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INSTRUKCJA OBSLUGI

INSTRUKCJA OBSEUGI W ORYGINALE.

0458-395-5509

LOGOSOL CH3

Przed uzyciem sprzetu nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi i zapoznacé
sie z jej trescia. P L
Ninigjsza instrukcja zawiera wazne informacije dotyczace bezpieczenstwa.

UWAGA! Niewtasciwe uzytkowanie moze spowodowac powazne obrazenia ciata
lub $mier¢ operatora lub innych osob.
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DZIEKUJEMY ZA WYBOR SPRZETU LOGOSOL!

Dzi@kujemy za zaufanie i wybdr naszego sprzetu. Obiecujemy, ze dotozymy wszelkich
staran, aby spetni¢ Twoje oczekiwania.

LOGOSOL produkuije sprzet do obrébki drewna od 1989 roku. Od tego czasu firma
dostarczyta swoim klientom na catym swiecie okoto 100 000 maszyn.

Dbamy zaréwno o Twoje bezpieczenstwo, jak i o to, abys osiggnat jak najlepszy rezultat dzieki
naszej maszynie. Dlatego zalecamy, aby przed uzyciem maszyny doktadnie zapoznac sie

Z niniejsza instrukcjg obstugi. Warto wspomnie¢ o tym, ze sama maszyna to tylko element
wartosci produktu. Wartos¢ stanowi rdwniez wiedza, ktéra przekazujemy w instrukcji obstugi.
Szkoda bytoby jej nie wykorzystac.

Zyczymy, aby korzystanie z maszyny byto réwniez przyjemnoscia.
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Bengt-Olov Bystrém
Zatozyciel i Prezes Zarzadu,
Logosol w Harnésand

LOGOSOL stale prowadzi prace rozwojowe.

Dlatego zastrzegamy sobie prawo do zmian
konstrukeyjnych oraz wygladu produktow.
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OGOLNE

Niniejszg instrukcje obstugi, instrukcje dotyczace
dodatkdw, nalezy traktowac jako czes¢ sktadowg
maszyny i nalezy je zawsze przechowywac razem z
maszyna. Nalezy ja réwniez dotgczy¢ do maszyny w
przypadku jej ewentualnej sprzedazy.

Osoba, ktdra obstuguje maszyne jest
odpowiedzialna za zapewnienie jej prawidtowego
uruchomienia i bezpiecznego uzytkowania.

OPIS MASZYNY

CHS3 to strugarka do paneli, ktéra w jednym kroku
obrabia produkt z trzech stron.

Maszyna zamocowana jest na stabilnym i
wytrzymatym podwoziu z 4 mm blachy stalowe;.
Stdt strugarki wykonany jest z blachy wycinanej
laserowo, suport do frezu ruchomego jest wykonany
ze stali maszynowe;.

Obrabiany przedmiot lezgcy na stole strugarki
jest podawany przez maszyne za pomoca 3 rolek
podajgcych i rolki wytadowczej. Rolki napedzane
sa poprzez przektadnie taricuchowg z oddzielnym
silnikiem. Obrabiany przedmiot jest sterowany
bocznie za pomoca regulowanych ogranicznikdw.

Obrébka odbywa sie za pomoca frezu gérnego
zawieszonego na obu koricach oraz dwadch frezow
bocznych, ktére sg przechowywane w stole
strugarki.

Frezy i rolki podajgce sg ostoniete sktadang klapa
z okienkami. Ostona ochronna wyposazona jest w
wylgcznik bezpieczenstwa, wytacznik jest rdwniez
podtgczony do zabezpieczenia wejsciowego
znajdujacego sie po stronie wejsciowej. Kazdy

z trzech frezdw posiada przytgcze 100 mm do
odsysania widréw.
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KOMPONENTY

LOGOSOL CH3

Podwozie

Stot strugarki

Ruchomy frez boczny

Silnik posuwu

Frezy poziome

Frezy boczne
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INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

OBJASNIENIE SYMBOLI

UWAGA! Ten symbol oznacza, ze musisz
& zachowac szczegodlng ostroznosc i zawsze
obok znajduje sie informacja o ryzyku.

