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1. Wprowadzenie

Prosimy o dokladne zapoznanie si¢ z niniejszg instrukcjq zanim rozpoczng Panstwo po raz
pierwszy prace z TRIO. Instrukcja obstugi zawiera najwazniejsze wskazoéwki o
bezpieczenstwie pracy. W przypadku pytan, na ktore instrukcja nie udzieli odpowiedzi
prosimy o zwrdcenie si¢ do naszego przedstawiciela.

1.1 Cechy maszyny
Rys.1 (str. 2) przedstawia TRIO z oznaczeniem najwazniejszych podzespotow.

1.2 Opis maszyny

Trojtarczowa szlifierka TRIO pracuje trzema tarczami Sciernymi umieszczonymi w obrotowej
jednostce szlifujacej. Strefa pracy pokrywana bedzie przez obudowg maszyny. Na jednostke
szlifujaca pionowo jest nalozony silnik elektryczny ze skrzynia przelacznikows. Kabel
sieciowy silnika z dajaca si¢ potaczy¢ srubami wtyczka kablowa prowadzi do sieci, a inny
przewdd prowadzi do obudowy przelacznika z wlacznikiem i wylacznikiem, ktéry dowolnie
mozna zawiesi¢ na skrzyni przetacznikowej albo na rurze prowadzacej. Podwozie, sktadajace
si¢ z ramy, kotek i rury prowadzacej z przestawialnym strzemigczkiem jest przymocowane
dwiema nakretkami z uchwytami krzyzowymi do jednostki szlifujacej i moze by¢ odsunigte.
Na podwoziu jest zatozony uklad ssacy, ktéry jest powigzany z urzadzeniem odsysajacym
jednostki szlifujacej gigtkim przewodem ci$nieniowym.

Pyt przez filtr oczyszczania bgdzie wydzielony i przejety przez torbe do pytu. Worek do pylu
jest zalozony klipsem wielozabkowym na kréciak znajdujacy si¢ na dole pojemnika na torbg
do pytu. Przejrzysty pojemnik na torb¢ do pylu otwiera si¢ za pomocg dwoch nakladek
zamykajacych. Powietrze odsysane z urzadzenia odsysajacego zwracane jest do otoczenia
przez filtr znajdujacy si¢ za pokryciem z blachy dziurkowanej. Czujnik cisnienia nadzoruje
wysoko$¢ cisnienia w systemie odpylania 1 ostrzega czerwonym $wiattem, ze moc odsysania
jest za matla.

1.3 Uzycie
Troéjtarczowa szliflerke TRIO mozna uzywacé tylko do obrdbki suchej. Nigdy nie nalezy jej
uzywacé do obrobki na mokro ( zagraza zyciu) !

Trojtarczowa szlifierka TRIO nadaje si¢ do suchego szlifowania podtég parkietowych z dyli i
korkowych w suchym otoczeniu. Moze by¢ uzyta do nakladania srodkéw czyszczacych i
konserwujacych o gestej konsystencji wzglednie do polerowania podiég. Dodatkowe
narzg¢dzia jak tarcze frezerskie i plaskie szczotki stalowe mozna stosowaé do suchej obrébki
jastrychéw i innych $lepych podlog.

Kazde inne uzycie bez aprobaty producenta jest niedozwolone.

1.4 Uwagi o zagrozeniach

Prosimy o uwazne zapoznanie si¢ z nizej wymienionymi uwagami:

a) Maszyna nie moze by¢ wigczana do sieci w stanie przechylonym, poniewaz mozne to
doprowadzi¢ do uszkodzen ciala przez obracajace si¢ narzedzia.

b) Do TRIO nalezy uzywa¢ wylacznie oryginalnych narzgdzi, przyboréw i czesci
wymiennych firmy LAGLER. W przeciwnym razie moga powstaé szkody w maszynie i w
obrabianym obiekcie albo zagrozenia dla obstugujacych.

c) Prosimy o zwro6cenie uwagi na prawidlowe zalozenie torby do pylu, aby unikngé
zbgdnego i niebezpiecznego dla zdrowia obcigzenia pytem obstugujacych oraz srodowiska
naturalnego.




d)

€)

g)

h)

Nigdy nie nalezy pracowal z wysoko wyciagnigta nakretka skrzydetkows i pretem
wibracyjnym uktadu ssacego. Nalezy zwraca¢ uwagg na przepisy dotyczace czyszczenia,
w przeciwnym razie moze zapchac si¢ system odpylania i filtrow.

Niefachowy transport prowadzi do uszkodzen sprzetu.

Dla uniknigcia szkéd z powodu wybuchu 1 ognia, torba do pytu po zakonczeniu pracy
musi by¢ oprézniona, zamknigta 1 przechowywana na $wiezym powietrzu.

Kabel zasilania sieciowego trzymaé poza obrgbem pracy w celu niedopuszczenia do
uszkodzen mechanicznych lub elektrycznych.

Aby unikna¢ nieumys$lnego rozruchu maszyny, nalezy przerwaé doplyw pradu przy

wylaczone] maszynie przez wyciagniecie wtyczki z gniazda wtykowego.
1) Przy ostroznej wymianie jednotarczowych toreb do pylu, mozna zrezygnowaé z uzycia

ochronnej maski oddechowej P3.

Przy wilaczone] maszynie i zdjetym narzedziu mimo wszystkich urzadzen ochronnych nalezy

uwzglednié kazdy stopien ryzyka, dlatego nie nalezy dotykaé obracajacych sie narzedzi i

czescl maszyn!

1.5 Urzadzenia ochronne

Obtaczajacy pas uszczelniajacy
Obudowa maszyny

Pojemnik torby na pyt

Uklad ssacy

2. Dane techniczne

Producent

Typ maszyny

Nr serii

Rok produkeji

Rodzaj budowy silnika

Napigcie

Czestotliwosé

Moc

Zabezpieczenie

Klasa izolacji

Rodzaj ochrony

Kondensator

Srednica narzedzia

Liczba obrotéw zamocowanego narzedzia
Waga elementu szlifujacego

Waga elementu jezdnego i odsysajacego
Waga taczna

Dtugosé

Szerokosé

Wysokos¢

Powierzchnia filtru

Kategoria filtru

Czas wybiegu maszyny po wylaczeniu

ochrona przed pytem
ochrona przed narzedziami
ochrona torba do pytu
ochrona elementow filtra,
ochrona przed pylem

Eugen Ligler GmbH
tréjwymiarowa szlifierka

silnik jednofazowy pradu zmiennego
230V

50 Hz

1,8 kW

16 A

F

IP 54

40 uF

200 mm

ok. 600 obr./min.

S4 kg
24 kg
78 kg
870 mm
490 mm
990 mm
1,43 m2
C
<5 sek.




Obcigzenie pylem w miejscu pracy

(pomiar emisji pylu wg DIN 33892) <0,2 mg/m3 powietrza
Wzgledna warto$é emisji szumu w miejscu pracy

(punkt pomiaru przy uchu obstugujacego; 1,5m nad podloga)
Szlifowanie parkietu, szlifowanie parkietu bukowego

papier scierny — ziarnistosé 80 80 dB(A)
Usuwanie resztek kleju

frezarkami tarczowymi 80 dB(A)

szczotkami tarczowymi 80 dB(A)
State nieoznaczone wymiary dla wszystkich wartosci 4 dB(A)

Podstawowe zastosowanie

Szlif wlasciwy drewna, szlif posredni lakieru, odnawianie parkietu gotowego, szlifowanie
podidg korkowych, jastrychu, masy szpachlowej, obrobka slepych podiég, usuwanie resztek
brudu, kleju, pozostatosci filcu i dywandéw, nanoszenie srodkéw konserwujacych ,,Polish i
zimnego wosku” , suche polerowanie powierzchni.

Nieprzydatne do wszelkiego rodzaju obrébki na mokro.
Wyposazenie podstawowe

Maszyna gotowa do eksploatacji, 1 szt. obcigzenia dodatkowego, 1 komplet tarcz szlifierskich
dla tarcz nakladanych, 1 komplet tarcz szlifierskich dla siatki $ciernej, 10 m kabla
przedtuzajacego HO7RN 3 x 2,5 mm® z . Zugentlastung”, 25 szt. toreb do pytu, 1 szt. klips
wielozgbkowy, 1 szt. Srubokret krzyzowy, 1 szt. klucz oczkowy, 2 szt. kluczy widetkowych
SW 17, po 1 szt. klucza wewngtrznego sze$ciokatnego 4 mm, 5 mm i 6 mm.

