczna u: Eugen Lagler GmbH, Kappelrain 2
D-74363 Guglingen-Frauenzimmern
Deutschland

HUMMEL® Nr. seryjny:

R. prod:

Lagler
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