WEZWANIE. Po wyswietleniu tego
symbolu pojawia sie monit. Nalezy zwrdcic
szczegolng gdzie ten symbol znajduje sie w
tekscie instrukcii.

uzywac urzgdzenia bez uprzedniego
przeczytania i zrozumienia catej tresci
niniejszej instrukcii.

UWAGA! Narzedzia tngce: Nieostrozne
uzytkowanie maszyny moze doprowadzi¢
do obrazen zagrazajgcych zyciu.

Frezy strugarskie sg niezwykle ostre i
niebezpieczne.

Ryzyko skaleczenia podczas pracy z frezami
strugarskimi. Frezy strugarskie i czesci
silnika moga by¢ gorace po pitowaniu.
Zawsze nalezy nosi¢ rekawice ochronne
(klasa 1) podczas pracy ze strugarka lub
przy przetadunku stali strugarki.

Dla wtasnego bezpieczenstwa i
bezpieczenstwa innych osdb nie nalezy

WYPOSAZENIE ZABEZPIECZAJACE
STRUGARKI

UWAGA! Nigdy nie uzywaj maszyny
z uszkodzonym wyposazeniem
zabezpieczajgcym.

Wyposazenie zabezpieczajgce musi byc
sprawdzane i konserwowane.

Tu wyjasniono szczegdtowo wskazania dotyczace
bezpieczeristwa przy obstudze strugarki.

Ochrona na drzwiach strugarki.

Ostona strugarki wyposazona jest w wytacznik
bezpieczenstwa. Maszyny nie mozna uzywac bez
zamknigtych oston.

Podczas pracy z maszyna nalezy zawsze
nosi¢ atestowane ochronniki stuchu. Stuch
moze ulec uszkodzeniu juz po krotkim
czasie spedzonym w hatasie o wysokiej
czestotliwosci. Podczas pracy z maszyna
nalezy zawsze nosic¢ scisle przylegajace
okulary ochronne.

&

nosi¢ atestowane obuwie ochronne z
ochrong przed przecigciem, stalowg
naktadka i antyposlizgowg podeszwa.

Podczas pracy z maszyna lub w trakcie
przenoszenia stali do strugarki nalezy
zawsze nosi¢ dtugie spodnie ochronne.
Nie wolno nosi¢ luznej odziezy, szalikdw,
naszyjnikéw itp., ktére moga zostac
wciggniete w maszyne podczas jej pracy.
Przed rozpoczeciem pracy z maszyna nalezy
spig¢ ditugie wiosy.

@ Podczas pracy z maszyng nalezy zawsze

OPERATOR

& UWAGA! Przy kazdym uzytkowaniu maszyny
nalezy uzywac zatwierdzonych srodkéw
ochrony indywidualne;.

Nigdy nie nalezy uzywac urzgdzenia, kiedy

jest sie zmeczonym, po spozyciu alkoholu lub
jesli zazywane sg leki, ktére moga wptywac na
wzrok, ocene sytuacii lub kontrole nad ciatem.
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INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

UZYTKOWANIE

UWAGA! Narzedzia thgce: Jesli strugarka jest
niewfasciwie obstugiwana, moze spowodowac
powazne obrazenia ciata.

UWAGA! Narzedzia tngce: Nie wolno wktadac
rak ani narzedzi do urzgdzenia podczas pracy.

UWAGA! Ryzyko zmiazdzenia: Nigdy nie stdj
na wyjsciu deski. Maszyna moze wyrzucic¢
deske. Maszyna moze réwniez z duzg
predkoscig wyrzuci¢ widry, gatazki i kawatki
stali.

& UWAGA! Nie dokonuj zmian w konstrukcji
urzadzenia w sposob naruszajgcy oryginalng
konstrukcje. Podczas mocowania akcesoriow
nalezy uzywac wytacznie produktéw
wyprodukowanych przez LOGOSOL lub
zatwierdzonych do uzytku przez LOGOSOL.

UWAGA! Ryzyko odbicia. Nigdy nie stoj na
wyjsciu deski. Ryzyko wyrzucenia deski z
powrotem z maszyny. Gatgzki, widry i kawatki
stali mogg réwniez by¢ wyrzucane z duza
predkoscia.