Osprzet specjalny

3 tarcze frezarskie wyposazone kazdorazowo w 3 plyty obracalne, 3 szczotki tarczowe, 3
plaskie szczotki stalowe.

Czesci zuzywalne

W regularnych odstgpach czasu nalezy badaé stan nizej wymienionych czesci aby mogty one
bezpiecznie 1 optymalnie pracowaé:

e kabel — przedtuzacz po uszkodzeniu wymieni¢,

e tasme uszczelniajaca po uszkodzeniu wymienic

¢ Kklips wielozabkowy po uszkodzeniu wymienié

¢ pas klinowy po zuzyciu wymieni¢

e lozysko gumowe po zuzyciu wymienié

e podkladki tarcz szlifierskich — ,,pad” po zuzyciu wymienic.




3. Uruchomienie

Aby unikngé uszkodzen i blgdnego dzialania nalezy
postgpowaé w podanej kolejnosci.

3.1 Przygotowanie maszyny

1.

Maszyng ostroznie rozpakowaé. Zwrdcié uwage
aby usuna¢ opakowanie zgodnie z zasadami
ochrony s$rodowiska naturalnego.

Po rozpakowaniu maszyny zwolni¢ dzwigni¢
zaciskowa strzemiaczka, przelozy¢ je do przodu
1 Sciagngé znowu dZwigni¢ zaciskowa (rys. 2).
Przechyli¢ maszyn¢ strzemigczkiem ostroznie do
tylu, az maszyna bedzie ulozona na rurze
prowadzacej 1 obu gumach ochronnych. Od
przodu sa teraz dostepne narzgdzia szlifujace
(rys. 3).

Osadzi¢ odpowiednie narzgdzie na jednym z
trzech bolcéw mocujacych tozyska gumowego,
pozostate dwa ustawi¢ w tym samym fozysku a
nastepnie narz¢dzie docisnaé do oporu (rys. 4).
Odchyli¢ maszyng znowu do przodu, tak aby
narzedzia byly ulozone na podtodze. Ustawié
strzemiagczko tak aby pasowalo do wzrostu
obslugujacego.

X3

Rys._ 2 .Aby przechyli¢ maszyng nalezy zwolni¢
diwigni¢ zaciskowa i przetozyé uchwyt do
przodu.

Rys. 3 Maszyne przetozy¢ do tytu, aby narzedzia
staty si¢ dostepne.

Rys. 4 Natozy¢ odpowiednie narzedzie na jeden
bolec fozyska gumowego, ustawi¢ pozostate
bolce mocujage i docisnaé do wyczucia oporu.

Uwaza¢ na wiasciwe umiejscowienie narzedzi.
Narzgdzia musza odczuwalnie zapa$é. Zawsze
uzywac trzech takich samych narzedzi.




6. Otworzy¢ pojemnik na torb¢ do pyly,
wykrecajac obie nakladki i podnoszac ruchoma
stron¢ pojemnika na torb¢ do pytu.

7. Przeciagnaé otwor torby do pytu przez kréciak
uktadu ssacego. Nadruk na torbie do pylu musi
by¢ po stronie pracujacego (rys. 5).

8. Wilozyé gwintowana naktadke klipsa na kréciak
z torba, przewlec przez miejsce uchwytu i
nakretke oraz naciagnagé (rys.6)

9. Zamkna¢ pojemnik na torb¢ do pylu i wkrecié
obie nakfadki.

10. Zamontowaé okalajaca tasme uszczelniajaca na
dolnym brzegu obudowy maszyny, tak aby styk
taSmy znalazt sie¢ z tylu. Dla optymalnego
odsysania powinna by¢ wolna szpara szerokosci
ok. Imm miedzy podtoga a dolnym brzegiem
tasmy uszczelniajacej.

11. Wsunaé wtyk kabla przedluzacza w dostatecznie
zabezpieczone gniazdo wtykowe 230V z
uziemieniem.

Maszyna jest gotowa do pracy.

3.2 Rozruch maszyny

Po przygotowaniu maszyna moze by¢ uruchomiona.
Aby to nastgpilo narzedzia nalezy odcigzyé. W tym
celu przechyli¢ maszyne¢ czarnym strzemigczkiem
lekko do tylu i uruchomié ja nacisnigciem zielonego
guzika wylacznika i wiacznika.

Prosz¢ uwazaé aby narzedzia przy rozruchu
maszyny miaty lekki kontakt z podloga. Z drugiej
strony jezell nie bgda one odcigzone maszyna nie
uruchomi sig.

3.3 Wylaczenie maszyny

Aby wylaczyé maszyne nalezy nacisngé czerwony
guzik wylacznika maszyny. Trzyma¢ maszyne, az
zakonczy bieg.

Rys. 5 Zwraca¢ uwagg na odpowiednie ulozenie
torby do pylu w pojemniku (nadruk z przodu,
tasmy klejace z tyhu).

Rys. 6 Wielozabkowy klips nawlec i reczng
nakretke dokfadnie zakrecié.




4. Praca z TRIO

4.1 Uzycie

TRIO mozna uzy¢ do suchych obrébek podtogi.

Do pierwszego szlifu nowo ulozonego parkietu
uzywa si¢ zaleznie od podiogi maszyny HUMMEL z
ziarnem do 60 — 80. Szlif doktadny przeprowadza
si¢ z TRIO najpierw tarczami $ciernymi z ziarnem
60 nastgpnie tarczami albo siatkami $ciernymi o
ziarnie 100. Przy szlifowaniu posrednim lakieru
mozna uzy¢ siatki o ziarnistosci 120. Pierwszy szlif
podtoég korkowych szlifowaé tarczami $ciernymi o
ziarnistosci 60, a drugi szlif tarczami $ciernymi o
ziarnistosci 100.

Szlif posredni oraz obrobka podtdég korkowych albo
gumowych powinny by¢é wykonywane bez
dodatkowego obcigzenia.

Wiece] wskazéwek o uzyciu zawiera broszura
LAGLER o technice uzycia.

4.2 Wymiana narze¢dzi

W celu wymiany narzgdzi nalezy postepowaé jak

nastgpuje:

1. Wylgczy¢ maszyne.

2. Przy jakichkolwiek pracach z narz¢dziami,
dla bezpieczenstwa przed nieumyS$lnym
rozruchem maszyny, wtyk sieciowy
bezwzglednie wyciagnaé (rys. 7).

3. Poluzowa¢ dzwigni¢ zaciskows, przetozy¢
strzemigczko do przodu i przyciagnaé znowu
dzwigni¢ zaciskowa.

4. Przechyli¢ maszyng od strony strzemigczka
ostroznie do tytu, az maszyna bedzie bezpiecznie
lezala na rurze prowadzacej i obu gumach
ochronnych.

5. Dla wyjecia narzgdzia uchwyci¢ je z tylu

palcami i wyciagnaé z tozyska gumowego (rys.

8). :

6. Wprowadzi¢ zadane narzedzia. Kiedy osadzone
zostang na jednym z trzech bolcéw mocujacych
tozyska gumowego, dwa pozostale bolce
mocujace ustawi¢ w tym samym tozysku i wtedy
cale narzedzie docisna¢ do oporu, az do
osadzenia (rys. 9).

7. Odchyli¢ maszyng znowu do przodu, tak aby
narzedzia byly ulozone na podiodze. Ustawié
strzemigczko tak aby pasowalo do wzrostu
obstugujacego.

Rys. 7 Przed wymiang narzedzi zluzowad
nakretke zlaczkowa przy kablu silnika i
wyciagnaé wtyk sieciowy.

o

Rys. 8 Uchwyci¢ narzgdzie palcami i wyciagnaé
Jje do przodu. '

Rys. 9 Nalozy¢ narzedzie na jeden boleé ioZyska
gumowego, ustawié¢ pozostate bolce mocujace i
docisnaé do wyczucia oporu.




4.3 Wymiana Srodkow $ciernych

Przy pracy =z siatkag S$cierng trzeba najpierw
wmontowa¢ trzy tarcze $cierne z podkladem ,,Pad”.
Ulozy¢ nowa siatke na podkiadzie ,,Pad”. Wsunaé
zatyczki z tworzywa sztucznego przez siatke w
tulejke tarczy $ciernej (rys. 10). Scierny ,.Pad”
nalezy rdwniez wzmocni¢ zatyczka (rys. 11).