Podczas pracy zawsze nalezy sta¢ z boku
stotu roboczego.

Obrabiany przedmiot podawany do maszyny
musi mie¢ dtugos¢ co najmniej 600 mm,

aby zapobiec skrecaniu sie przedmiotu
miedzy rolkami podajgcymi i zablokowaniu w
maszynie.

Nalezy upewni¢ sie, ze maszyna jest
prawidtowo zamontowana zgodnie z
zatgczong instrukcjg montazu i jest wtasciwie
konserwowana zgodnie z tymi instrukcjami.

Nigdy nie pracuj w pojedynke. Zawsze upewnij
sie, ze w zasiegu stuchu znajduje sie osoba
dorosta, ktéra mogtaby udzieli¢ pomocy w
razie potrzeby.
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PRZED PIERWSZYM UZYCIEM:

Nalezy sprawdzic¢ czy:

operator nosi przepisowe srodki ochrony
indywidualnej;

konserwacje zostata przeprowadzona zgodnie z
zaleceniami;

maszyna jest postawiona na stabilnym podtozu i
posiada podparcie na catej swojej dtugosci;
komponenty strugarki sg poprawnie
zamocowane i sg sprawne;

cate wyposazenie zabezpieczajgce na maszynie
jest na swoim miejscu i dziata.

Przed uruchomieniem urzadzenia:

Upewnij sie, ze zadne osoby poza operatorem
nie znajduja sie w obrebie urzadzenia.
Sprawdz, czy wszystkie frezy moga sie swo-
bodnie obracac i czy we wnetrzu maszyny nie
pozostaty zadne narzedzia ani luzne czesci.
Sprawdz, czy wszystkie pokretta, sruby,
nakretki, ograniczniki, kliny frezu, frezy, stal,
ostony ochronne, stoty podajgce i wytadowcze
itp. sa odpowiednio dokrecone.

Sprawdz, czy posuw porusza sie we wtasciwym
kierunku: patrzac od strony posuwu maszyny;,
posuw powinien obracac sie zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Jesli posuw idzie w ztym ki-
erunku, nalezy zmieni¢ kierunek, obracajgc kotki
stykajace sie z ptaskim przecinakiem.

Sprawdz, czy pokrywa jest prawidtowo
zamknieta, czy wszystkie gniazda na widry sg
zatozone i czy wentylator widrdw jest wiaczony.
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OBSLUGA WIOROW

Logosol CH3 nalezy podtgczy¢ do wentylatora
czgstek o wydajnosci co najmniej 2500 m3/h.
Pamietaj, ze w pojemniku na wiéry musisz mie¢
wylot powietrza (np. drobng siatke Iub filtr, jesli
zbierasz widry w pomieszczeniu). Staba moc ssania
jest czesto spowodowana stabym przeptywem
powietrza z pojemnika na widry. Jesli jestes

W ogrzewanym pomieszczeniu, pamietaj, ze
wentylator szybko ochtodzi pomieszczenie, jesli nie
zwrécisz powietrza.

Przy zbieraniu wiérow nalezy bra¢ pod uwage
ryzyko pozaru i emisji pytow.

/\ Ryzyko pozaru i emisji pytu w zwigzku z
obstuga wiéréw.

@ Skontaktuj sie z lokalnymi wtadzami w celu
uzyskania informacji dotyczacych przepisow
obowigzujgce w Twoim kraju.

© Podtacz weze widrow i zabezpiecz je zaciskami
wezy zardwno do strugarki, jak i wentylatora
widréw. Aby uzyskac najlepszy efekt, uzyj weza
Flexis firmy Logosol.

@ Jesli chcesz poprowadzi¢ kawatki na wieksza
odlegtosc¢: Umiesc wentylator w poblizu
strugarki, tak aby weze byty jak najkrotsze.
Nastepnie odprowadz widry do blaszane;j rury,
ktéra daje mniejszy opdr w trakcie przeptywu
powietrza.

@ Ustaw wentylator widrow tak, aby jego
przetacznik byt fatwo dostepny.

INSTALACJA

A UWAGA! Migjsce pracy powinno spemiac
wymogi bezpieczenstwa. Zwrd¢ uwage na
nastepujgce kwestie:

Wybierz miejsce o twardej i ptaskiej
powierzchni/ Ustaw maszyne na ptaskiej
powierzchni z co najmniej 5 m wolngj
przestrzeni bez przeszkdd wokot maszyny.

Uzytkowanie strugarki musi odbywac sie przy
wiasciwym oswietleniu roboczym.

Trzymaj obrabiany przedmiot z dala od dzieci,
zwierzat domowych, przeszkdd, gruzu lub
czegokolwiek innego, co mogtoby rozpraszac
operatora.

INSTALACJA

Trzymaj zawsze w pogotowiu przy sobie gasni-
ce reczng typu ABC (min. 3 kg) tatwo dostep-
ne w miejscu pracy

Zawsze miej w miejscu pracy kompletng ap-
teczke.

e Maszyne nalezy mocno przymocowac do
podtoza, jesli kota nie sg uzywane.

e Upewnij sig, ze po stronie wejsciowe; i
wyjsciowej jest wolna przestrzen na najdtuzsze
deski do strugania, a takze miejsce na
konserwacije i sktadowanie drewna.

e Podtacz weze do widréw (3 szt.) i zamocuj je
zaciskami wezy zardwno na maszynie, jak i na
wentylatorze.

e Zawies w suficie kabel zasilajacy do stru-
garki lub zabezpiecz go w inny sposdéb.
Nigdy nie stawaj na kablu. Maszyna powinna
zostac podtgczona za pomoca wytacznika
réznicowopradowego.

e Upewnij sig, ze oswietlenie jest bardzo dobre.
Powinno by¢ dobre oswietlenie ogdine. Ustaw
mocng lampe na srodku maszyny. Upewnij sig,
ze nie ma ryzyka oslepienia.

Jesli na maszynie zamontowany jest zestaw kot

e Upewnij sie, ze powierzchnia jest gtadka i
ptaska. Wyznacz i przygotuj doktadnie obszar
gdzie bedzie postawiona maszyna, upewnij sie
czy nie ma réznic poziomow i czy powierzchnia
podtoza nie jest pochyta, aby zapobiec
nieprzewidzianemu przemieszczania sie
maszyny pod wptywem grawitaciji.

e Maszyna nie moze by¢ uzywana przy
temperaturze ponizej 0°C.

e Znaki ostrzegawcze maszyny stuzg
bezpieczenstwu Twojemu i innych osoéb.
Uszkodzone lub nieczytelne etykiety nalezy
wymienic.

Przenoszenie maszyny:

e Maszyne mozna transportowac za pomoca
wdzka widtowego lub wdzka paletowego.
Nastepnie nalezy go postawic i zakotwiczy¢ na
europalecie.

e Zestaw kot montowany pod maszyng jest
dostepny jako akcesorium w Logosol w celu
przesuwania sprzetu po pfaskich i rownych
powierzchniach.
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PANEL STERUJACY

Panel sterujgcy nie jest zamontowany przy
dostawie, ale znajduje sie w maszynie na strugarce.
Panel nalezy zamontowac po stronie wejsciowej
strugarki. W opakowaniu komponentdw, ktére @

rowniez znajduja sie na stole strugarki w maszynie, @

—®

©

znajduja sie dwie Sruby, ktére stuzg do montazu
panelu sterowania.

@
1:  Czerwony: Stop

Czerwony: Awaryjne zatrzymanie.

o
>

Czarny: Start, prawy frez boczny.

o 0 -t
Czarny: Start, lewy frez boczny.
Czarny: Start, frez gorny.

Okl
O=@® o@ | _o

Ol
o—POs® @ o—©°

Czarny: Predkos$¢, rolki podajgce. @

Czarny: Start, rolki podajace.