Aby zdjaé zuzyta siatke Scierng nalezy ja uchwycié
obiema dlonmi pod siatka i rdédwnomiernie
wyciagna¢ razem z zatyczkami z tarcz Sciernych
(rys. 12).

Przy obrébee papierem Sciernym trzeba wprowadzié
tarcze $ciene z podkladem gumowym i
pierscieniem samoprzylepnym. Aby wymienié
zuzyty papier $cierny, trzeba go uchwyci¢ w miejscu
bocznego wglgbienia podkiadki gumowej i
wyciggna¢ (rys. 13). Nowy papier $cierny natozyé
bez zestawu na tarcze scierna.

4.4 Praca z frezami tarczowymi
Frez tarczowy jest uzywany do przygotowania i
obrobki $lepych podidég. Tarcze montuje si¢ tak
samo jak tarcze S$cierne do papieru i pozostale
narze¢dzia. Frez tarczowy jest wyposazony w trzy
albo sze$¢ elementow uchwytowych, z ktérych na
kazdym mozna umocowaé jedng albo dwie
przestawne plytki wieloostrzowe ze spieku
weglikowego. Tymi plytkami mozna regulowaé
glebokos¢ pracy. Zaleznie od grubosci podlogi
narz¢dzia $cierne mozna ustawi¢ mniej albo bardziej
agresywnie:

1. RozluZni¢ nakrgtke zabezpieczajagcg SW 13 na
gornej  stronie  frezu  tarczowego  dla
nastawianego uchwytu. W tym celu uzyé
srubokr¢tu TORX.

2. Dla przestawienia $ruby nastawczej takze wziac
srubokrgt TORX. Przestawne plytki muszg byé
wmontowane aby mozna bylo skontrolowaé
ustawienie.

3. Sciagnaé znowu nakretke zabezpieczajaca
Trzymaé przy tym mocno $rubg nastawcza
kluczem TORX.

foso KA : -4 -

Rys. 10 Siatke scierng przytwierdzié¢ do podIO'

(pad) zatyczka z tworzywa sztucznego.

Rys. 11 Scierne »Pad”  réwniez wzmocni¢
zatyczka z tworzywa sztucznego.

T

Rys. 13 Aby zdja¢ zuzyte tarcze $cierne nalezy
uchwyci¢ je we wglebieniach.




4.5 Wymiana torby do pylu

Jednorazowego uzytku torba do pylu musi byé

wymieniona, gdy jest napelniona. Nie nalezy

pracowac z przepelniong torbg do pylu. Powoduje to
wzrost zapylenia powietrza 1 nie sg spelniane
przepisy o obcigzeniu pytem na miejscu pracy.

Prosimy o dopilnowanie, aby worek do pylu byt

uzyty tylko raz. Uzywaé nalezy wylacznie

oryginalnych workéw do pytu firmy LAGLER (nr
zamoéwienia 900.00.105), inne worki nie nadajg sig.

1. Wylaczy¢ maszyne wylacznikiem.

2. Oczysci¢ filtr uktadu ssacego jak opisano w
punkcie 6.1

3. Otworzy¢ pojemnik na torbg do pytu, w ktérym
obie nakladki odkreci¢ w goére 1 odchylié
ruchomg cze$¢ pojemnika na torbe do pytu.

4. Rozluznié klips wielozabkowy przez odkrgcenie
nakretki i zdjaé go.

5. Sciagnaé¢ ostroznie z kréciaka uktadu ssacego
peina torbe do pytu.

6. Sciagna¢ folie ochronna tasmy klejacej przy
naktadce w poblizu otworu torby.

7. Przetozy¢ naktadke torby do pylu przez otwér i
torbg zaklei€ (rys. 17).

8. Przeciagnal otwér nowej torby do pylu przez
kréciak ukladu ssacego. Nadruk na torbie do
pylu musi znajdowa¢ si¢ po  stronie
naktadajacego.

9. Przelozy¢ gwintowang naktadke klipsa wokot
krociaka z torba, przeciagna¢ uchwyt i nakretke
a nastepnie je dokrecic.

10. Zamknaé pojemnik na torbe do pylu i obie
naktadki znowu dokrecié w dot.

Zwracaé uwagg, aby na kazdym elemencie
uchwytowym znajdowata si¢ jedna przestawna
plytka ze spieku weglikowego. W innym razie
element uchwytny ulegnie zniszczeniu. Dbaé
zawsze o symetryczne ulozenie. Sprawdzi¢ przed
rozpoczeciem pracy czy wszystkie $ruby sq
dobrze dokrecone.
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Rys. 14 Frez tarczowy ze $ruba regulujaca
glebokosé pracy - §ruba mocno odkrecona.

Rys. 15 Frez tarczowy ze $rubg regulujaca
glebokos¢ pracy — sruba lekko odkrecona.
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Rys. 16 Frez tarczowy mozna wyposazyé w 3
lub 6 elementow uchwytowych. Kazdy musi
posiada¢ przynajmniej 1 plytke wieloostrzowa
przestawna,

Rys. 17 Sciagna¢ foli¢ ochronng i worek do pytu
dobrze zaklei¢. Worek do pyhu przechowywaé na
wolnym powietrzu.




S. Transport i magazynowanie.

5.1 Rozmontowanie maszyny
Do transportu maszyna powinna by¢ rozlozona na
dwie czesci. Podczas transportu silnik musi staé
pionowo na obudowie.
Wszystkie czg$ci w czasie transportu wozami
dostawczymi muszg by¢ dostatecznie zabezpieczone
przed przesuwaniem. Przy rgcznym transporcie po
ulicach i drogach uzywa¢ dla ochrony narzedzi i ko6t
woézki transportowe ,,Trans Cart” albo elektryczny
system transportu ,,Lift Cart”.

Szlifierka trojtarczowa TRIO bywa rozktadana w

nastgpujacy sposob, przy czym kolejno$é musi byd

bezwzglednie zachowana:

1. Wylaczy¢ maszyne wylacznikiem.

2. Wyciagna¢  kabel-przedtuzacz z  gniazda
wtykowego.

3. Rozluznié nakretke ztaczkowsg kabla
silnikowego przez wykrecenie i wyciagnaé wtyk
silnikowy z kabla przedtuzacza.

4. Rozluzni¢ wtyk kablowy czujnika cisnienia przy
wlaczniku  przez  wykrecenie  pierscienia
gwintowanego, po czym wyciagnaé wtyk
kablowy.

5. Zdja¢ wiacznik przy podwoziu i zawiesi¢ na
uchwytach przy skrzyni przetacznikowe;j (rys. 18
119).

6. Wyciagnaé przewod gietki cisnieniowy z
kréciakéw  rurowych ukladu ssacego albo
kadtuba.

7. Rozluzni¢ oba boczne uchwyty krzyzowe przy
kadtubie (rys. 20).

8. Odjechaé poziomo podwoziem do tyhu.

5.2 Montaz po transporcie

Dla zlozenia TRIO po transporcie nalezy wykonaé

nastgpujace czynnosci:

1. Podjecha¢ podwoziem od tylu do obu
poziomych srub kadtuba.

2. Dokreci¢ mocno obydwa uchwyty krzyzowe.
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Rys.. 18 Kiedy wtyk kabla czujnikowego jest
wyciagnigty mozna zdjaé wiacznik.

2R N

Rys. 19 ... i zawiesi¢ na uchwytach przy skrzyni
przetacznikowej.

Rys. 20 Po rozluZnieniu uchwytéw
mozna odjechaé podwoziem do tyhu.

krzyzowych,
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3. Zdja¢ wilacznik z zamocowania przy skrzyni
przetacznikowej 1 zawiesié na uchwycie
podwozia.

4. Wsuna¢ wtyk kablowy czujnika ci$nieniowego
do wilacznika 1 zaryglowaé go przez dokrgcenie
pierscieniem gwintowanym.

Kiedy wtyk kablowy nie jest wsuniety maszyna nie

uruchomi sie.

5. Zatozy¢ znowu przewdd gietki cisnieniowy na

krociaki rurowe.

5.3 Magazynowanie

Jezeli maszyna ma by¢é dluzszy  czas
przechowywana, nalezy zadba¢ aby pomieszczenie
bylo suche i wolne od mrozu o niewielkich
wahaniach temperatury.

Maszyne przechowywaé zawsze bez torby do pylu
lub z nowa torba. Nie przechowywaé maszyny z
napelniong torbg — grozi pozarem!