@ N @ a9 h WD

Lampa kontrolna: Prad podtaczony

Czerwony przycisk (1) jest przetgcznikiem dla
wszystkich silnikéw. Czerwony przycisk (2) to
zatrzymanie awaryjne, ktory takze zatrzymuje
wszystkie silniki. Gdy wytgcznik awaryjny jest
wigczony, nalezy go obrdci¢ o ¢wier¢ obrotu, aby
ponownie uruchomi¢ maszyne. Obok wytacznika
awaryjnego znajduje sie lampka sygnalizujgca
podtgczenie zasilania. Dolny rzad przyciskow
uruchamia silnik strugarki. Nad kazdym przyciskiem
znajduje sie kontrolka, ktéra wskazuje, ktory silnik
jest uruchomiony.
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PRZY DOSTAWIE

Maszyna jest dostarczana wraz z zestawem
narzedzi i podktadek, a takze tablicg wprowadzajgca
Z ponizszymi dotaczonymi detalami.

Div. skrzynia
00-00081-div CH3 NEU

2 X

7502-001-0701 ———  Podktadki 30x42x0,1
7502-001-0702 2X— Podktadki 30x42x0,1
2 X
7502-001-0708 —— —  Podktadki 30x42x0,3
2 X
7502-001-07056 — —  Podktadki 30x42x0,5
2 X
7502-001-0710 ——  Podkfadki 30x42x1
4 x
7502-001-0720 —— —  Podktadki 30x42x2
1X
03-03119 ————  Przym. blok
1x
9999-000-8504 — —  Klucz imbusowy 4 mm
9999-000-8506 1X— Klucz imbusowy 6 mm
7202-001-0064 1X— Klucz oczkowo-ptaski 10 mm
7202-001-0013 Tx Klucz OCZKOWO—p{aSki 13 mm
1x
7502-001-0234 ———  Klucz oczkowo-ptaski 30 mm
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2 X
02-00459
% 01-00614
2x /
04-00424
7 x - M6x20 2%
03-02770
f 11 x - M6 ‘
e
) 12 x- M6 2%
, 03-02769 ————
W 2 x — MBx50 :
x2 \
g M12 2
N\ 4% — -
e X 03-03078
2 x-M12 oy
03-02944
4 X
04-00425 @

SRUBA/NAKRETKA

Definicja facznikdw na poprzedniej stronie.

Przejscia Sruba szesciokatna
Sruba Krzvs Sruba szesciokatna
rupa krzyzowa (czesciowo gwintowana)
Sruba z rowkiem Sruba z foem
szesciokatnym
Sruba blokujaca Sruba z tbem szesciokatnym
(czesciowo gwintowana)

Nakretka szesciokgtna Sruba kotnierzowa

Sruba kotnierzowa

Nakretka kotnierzowa (cze$ciowo gwintowana)

©° = 1% ]
TRINYNY

) ———————  Podkiadka pfaska Sruba ryglowa
SYMBOLE DODATKOWE WYMIARY/DLUGOSC
Poza obrazami, uzywane sg ponizsze symbole Wymiary tgcznikéw sg drukowane jako wymiar
w celu doktadnego opisu detali konstrukcyjnych. Srednicy (M) ISO 68-1. Po tym nastepuje pomiar

dtugosci srub, wymiar sruby to czes¢ sruby, ktora
znika w materiale, w ktérym jest zamontowana.

2 . .
" O (Wymiary) (Dtugosc)

Niski Tensilock Zamkniecie Wpuszczono M8 X 20

1\

Z

Z

&
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PRZY DOSTAWIE

CH3 jest dostarczany czesciowo wyregulowany. Po
bocznej stronie statego frezu muszg by¢ zamontowane
i wyregulowane dwa ograniczniki przed rozpoczeciem
pozycjonowania strugarki.

MONTAZ SKRZYNKI ELEKTRYCZNEJ

Skrzynka elektryczna musi by¢ zamontowana
z tytu maszyny po stronie wejsciows;.

@W 4 x —MBx10
6 x — M6

OGRANICZNIK MONTAZOWY

Ogranicznik musi by¢ zamontowany na
gorze stotu strugarki po stronie wejsciowe;
maszyny.

@m\ 2 x — M8x25




MONTAZ

4 x —M6x20
4 x - M6

8 x — M6

4% —M12 NV18///

%@ﬁ%@

ﬁ% ()

2 X — M6x50
6 x— M6

@W 3 x — M6x20
3 x—-M6
6 x — M6

STRUGARKA LOGOSOL CHS3
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REGULACJA ’ ¥

Regulacja mocowania

Aby struganie zostato wykonane z nalezytg doktad-
noscig, przed uzyciem nalezy wyregulowac stét Q) e
podajgcy. Zacznij od dostosowania wysokosci stotu

tak, aby pasowat do kata nachylenia stotu strugarki

po bocznych stronach oraz wysokosci. Takie dziata-

nia wykonuije sie za pomoca srub mocujgcych stotu

podajgcego na jego spodzie.

Uzyj plytki prostujgcej, ktdra jest umieszczona na
stole strugarki

uzyj jej jako punktu odniesienia do dostosowania
wysokosci stotu.

Poziomowanie stotu posuwowego Q

W celu wyrdwnania stotu po stronie montazowe;

tak, aby pasowat do stotu strugarki, nalezy dopaso-

wac kat stotu. Uzyj ptyty prostujgcej umieszczonej - EEE 5
na stole strugarki, a nastepnie wyreguluj kat stotu b
posuwowego za pomoca srub regulacyjnych, aby

kat pasowat do ptyty prostujacej. @@ N ]

I Dﬂp’

Regulowany kat

W niektdrych przypadkach fakt, ze zewnetrzne ke
konce stotdw posuwowych sg nieco wyzsze niz ' b
stét strugarki, korzystnie wptywa na zmniejszenia

Sladéw wejsciowych i wyjsciowych. Jest to szcze-
gdlnie wazne podczas pracy z cienkimi lub miekkimi @
przedmiotami. Zewnetrzne korice nigdy nie powinny ]
znajdowac sie nizej niz stot strugarki. Stét posu-
wowy mozna regulowac¢ w dwdch pozycjach za
pomocg uchwytu na dole.




FREZY BOCZNE
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© Przed otwarciem pokrywy ochronnej na
strugarce upewnij sig, ze zasilanie jest wytgczone

i frezy sie nie obracajg. Nosi¢ rekawice ochronne,
zwlaszcza podczas odkrecania mocno
przylegajacych srub lub dokrecania srub (patrz
Srodki ostroznosci). Zachowaj ostroznosé przy stali
strugarskiej. Bardzo tatwo sie na nich tnie, nawet
przy lekkim dotyku.

Wrzeciona majg srednice 30 mm, co jest wymiarem
standardowym. W momencie dostawy strugarka
wyposazona jest w dwa uniwersalne frezy ze

stali strugajgcej, ktdére mozna tatwo zastgpic

stalg profilowa. Ze wzgleddw bezpieczenstwa

frezy pracujg z frezowaniem przeciwbieznym
(obrabiany przedmiot jest posuwany w kierunku
przeciwnym do ruchu tngcego frezu). Oznacza

to, ze przeciwnakretka i trzpien ruchomego frezu
bocznego muszg byc¢ sterowane lewa reka.

Po zamontowaniu frezéw bocznych:

@ Sprawdz, czy w maszynie nie pozostaty zadne
narzedzia.

© Sprawdz, czy wszystkie Sruby sg dobrze
dokrecone.

O Przed zamknieciem ostony sprawdz, czy frezy
moga sie swobodnie obracac.

© Czy pamietasz instrukcje ostrzegawcze na str.
4-57

STRUGARKA LOGOSOL CH3

Wymiana stali

Poluzuj srube blokujaca (B) kluczem imbusowym
4 mm i wyjmij urzadzenie do obrdébki widrow (D).
Nastepnie usun stal (E). Wtdz nowa stal i mocno
dokre¢ sruby blokujace.

@ Upewnij sie, ze obracasz stale we wtasciwym
kierunku podczas montazu ich we frezie.
Krawedz powinna by¢ skierowana w strone
maszyny do obrdbki widréw.

© Sprawdz, czy ptyty widrowe przed ruchomym
frezem nie zostang zgiete w kierunku frezu przez
niestrugang krawedz obrabianego prefabrykatu.
Zachowaj szczegolng ostroznos¢ w trakcie
obrébki przedmiotéw o réznej szerokosci.