6. Prace konserwacyjne

Prace konserwacyjne przy wyposazeniu
elektrycznym silnika 1 czujnika cisnieniowego
mozna przeprowadzaé tylko przy wylaczonej
maszynie 1 wyciagnigtych wtykach sieciowych.
Prace konserwacyjne przy wiaczone] maszynie
stwarzajg zagrozenie zycia.

Od czasu do czasu nalezy, najp6zniej jednak, kiedy
zostang stwierdzone uszkodzenia albo zareaguje
czujnik cis$nieniowy, muszg byé przeprowadzane
rézne prace konserwacyjne. Nalezy uzywaé zawsze
oryginalnych cze$ci wymiennych firmy LAGLER.
Pracowa¢ w czystych 1 oswietlonych miejscach
wedhug tej instrukcji.

6.1 Czyszczenie filtrow

W zasadzie po kazdej wymianie torby do pytu filtr
maszyny powinien by¢ oczyszczony, najpdzZniej
jednak po zaswieceniu si¢ czerwonej diody w
czujniku ci$nieniowym, przy czym rozpoczete
pasmo moze by¢ jeszcze przeszlifowane.

Kiedy filtr mimo zaswieconej lampy przez diuzszy
czas nie bedzie oczyszczany, odsysanie bedzie coraz
stabsze 1 zawartos¢ pylu w powietrzu podniesie sie
co stwarza zagrozenie zdrowia dla obslugujacego
maszyng¢. Procz tego czyszczenie wkladek do filtru i
uktadu ssacego okazuje si¢ zadaniem kosztownym i
czasochtonnym.
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Nigdy nie przedmuchiwaé sprg¢zonym powietrzem
pojemnika na torbg do pytu i kréciakéw rurowych
gigtkiego przewodu ci$nieniowego przy ukladzie
ssagcym. W przeciwnym razie bardzo wrazliwy
czujnik ci$nienia moze by¢ uszkodzony.
Czyszczenie filtréw musi odbywac si¢ nastepujaco:
1. Wylaczy¢ maszyne.

2. Wyciagna¢ powoli w goér¢ wmontowany w
jednostke filtracyjng do nakretki skrzydetkowe;j
pret  wibracyjny, krecac przy tym nakretka
skrzydetkows (rys. 21).

3. Przesungé pret wibracyjny powoli ponownie w
dot, krecac przy tym nakretka skrzydetkowa.
Widoczne bedzie jak pyt wpada do torby.

4. Powtarza¢ ten proces kilkakrotnie do czasu, az
py! przestanie wpada¢ do torby na pyt.

5. Zwraca¢ uwagg aby pret wibracyjny byt
wsunigty az do oporu w jednostke filtracyjng, w
przeciwnym razie filtr bedzie niepotrzebnie
obcigzony duzg iloscig pytu i bedzie musiat by¢
czgseiej czyszezony.

6. Maszyn¢ mozna znowu wigczy¢.

Jezeli czyszczenie filtréw pretem wibracyjnym nie
daje wynikow, albo przerwy be¢da coraz krétsze, filtr
jest zapchany 1 do czyszczenia musi byé
wymontowany.

6.2 Wmontowanie i wymontowanie wkladow

filtrowych.

Wymontowanie 1 wmontowanie wkladow filtrowych

moze by¢ konieczne jezeli przyczepnych osadéow na

filtrze nie mozna usunaé normalnym czyszczeniem,
albo jezeli filtr jest uszkodzony.

Poniewaz przy rozmontowaniu uktadu ssacego moga

si¢ zwolni¢ osady pylu drzewnego, do wszystkich

prac przy systemie odpylania trzeba zalozy¢
wlagciwg maske ochronna, np. maska ochronna
przeciwpytowa — LAGLER P3.

1. Wylaczy¢ maszyng 1 wyciagnaé wtyk sieciowy
kabla — przedluzacza z gniazda wtykowego.
Rozluzni¢ 2z6ha nakrgtke ztaczkowsa kabla
silnikowego 1 wyciagnaé wtyk silnika z kabla —
przedtuzacza.

2. Wyciagnaé przewdd gietki cisnieniowy z uktadu

ssacego. Zdjaé wiacznik z uchwytu przy rurze

prowadzacej i zawiesi¢ go na uchwytach przy
skrzyni przetacznikowe;.

Przeciagnaé ok. 22 mm grubosci listwe miedzy

zamknig¢tym pojemnikiem torby do pylu i ramg

|98
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Rys. 21 Prgt wibracyjny przy nakretce

skrzydetkowej ruchem obrotowym przesuwaé
tam i z powrotem.

5 R

Rys. 22 Podtozy¢ listwe pod pojemnik torby do
pytu ...




podwozia, aby pojemnik torby do pytu nie spadt
w doét przy pozniejszym rozmontowaniu
wierzchniego nakrycia obudowy filtru (rys. 22).

4. Rozluzni¢ wszystkie cztery nakretki kolpakowe
na pokrywie i1 podnie$¢ wierzchnie nakrycie
obudowy filtra. Nie przechyla¢ (rys. 23).

5. Wydoby¢ wkiadki filtra z jego obudowy.
Oczyscié filtr albo uzyé do zmontowania nowe
wkladki filtra. Uzywaé wylacznie oryginalne
wkladki filtra LAGLER, nr zamowienia
900.16.18.105.

Zmontowanie nastgpuje w odwrotnej kolejnosci:

1. Przed nalozeniem nowego filtra dokladnie
zbada¢ czy krawedz uszczelnienia gumowego
jest starannie wlozona w rowek pierscieniowy
elementu filtrowego (rys. 24).

2. Filtr nasunaé z goéry na cztery $ruby. Zwrdcié
uwage na to aby filtr nie byl uszkodzony. W
przeciwnym razie system nie bedzie pracowal
prawidlowo. : »

3. Teraz natozy¢ pOkr_yWQ : Prze'cm(gaé W pokrywie Rys. 23 ... nastgpnie rozluzni¢ wszystkie cztery
plaszez z blachy dziurkowanej tak, aby przylegat nakretki kotpakowe w pokrywie uktadu ssacego.
na stronie wewngtrznej obiegajacym
zawinigciem brzegu blachy.

4. Nalozy¢ podktadki na gwinty $rub wystajacych z
pokrywy 1 dokreci¢ nakretki kolpakowe.
Naktadac je luzno, nie dokrgcaé¢ mocno.

5. Otworzy¢ ewentualnie klape pojemnika na torbg
do pylu 1 wprowadzi¢ czwarta sSrubg przy
przecigganiu w pokrywe.

6. Nalozy¢ czwartq podkladke 1 nakretke
kotpakowa w gwint pokrywy czwartej $ruby.

7. Wsungé pret wibracyjny zupelnie na dét aby
system scentrowaé. W przeciwnym razie pret
wibracyjny  bedzie pdzniej trudny do
uruchomienia.

8. Zbada¢ jeszcze raz ulozenie czeséci wobec siebie
oraz rozpoczal dokrgcanie nakretek
kotpakowych. Dokrgcaé na krzyz mocno i
dokladnie. Pracowaé z wyczuciem, aby pokrywa
si¢ nie wygiela.

9. Zdja¢ wiacznik z uchwytéw przy skrzyni
przetacznikowej i  zawiesi¢ przy rurze
prowadzacej. Wsunaé wtyk czujnika ci$nienia w
wylacznik zaryglowaé nakretka zlaczkowa.
Zatozy¢ przewdd gigtki cisnieniowy.

Maszyna jest gotowa do uzycia.

Rys. 24 Zbada¢ czy uszczelnienie jest starannie
wiozone do filtru, =zanim filtr zostanie.
wstawiony.

14




6.3 Wymiana pasa z¢batego

Pas zgbaty sluzy do przenoszenia sily z kola
napgdowego na trzy zamocowane narzedzia $cierne i
musi by¢ od czasu do czasu czyszczony jak rOwniez
przy uszkodzeniu wymieniony. Do demontazu pasa
z¢batego postgpowad nalezy jak nastgpuje:

1.
2.

Wylaczy¢ maszyneg.

Przy jakichkolwiek pracach z narzedziami, dla
bezpieczenstwa przed nieumy$lnym rozruchem
maszyny, wtyk sieciowy nalezy wyciagna¢.
Zluzowa¢ dzwigni¢ zaciskowa, przelozyé
strzemiaczko do przodu i przyciagnaé znowu
dzwigni¢ zaciskowa.