© Upewnij sie, ze frez moze sie swobodnie
obracad.

@ Podczas montazu frezu bocznego,
podktadki nalezy utozy¢ w gornej czesci
frezu, aby osiggnacC takg wysokosc, aby
nakretka mogta docisnac ztacze. Plytke
ochronng nalezy umiesci¢ na podktadkach
regulacyjnych, patrz rysunek.

TN
I’,, &)
7
}/:

D5y

DEMONTAZ SUSE

Poluzuj nakretke na wrzecionie kluczem 30 mm i
kluczem francuskim. Odkre¢ nakretke i zdejmij n6z
oraz wszelkie pierscienie oddzielajgce pod frezem.

Wskazowki: Nakretki frezow bocznych luzujg sie
przez wkrecanie w tym samym kierunku, w
ktérym obracajg sie ich odpowiedniki.

15
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FREZY GORNE

© Przed otwarciem pokrywy ochronnej na strugarce
upewnij sie, ze zasilanie jest wytaczone i frezy sie
nie obracaja. Nos rekawice ochronne, zwfaszcza
podczas odkrecania mocno przylegajgcych
$rub lub dokrecania $rub (patrz Srodki
bezpieczenstwa). Zachowaj ostroznosé przy stali
strugarskiej. Bardzo fatwo sie na nich tnie, nawet
przy lekkim dotyku.

Gorny frez jest przechowywany w podwoziu

i zawieszony na obu koncach. W momencie
dostawy dwa frezy strugarskie sg zamontowane
w dwdch rowkach klinowych podcinacza. W
dwdch pustych rowkach wpustowych mozna
zamontowac dwie dodatkowe stale do strugarki
lub profile stalowe.

MONTAZ PLASKIEJ STALI - <

Montaz profilu stalowego w géornym frezie

W dwaoch rowkach wpustowych, ktdre nie trzymajg
ptaskownikdw, mozna montowac profile stalowe

o réznych rozmiarach i profilach. Zamontuj klin

i stal profilowa. Opus¢ klin i profil stalowy w

strone frezu w miejscu gdzie rowek klina jest
poszerzony. Sprawdz, czy klin znajduje sie na dole
wyfrezowanego rowka frezu.

Zamocuj stal, odkrecajgc mocno srube blokujaca z
tytu Klina.




FREZY GORNE

Wyreguluj ostrza strugarki aby znalazty sie

na tym samym poziomie i wystawaty o milimetr.
Najtatwiej to zrobi¢ za pomoca aluminiowego bloku
regulacyjnego Logosol.

Lekko poluzuj sruby blokujgce Klin i przesun blok
regulacyjny po stali. Wyreguluj stal w gére lub w doét
za pomoca srub regulacyjnych, az stal dotknie bloku
w trakcie przesuwania go po stali. (Wysuniecie
ostrza strugarki mozna rowniez regulowac za
pomocg magnetycznego ustawienia frezéw gornych
Logosol.

@ Po zakonczeniu regulacji dokrec sruby
blokujace ptaskie stalowe kliny. Odkre¢ sruby
regulacyjne na dole.

© Po wyregulowaniu obudowy fozyska frezu
lub zmianie Scinania frezu strugarki nalezy
skalibrowac potozenie podziatki obrotowe;.
Konieczne moze by¢ réwniez wyregulowanie
wskaznika na skali wysokosci z przodu maszyny.

Sruby regulacyjne do strugarki ze stali

STRUGARKA LOGOSOL CH3

Po wyregulowaniu lub wymianie strugarki:

@ Sprawdz, czy w maszynie nie pozostaty zadne
narzedzia.

@ Sprawdz, czy wszystkie $ruby sg dobrze dokrecone.

© Przed zamknieciem ostony sprawdz, czy frezy
moga sie swobodnie obracac.