Przechyli¢ maszyng od strony strzemiaczka
ostroznie do tyhu, az maszyna bedzie bezpiecznie
lezala na rurze prowadzacej 1 obu gumach
ochronnych.

Zdja¢ tarcz¢ S$cierng albo szczotki. Aby to
wykonaé¢ nalezy uchwyci¢ narzedzie od tyhu i
wyciagna€ je z tozyska gumowego (rys. 25).
Zwolni¢ osiem $rub mocujacych pokrywe
blaszana, nast¢pnie jg zdjac (rys. 26). Przy tej
okazji sprawdzi¢ czy nie nalezy wymieni¢ filc
uszczelniajgcy na wewnetrznej stronie pokrywy
blaszanej (patrz rozdziatl 6.5).

Zwolni¢  nakretki  zabezpieczajace  przy
napr¢zaczu pasa zebatego (SW 17).

Odkrecié obie nakretki az do $Scianki obudowy,
aby odprezy¢ sprezyne (rys. 27).
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Rys. 25 Uchwycié narzedzie palcami od tytu i
wyciagnaé je z tozyska gumowego.

blaszang,

Rys. 27 Odkrecié nakretke mocujaca i ...




Przy zdejmowaniu nie uzywa¢ srubokretéw, ani
innych narzedzi do podwazania; maszyna lub
narz¢dzia moga ulec uszkodzeniu.

9.

Odsungé¢ naprg¢zacz kota zebatego. Kolo zgbate
moze by¢ zdjete (rys. 28)

10. Odkurzaczem odessaé pyt i brud.

Po oczyszczeniu albo wymianie pasa zebatego
nalezy zamontowa¢ go w nastepujacy sposob:

1.

2.

4.

Przesuna¢ naprgzacz pasa zgbatego az do Scianki
obudowy.

Natozy¢ pas zgbaty, musi on by¢ wlozony
uzebieniem na zabnik kola napedzajacego, a
grzbietem na tarcze napedzajace  tarcze
narzgdziowe. Zwrdci¢é uwage na to aby pas
zgbaty byl nalozony poprawnie, w przeciwnym
razie maszyna moze ulec uszkodzeniu. Obieg
pasa ze¢batego musi by¢ ulozony od lewej strony
wokolo kola nape¢dzajacego, kiedy naprgzacz
pasa zg¢batego znajduje sie na dole (rys. 29 1 30).
Sprezyny napreza¢ nakrgtkami, przy czym
sprezyny muszg by¢ naprezone na nastgpujace
dhugos¢:

Napre¢zona dlugo$é sprezyny: 50 mm

Natozy¢ znowu pokrywe blaszang i umocowaé
J3 oSmioma Srubami.

Odchyli¢ maszyn¢ znowu do przodu i ustawié
strzemigczko tak aby pasowato do wzrostu
obstugujacego.
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Rys. 29 Obieg pasa zgbatego musi by¢ utozony
od lewej strony wokolo kola napedzajacego,
kiedy naprezacz pasa zgbatego znajduje sie na
dole.

Rys. 30 Przy odsunigtym naprezaczu natozy¢ pas
ze¢baty strona uzebiong na kolo zebate.




6.4 Wymiana pasa klinowego.
Przy ujawnieniu zuzycia pasa klinowego musi by¢
on wymieniony. Przy wymianie postepuje si¢ w

nastgpujacy sposob:
1. Wylaczy¢ maszyne.
2. Przy jakichkolwiek pracach z narzedziami, dla

10.

11.

bezpieczenstwa przed nieumyslnym rozruchem
maszyny, wtyk sieciowy nalezy wyciagnac.
Zdjaé pas zgbaty jak przedstawiono w odcinku
6.3.

Odchyli¢ maszyng¢ znowu do przodu, przy czym
narz¢dzia musza by¢ wstawione, aby jednostka
szlifujaca poprawnie stala.

Po zdjgciu gietkiego przewodu ci$nieniowego z
rurowych krociakow uktadu ssacego rozluznié i
wyciagngé wtyk kablowy czujnika cisnienia.
Wiacznik koto podwozia zdjaé i zawiesi¢ na
uchwytach przy skrzyni przetacznikowej.

Teraz rozluzni¢ oba boczne uchwyty krzyzowe
przy obudowie i przesunal podwozie poziomo
do tytu (rys. 31)

Wykrgci¢  z  kolnierza lozyska  wkladek
wentylatora $rub¢ umacniajacq ostone pasa
klinowego.

Wyciagnaé ostone pasa klinowego z rowka w
kotnierzu tozyska silnika i odtozy¢ ja na bok
(rys. 32).

Rozprezyé pas klinowy ostroznym
przesuwaniem naprgzaczy pasa klinowego
wygigtym kluczem oczkowym. Pas klinowy
moze by¢ teraz zluzowany na kole pasowym
wentylatora 1 napr¢zaczu pasa (rys. 33).
Zluzowaé cztery sSruby mocujace silnik w
obudowie maszyny 1 pionowo zdja¢ silnik. Pas
klinowy moze by¢ usunigty.
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Rys. 31 Po demontarzu pasa zg¢batego
wymontowaé podwozie.
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Rys. 32 $rube mocujaca ostong pasa klinowego
zluzowaé i zdja¢ ostong pasa klinowego.

it 37 2

Rys. 33 Dla wylaczenia naprgzaczy pasa
klinowego klucz oczkowy osadzi¢ pod krazkiem
naprezajacym.




Zalozenie nowego pasa klinowego przeprowadza sig
wedlug ponizszej instrukcji:

1.

2.

(O8]

Natozyé nowy pas klinowy na kolo pasowe
silnika (rys. 34).

Osadzi¢ silnik z pasem prostopadle na obudowe.
Zwrécié uwage aby pas pozostal na kole
pasowym silnika i nie zaklinowal si¢ mig¢dzy
obudowa, a tarcza tozyskowa. Pas musi by¢
przeprowadzony przez oba wglebienia w
obudowie (rys. 35).

Zesrubowa¢ silnik czterema $rubami.

Docisna¢ naprezacz pasa klinowego wygigtym
kluczem oczkowym do spr¢zyn i zalozy¢ pas na
kolo pasowe wentylatora 1 naprgzacza pasa.
Kiedy pas klinowy bedzie zalozony mozna
zwolnié docisk na naprezacz pasa (rys. 36).
Wprowadzi¢ ostong pasa klinowego w rowek
kolnierza lozyska silnika i przesuna¢ ja w
kierunku silnika.

Nasadzi¢ $rube mocujaca
klinowego i znowu ja dokrecic.
Podjecha¢ podwoziem i dosrubowaé znowu oba
uchwyty do obudowy.

Przechyli¢ maszyng do tylu i zamontowac¢ pas
zebaty jak opisano w odcinku 6.3. Narzg¢dzia
musza by¢ przedtem zdjete (rys. 37).

ostong pasa

pas natozy¢.
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Rys. 36 Naprqiacz pasa klinowego odepchnag,

Rys. 34 Nalozy¢ nowy pas klinowy na koto
pasowe, silnik zatozy¢, przy czym ...

Przed nalozeniem silnika upewni¢ si¢ czy pas
zebaty nie wypadi z prowadnicy. Pas z¢baty nie
moze byé wstawiony kiedy silnik jest
montowany.

Rys. 35 ...pas klinowy musi y przeprowadzony
przez dwa wglgbienia w kadtubie. ‘

Rys. 37 Wymontowac pas zg¢baty.




6.5 Wymiana filcu wuszczelniajgcego pokrycie

zamocowania Sciernic.

Jezeli filc uszczelniajacy blaszana pokrywe

zamocowania Sciernic wykazuje zuzycie,

szczegdlnie wokolo zamocowania tarcz s$ciernych

(co pozwala si¢ stwierdzi¢ wizualnie przy wymianie

Sciernic), nalezy filc bezwzglednie wymienié, aby

pyt nie moégt wnikaé w strefe pasow.

Nalezy dziata¢ w sposdb nastepujacy:

1. Wylaczy¢ maszyng. Zluzowaé polgczenie
srubowe w kablu przedtuzaczu 1 wyciagnal
kabel silnika ze ztacz kablowych.

2. Zluzowaé dzwignie zaciskowa strzemigczka,
przetozy¢ strzemiaczko do przodu 1 $ciggnaé
znowu dzwignie zaciskowa.

3. Przechyli¢ maszyng strzemigczkiem ostroznie do
tylu, az bedzie lezala pewnie na rurze
prowadzacej 1 obu gumach ochronnych.

4. Zdjaé narzedzia $cierne (patrz rozdzial 4.2).

5. Zluzowa¢ osiem $rub pokrywy blaszanej 1 zdjaé
J&.

6. Sciagnaé zuzyte uszczelnienie z wewnetrznej
strony pokrywy blaszanej, usunal wszystkie
resztki po warstwie kleju.

7. Sciagnaé foli¢ ostaniajaca warstwe kleju mniej
wigcej na szeroko$¢ dioni i natozyé Scisle
uszczelnienie. Dla  wyregulowania  uzyé
namiaréw i otworéw dla $rub umacniajacych
pokrywe blaszang (rys. 38).

8. Dociskaé uszczelnienie w  wyznaczonym
obrgbie, $ciggnaé reszte folii ochronnej i
starannie natozy¢ uszczelnienie. Uwazaé na
utozenie w jednej linii otworéw w uszczelnieniu
z otworami dla $rub umacniajgcych pokrywe
blaszang.

9. Docisna¢ starannie uszczelnienie, szczegélnie w
obrebie duzych wyci¢é dla zamocowania tarcz
$ciernych (rys. 39).

10. Natozy¢ pokrywe blaszang. Uszczelnienie musi
starannie 1 poprawnie przylegaé wokoto
zamocowania tarcz $ciernych. Najpierw wstawié
dwie $ruby, dajace si¢ latwo umiesci¢, zanim
zostang wkrgcone pozostate.

11. Dokreci¢ poprawnie i mocno wszystkie osiem
$rub.

12. Zalozy¢ ponownie tarcze S$cierne. Maszyng
przygotowaé, ustawié strzemiaczko i postaraé si¢
o polaczenie elektryczne.

Maszyna jest gotowa do pracy.
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Rys. 38 Naklada¢ nowe uszczelnienie najpierw
na jednej stronie. .

Rys. 39 Docisng¢ starannie uszczelnienie,
szczegblnie w obrgbie zamocowania tarcz
$ciernych.




6.6 Prawidlowe prace kontrolne i konserwacyjne
zgodnie z przepisami o bezpieczenstwie pracy i
przepisami (VED) Zwigzku Elektrotechnikéw
Niemieckich.

Elektryczne pomoce warsztatowe 1 czgsci maszyn,
przynajmniej raz w roku kontrolowaé¢ przez
fachowych elektrykéw z uwagi na bezpieczenstwo
elektryczne oraz mechaniczne 1 ewentualnie
doprowadzi¢ je do stanu uzywalnos$ci, a nast¢gpnie
bezpieczenstwo uzywalnosci potwierdzi¢ znakiem
kontroli na silniku.

Niezbg¢dne elementy do odsysania pylu muszg byé
przynajmniej raz w roku przebadane przez fachowca
i ewentualnie doprowadzone do stanu uzywalnosci.
Funkcjonalno$¢ tych elementéw nalezy takze
potwierdzié.

Zwracaé uwage na to, aby do prac przy konserwacji
uzywa¢ wyltacznie oryginalnych czg$ci wymiennych
firmy LAGLER. Serwis przeprowadzaé przez
autoryzowany warsztat LAGLER albo przez
LAGLER.

Paszport obshugi podany z tylu okfadki tej instrukcji
dokumentuje, kiedy 1 gdzie Wasza maszyna bedzie
poddana konserwacji.

7. Wyszukiwanie bledow

Ten odcinek podaje mozliwo$¢ usuwania
ewentualnych zaklécen. Jezeli podane tu srodki
zaradcze nie dadza wynikéw, trzeba si¢ z pelnym
zaufaniem zwr6cié¢ do sprzedawcy.

Maszyny nie moina uruchomié.

- Przebada¢ i1 wytworzy¢ =zasilanie, przebadaé
zabezpieczenie.

- Wtyk czujnika ci$nienia nie jest wsunigty.

- Przebada¢ fachowo wyposazenie elektryczne
(kondensatory;, bezpieczniki topikowe maszyny,
samoczynny przetrzymywacz i wiacznik).

Maszyna usituje ruszyé, ale rozruch wstrzymuje sie.

- Maszyn¢ w czasie rozruchu odciazy¢.

- Przy niskich temperaturach: maszyn¢ podgrzaé
w cieplym pomieszczeniu o temperaturze
pokojowe;.

- Przy napigciu dolnym: przebadaé jakos$¢ i
dlugos¢ przewodzenia, nalezy unika¢ matlych
przekrojow kabli i1 zbyt dlugich przewodow
doprowadzajacych wzglednie uzy¢
transformatora — nr zamowienia 708.00.000-
230V.

20

Rys. 40 Znak kontroli na silniku
nastgpny termin kontroli.

wskazuje




- Sprawdzi¢ napr¢zenie pasoéw  zebatego i
klinowego, ewentualnie skorygowac.

- Zbada¢ lekkos¢ biegu elementéw napgdowych.

Maszyna mocno wibruje i pracuje glosno.

- Przy niskich temperaturach : maszyne podgrzaé
w cieplym pomieszczeniu o temperaturze
pokojowej.

- Zbada¢ poprawnos$é umieszczenia narzedzi.

- Zbada¢ stan paséw zgbatego 1 klinowego,
ewentualnie wymienié.

- Skontrolowa¢ maszyng¢, czy nie jest zapchana i
nie ma osadow, ewentualnie oczyscic.

- Zbada¢ polozenie uchwytéow krzyzowych,
ewentualnie dokrecié.

Maszyna ma dobry rozruch ale wydziela pyl.

Dioda $wiecaca przy czujniku cisnienia §wieci sig.

- Oczyscié filtr.

- Sprawdzi¢ jednorazowa torbg¢ do pylu, gdy jest
pelna — wymienié.

Dioda $wiecgca przy czujniku cisnienia $wieci

nadal.

- Zbadaé system odsysania, czy nie jest zapchany-
oczyscic.

- Odda¢ do zbadania elementy filtru, ewentualnie
wymienié.

- 0Odda¢ do zbadania czujnik ci$nienia (uzywac
miekkiego  pedzelka, nigdy  sprz¢zonego
powietrza).

- Zbadac filc uszczelniajacy w pokrywie blaszanej
zamocowania $ciernic, ewentualnie wymienic.
Dioda $wiecaca przy czujniku cisnienia nie §wieci

sig.

- Filtr oczy$ci¢, oddaé do =zbadania czujnik
ci$nienia.

- Sprawdzi¢ jednorazows torb¢ do pylu, gdy jest
pelna - wymienié.

- Gdy jednorazowa torba na pyl jest uszkodzona
nalezy ja wymienié.

- Zle zamontowana torbe na py! nalezy poprawic.

- Flauszowg tasme¢ uszczelniajaca poprawnie
zamontowac albo wymienic.

- Przewdd gietki ci$nieniowy zle zamontowany -
skorygowaé, w razie uszkodzenia — wymienié.

- Nieszczelny ukiad ssacy, skontrolowaé¢ montaz,
ewentualnie zbada¢ uszkodzenia i doprowadzi¢
do stanu uzywalnosci.

- Uszkodzone wkiadki filtrowe odda¢ do
wymiany.

- Skontrolowaé system odsysania, czy nie jest
zapchany albo wadliwy.
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8. Ogolne wskazowki o bezpieczenstwie

Uwaga! Przy uzywaniu maszyn z wyposazeniem
elektrycznym dla ochrony przed porazeniem

elektrycznym, zagrozeniami urazowymi i
pozarowymi nalezy Zawsze przestrzegaé
nastgpujacych zasadniczych srodkow

bezpieczenstwa. Przed uzyciem maszyny zapoznad

si¢ z uwagami o bezpieczenstwie pracy.

- Utrzymywaé miejsce pracy w porzadku.

Nieporzadek w miejscu pracy grozi wypadkiem.

- Mieé na uwadze wplywy otoczenia.

Nie pozostawiaé narzedzi elektrycznych na deszczu.

Nie nalezy wuzywac narzedzi -elektrycznych w

otoczeniu wilgotnym i mokrym. Powinno si¢ takze

zadba¢ o dobre oswietlenie. Nie mozna uzywaé

narzedzi elektrycznych w poblizu cieczy palnych i

gazow.

- Chronié przed porazeniem elektrycznym.

Unika¢ zetknigcia ciala z czgéciami uziemionymi

np. z rurami, grzejnikami, chlodziarkami. Uzywaé

wtykéw ochronnych — DI, Nr zamoéwienia

707.00.000.

- Trzyma¢ dzieci z dala od maszyn.

Nie powinno si¢ pozwala¢ osobom postronnym na

dotykanie narzgdzi albo kabli.

- Przechowywaé swoje narzedzia elektryczne w
bezpiecznym miejscu.

Narzedzia nie uzywane przechowywaé w miejscach

suchych, zamknigtych.

- Nie przeciagza¢ praca narzg¢dzi elektrycznych.

Powinny by¢ one uzywane jedynie w podanych

zakresach mocy.

- Uzywa¢ wlasciwych narzedzi elektrycznych.

Przy duzych obciazeniach nie uzywaé narzg¢dzi albo

przystawek o stabej mocy. Nie uzywaé narzgdzi w

celach dla ktérych nie byly przewidziane.

- Nosi¢ wlasciwag odziez robocza.

Nie nosi¢ zbyt obszernych ubran oraz bizuterii, gdyz

mogg one by¢ wciagnigte przez ruchome czgsci

maszyny.

- Uzywacd urzadzen ochronnych.

Przy pracach wytwarzajacych pyl uzywaé masek

ochronnych klasy filtrowej P3.

- Nie uzywa¢ kabli niezgodnie z ich

przeznaczeniem.

Nie nosi¢ narzedzi roboczych przy kablu i nie

uzywa¢ ich przy wycigganiu wtyku gniazda

wtykowego. Ochrania¢ kable przed przegrzaniem i

ostrymi krawedziami.
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- Unikaé¢ nienaturalnej pozycji ciala, dbaé¢ o
bezpieczng postawg 1 utrzymywaé zawsze
réwnowage.

- Dokladnie konserwowaé narzedzia.

Utrzymywaé narzgdzia w czystosci, aby lepiej i
bezpieczniej pracowaé. Przestrzegaé przepisow o
konserwacji i1 wymianie narz¢gdzi. Kontrolowaé
regularnie kable, a w razie uszkodzen doprowadzaé
do ich wymiany poprzez fachowg obsltuge.
Kontrolowaé i regularnie wymieniaé¢ przedtuzacze
kabli jezeli sa uszkodzone. Utrzymywaé uchwyty w
stanie suchym, wolnym od oliwy i tluszczu.

- Wyciaga¢ wtyki sieciowe podczas przerw w
pracy i przed wymiang narzedzi.

- Przed wlaczeniem narzedzi upewni sie, ze
klucze 1 mechanizmy nastawcze sg usunigte.

- Unika¢ nieumyslnego rozruchu.

Nie nosi¢ narzedzi z palcami na wlgczniku, gdy
narzgdzie jest wlaczone do sieci.

- Zawsze by¢ uwaznym.

Obserwowaé swojg pracg. Nie uzywaé narzedzi
podczas utraty koncentracji.

- Kontrolowaé sprzet z uwagi na uszkodzenia.
Uwaga!

Dla bezpieczenstwa uzywac tylko osprzgtu i czesci
zamiennych podanych w instrukcji obstugi lub w
katalogu producenta.

Stosowanie  innych narzedzi moze  grozié
niebezpieczenstwem.

Serwis maszyn firmy Ligler GmbH znajduje

sie u wylacznego przedstawiciela firmy w Polsce
PROFI-PARKIET Sp. z o.o0.

00-877 Warszawa ul. Swojska 17
tel.  0/prefix/22/670-41-70
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Lp. | Nr zaméwienia Nazwa Ilo§¢é | Lp.
900.70.00.100 {Podwozie — komplet 1

1 | 900.70.05.100 |Rama —komplet 1 1
2 | 900.70.25.100 |Filc ochronny 1 2
3 | 900.70.80.105 | Guma ochronna 2 3
4 | 900.70.35.100 |Kélko z zamocowaniem 2 4
5 | 900.70.30.100 |Lozysko zamocowania kola 1 5
6 | 900.70.33.105 | Obudowa zamocowania 1 6
7 | 900.70.32.105 |Kotko jezdne 1 7
8 | 0125.1008.000 |Nakladka 17 8
9 | 7380.1008.055 | Sruba z tbem soczewkowym 1 9
10 | 0980.1008.000 |Nakretka stalowa 1 10
11 | 0127.1012.000 |Pierécien sprezysty 1 11
12 | 0912.1012.035 |Sruba z tbem walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym 1 12
14 | 0912.1008.018 |Sruba z Ibem walcowym o gniezdzie szeéciokatnym | 11 | 14
15 | 900.70.70.105 |Strzemiaczko — komplet 1 15
16 | 0471.0035.000 |Pierscien osadczy sprezynujacy 2 16
17 | 000.20.40.081 [Dzwignia zaciskowa 1 17
18 | 900.70.52.105 |Podktadka gumowa 1 18
19 | 7985.1005.010 |Sruba z tbem soczewkowym 1 |19
20 | 900.00.16.100 |Uktad ssacy z pojemnikiem 1 20
21 | 0934.1008.000 |{Nakretka szesciokatna 3 21
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Lp. Nr zamoéwienia Nazwa Ilos¢ Lp.
900.00.16.100 Uklad ssacy z pojemnikiem 1

1 900.16.10.100 Cz¢s¢ gérna uktadu ssacego 1 1
2 900.16.21.100 Suwak — komplet 1 2
3 900.16.23.100 Szczotka uszczelniajgca 1 3
4 900.16.45.105 Szczotka filtrowa 2 4
5 900.16.18.105 Filtr 1 5
6 900.16.19.100 Ostona ochronna 1 6
7 900.16.17.100 Spéd z uszczelnieniem 1 7
9 900.16.25.105 Plaska uszczelka 1 9
10 900.16.22.100 Pierscien zaciskowy 1 10
11 900.03.30.105 Lozysko gumowe z otworem 1 11
12 900.16.27.105 Pr¢t gwintowany krotki 1 12
13 900.16.26.105 Pret gwintowany dlugi 3 13
14 0125.1006.000 | Nakladka 17 14
15 1587.1006.000 | Nakretka kolpakowa 4 15
16 0980.1006.000 | Nakretka stalowa 4 16
17 0934.1006.000 | Nakretka szesSciokatna 3 17
18 0934.1008.000 | Nakretka szesciokatna 1 18
19 000.20.45.083 Nakretka mocujaca dwuramienna 1 19
21 900.17.00.100 Pojemnik na torbe do pylu — komplet 1 21
23 900.15.00.100 Czujnik cisnienia — komplet 1 23
24 900.15.40.100 Naktadka uszczelniajaca 1 24
25 7981.1042.013 | Wkret do blach 4 25
30 900.14.00.105 Przewdd gietki ci$nieniowy 1 30
31 900.00.80.105 Torba na pyt (25 szt. w kartonie) 1 31
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Lp.| Nrzaméwienia Nazwa Ilo§¢ Lp.
1 900.01.10.100 | Obudowa 1 1
2 900.01.42.100 |Tasma z rzepem 1 2
3 900.01.50.100 | Tasma uszczelniajaca z flauszu 1 3

900.01.50.105 | Taséma uszczelniajaca z flauszu (rolka 50m) 1
4 900.01.60.100  |Katownik 2 4
5 0127.1012.000 |Pierscien sprezysty 2 5
6 0912.1012.030 |Sruba z Ibem walcowym o gniezdzie 2 6
sze$ciokatnym
7 1481.0008.020 |Kotek sprezysty (rozprgzny) 4 7
8 7991.1008.025 | Wkret z tbem stozkowym plaskim 2 8
9 000.20.20.121 | Uchwyt krzyzowy 2 9
10 | 000.20.10.121  [{Uchwyt kablgkowy 1 10
11 | 0912.1006.025 |Sruba z lbem walcowym o gniezdzie 6 11
sze$ciokatnym
12 900.58.00.100 |Naprezacz pasa-komplet 1 12
13 900.58.30.105 | Prowadnik 1 13
14 | 900.58.10.100 |Krazek naprezajacy pas —komplet 1 14
17 | 6797.1010.000 |[Podkladka z¢bata 1 17
18 | 0439.1010.000 |Nakretka szesciokatna 1 18
19 000.31.20.091 | Spr¢zyna naciskowa 1 19
20 | 900.01.20.200 |Blaszki prowadnika 2 20
21 7985.1006.012 | Sruba z tbem soczewkowym 10 21
22 900.10.00.100 | Wktadka wentylatora 1 22
23 900.10.20.100 | Koierz lozyska 1 23
24 | 0472.0032.000 |PierScien osadczy sprezynujacy 2 24
25 3201.0012.202 {t.ozysko kulkowe skosne 1 25
26 | 900.10.05.100 | Os wentylatora 1 26
27 | 0988.0012.010 [Nakladka pasowana 1 27
28 | 6885.0404.010 | Wpust pasowany 1 28
29 | 900.10.10.200 |Lopatki wentylatora 1 29
30 | 7349.1006.000 |Nakladka 1 30
31 6797.1006.000 |Podkladka zebata 1 31
33 000.71.51.086 | Pas klinowy 1 33
34 900.50.10.100 | Ostona pasa 1 34
40 | 900.80.00.100 |Cigzar dodatkowy-komplet 1 40
41 900.80.21.105 | Filc ochronny 3 41
42| 0912.0012.050 |Sruba z tbem walcowym o gniezdzie 2 42
L sze$ciokatnym
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Lp. Nr zamowienia Nazwa Ilosé Lp.
900.07.00.100 Kotpak $ciernicy — komplet 1
1 900.07.10.200 Kolpak $ciernicy 1 1
2 900.07.20.100 Zamocowanie 1 2
3 3212.0060.202 Y.ozysko kulkowe skosne 1 3
4 0471.0060.000 Pierscien osadczy sprezynujacy 1 4
5 7991.1008.025 Wkret z Ibem stozkowym plaskim 4 5
6 900.07.62.100 Cigzar, lewy ' 1 6
7 6797.1008.000 Podkladka zebata 2 7
8 0439.1008.000 Nakretka szesciokatna 2 8
9 900.07.64.100 Ciezar prawy 1 9
10 6797.1010.000 Podktadka zebata 1 10
11 0933.1010.065 | Sruba szesciokatna 1 11
12 000.10.10.061 Nakladka spr¢zynujaca 3 12
13 0912.1006.016 | Sruba z tbem walcowym o gniezdzie 3 13
szesciokatnym
14 900.67.00.200 Naprezacz pasa zebatego — komplet 1 14
15 000.31.26.061 Sprezyna naciskowa 1 15
16 900.07.42.105 Bolce odlegtosciowe 2 16
17 900.01.20.200 Blaszki prowadnika 2 17
18 7985.1006.012 Sruba z tbem soczewkowym 12 18
19 7349.1010.000 Naktadka 1 19
20 0934.1010.000 Nakretka szesciokatna 1 20
21 0439.1010.000 Nakretka szesciokatna 1 . 21
22 900.03.00.100 Kolo pasowe-komplet 3 22
23 900.03.20.100 Kolo pasowe 3 23
24 900.03.30.105 } ozysko gumowe z otworem 9 24
25 900.03.35.105 Lozysko gumowe bez otworu 3 25
26 900.03.10.100 0§ z tozyskiem 3 26
27 0472.0047.000 Pier$cien osadczy sprezynujacy 3 27
28 000.10.10.081 Nakladka spr¢zynujaca 6 28
29 0127.1008.000 Pierécien sprezysty 3 29
30 0912.1008.020 Sruba z tbem walcowym o gniezdzie 3 30
szeSciokgtnym
31 000.75.28.150 Pas zebaty 1 31
32 900.07.32.100 Pokrywa blaszana z filcem 1 32
33 900.07.31.105 Filc uszczelniajacy 1 33
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Lp. | Nr zaméwienia Nazwa Ilosé Lp.
900.65.00.100 | Silnik nowy 230V / 50Hz 1
900.65.00.109 | Silnik regenerowany 230V / 50Hz 1
901.65.00.100 |Silnik nowy 230V / 60Hz 1
901.65.00.109 | Silnik regenerowany 230V / 60Hz |
902.65.00.100 | Silnik nowy 220V / 60Hz USA 1
902.65.00.109 | Silnik regenerowany 220V / 60Hz USA 1

1 0471.0020.000 | Pierscien osadczy sprezynujacy 2 1
2 6885.0606.018 | Wpust pasowany 1 2
3 900.65.08.100 | Lopatki wentylatora 1 3
4 900.65.09.100 | Kolpak wentylatora 1 4
5 | 0085.1004.005 |Sruba z tbem plaskim 4 5
6 6885.0606.010 | Wpust pasowany 1 6
7 6885.0505.010 | Wpust pasowany 1 7
8 900.65.06.100 | Koto pasowe silnika 1 8
9 900.65.43.105 | Tulejka odleglosciowa 1 9
10 900.65.41.105 | Kolo napedzajace (zgbnik) 1 10
11 900.65.42.100 |Naktadka 1 11
12 | 0127.1006.000 |Pierscien sprezysty 1 12
13 | 7984.1006.016 |Sruba ztbem walcowym o gniezdzie 1 13
szesciokatnym
14 900.65.40.100 | Skrzynia przetacznikowa 1 14
15 000.65.10.041 | Kondensator 1 15
16 | 6797.1012.000 |Podkladka z¢bata 1 16
17 | 0934.1012.000 |Nakretka szesciokatna 1 17
18 000.67.20.161 | Polaczenie Srubowe 2 18
000.67.20.163 | Polaczenie Srubowe wykonane w USA 2
19 000.68.60.161 |Nakretka zabezpieczajaca 2 19
20 000.65.20.010 | Ostona 1 20
21 000.65.80.061 | Czule bezpieczniki 5x20; 6,3 Ampera 1 21
22 000.65.43.251 |Kabel silnika 1 22
000.65.43.201 | Kabel silnika wykonany w USA 1
23 000.50.10.109 | Nakretka dwustronna 4 23
24 900.65.47.100 | Pokrywa z uszczelnieniem 1 24
25 465.65.48.105 | Uszczelnienie pokrywy 1 25
26 | 7983.1042.013 | Wkret do blach 4 26
27 900.65.60.100 | Przetacznik — komplet 1 27
28 900.65.55.200 | Tarcza nosna przelacznika 1 28
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Lp. | Nrzamowienia |Nazwa Ilos¢ | Lp.
900.02.10.100 |Nakladane tarcze Scierne 1
1 900.02.13.105 |Nakltadka tarczy $ciernej 1 1
2 800.60.903 Papier $cierny P 60 1 2
3 900.02.12.205 |Pierscien przyczepny ,,Presso-Grip” 1 3
4 800.00.904 Bialy Pad 1 4
800.00.905 Zielony Pad 1
5 900.02.23.105 | Zatyczki z tworzywa sztucznego 1 5
900.02.40.100 |Tarcza frezowa — komplet 1
6 900.02.41.100 |Koto tarczowe frezowe 1 6
7 900.02.42.105 | Sworznie tarczy frezowej 3 7
8 0912.1006.014 |Sruba z tbem walcowym o gniezdzie 6 8
sze$ciokatnym
9 0934.1008.000 |[Nakretka szesciokatna 3 9
10 | 900.02.43.100 |Uchwyt plyty 3 10
11 900.02.45.105 | Plytka wieloostrzowa przestawna (10 szt. w 3 11
paczce)
12 | 900.02.47.105 | Sruba zaciskowa TORX 3 12
13 900.02.49.105 | Sruba specjalna do ustawienia glebokosci pracy 3 13
14 900.02.30.100 | Szczotka tarczowa 1 14
900.02.50.100 | Tarczowa plaska szczotka druciana 1
17 | 900.02.51.105 |Plaska szczotka druciana 1 17
18 | 0125.1008.000 |Nakladka 6 18
19 | 0933.0008.028 |Sruba szesciokatna 6 19
900.02.20.100 | Siatkowa tarcza $cierna 1 ‘
22 800.00.900 Bezowy PAD 1 22
23 800.60.902 Sciernica siatkowa P 60 1 23
25 000.65.53.251 |Kabel przedtuzacz 10 m. 1 25
000.65.53.252 | Kabel przedtuzacz 20 m. 1
27 000.91.20.031 | Srubokret z rowkiem krzyzowym 1 27
28 | 000.91.30.151 |Srubokret TORX 1 28
29 000.95.11.171 |Klucz szczgkowy jednostronny 2 29
30 000.95.21.103 | Klucz oczkowy 1 30
31 000.93.11.061 |Klucz szesciokatny 6 mm 1 31
32 000.93.11.051 |Klucz szesciokatny 5 mm 1 32
33 000.93.11.041 |Klucz szesciokatny 4 mm 1 33
34 100.00.801 Klips wielozabkowy 1 34
35 000.01.40.011 | Guma mocujaca kabel 1 35
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