17



18

H LOGOSOL

FREZY GORNE

Regulacja gérnego frezu do wyrebu drewna

Gdorny ndz do wyrebu drewna ustawiany jest za
pomoca korby w lewym rogu strugarki, ktory
poprzez przektadnie taricuchowg podnosi lub
opuszcza stét strugarki w maszynie. Ustaw
podziatke pokazujg grubosé obrabianego
przedmiotu z przodu maszyny. Podziatke mozna
skalibrowac za frezem poprzez przesuwanie skali
magnetycznej. Na korbie znajduje sie rowniez
okragta podziatka. To pokazuje, ze wysokosc stotu
zmienia sie 0 4 mm przy jednym obrocie. Skale
te mozna rowniez skalibrowac. Poluzuj Srube
imbusowa pod podziatkg i obrd¢ jg do wiasciwej
pozycii.

Zawsze ustawiaj stot do gory, aby zmniejszy¢
ewentualny luz w gwintowanych tulejach pretow.
Jesli chcesz obnizy¢ stdt, opusc go o pdt obrotu, a
nastepnie podnies do wtasciwej pozyciji.

tancuch podnoszacy i opuszczajgcy stot nie
powinien sie luzowag, ale powinien by¢ tak napiety,
aby sie nie ruszat. Mechanizm znajduje sie pod
stotem strugarki po stronie wyrzutowej. Naprezenie

ustawia sie za pomoca nakretki, ktéra znajduje sie w

podwoziu pod stotem strugarki po stronie wyrzutu.

© Dopoki podnoszenie i opuszczanie stotu dziata
prawidiowo, nie dotykaj naprezonego farcucha,
poniewaz nieprawidtowe naprezenie moze
spowodowac pekniecie fancucha.

.
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STRUGARKA LOGOSOL CH3

REGULACJA STRUGARKI

WAZNE!
0 W celu zapewnienia precyzyjnej obrébki przedmiotu, wazne jest, aby

wyregulowac ograniczniki przed uruchomieniem, aby maszyna mogta
skutecznie wykonac powierzone jej zadanie. Postepuj doktadnie zgodnie
z kolejnoscig ustawien!

USTAWIENIA ZATRZYMANIA,
STRONA WEJSCIOWA

®

Zacznij od regulaciji kata ogranicznika po stronie
podawania za pomocg tarczy prostujgcej, ktéra :
jest umieszczona na ograniczniku. Nastepnie (@)
umiesé ogranicznik prostopadle do otworu

ruchomego frezu bocznego w stole strugarki. . . <= 3mm
Sruba regulacyjna zatrzymujaca znajduje sie

na spodzie stotu strugarki. Teraz wyreguluj H
gtebokos¢ ogranicznika tak, aby ruch tarczy f

prostujacej podczas obracania frezu odpowiadat _

okoto 3 mm. Po znalezieniu tego potozenia, @ ;

zablokuj potozenie ogranicznika za pomocg srub.

USTAWIENIA ZATRZYMANIA,
STRONA WEWNETRZNA

Tarcze prostujgca pozostawic przy
ograniczniku po stronie podawania. Teraz
obré¢ frez staty tak, aby nic zwigzanego z
frezem nie dotykato tarczy prostujacej. Teraz
wyreguluj ogranicznik wewnetrzny za tarcza

prostujaca tak, aby obracat sie wzdtuz catej
powierzchni.
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POZYCJONOWANIE

POZYCJONOWANIE

Uzywajac CH3 nalezy wypozycjonowac maszyne przed
rozpoczeciem pracy. Ten przewodnik ma charakter ogdlny
i pokazuje, jaka procedura obowigzuje w przypadku
pozycjonowania dla wiekszosci przypadkow.

WAZNE!
0 Aby zapewni¢ dobra precyzje gotowego przedmiotu, nalezy zachowac

ostroznosé w trakcie pozycjonowania maszyny. Zawsze przeprowadzaj
prébe, aby upewnic sie czy dane pozycjonowanie daje zadowalajgcy efekt
koncowy. Postepuj doktadnie zgodnie z kolejnoscig ustawien!

OKRESL KSZTALT GOTOWEGO
PRODUKTU.

Praca jest znacznie utatwiona, jesli przed jej rozpoczeciem
poswiecites(-as) czas na wykonanie rysunku gotowego
materiatu, ktory zamierzasz przetworzyc¢, utatwia to rowniez
komunikacje z Logosol, jesli pojawi sie potrzeba zakupu
nowych profili stalowych.

X |

NS




POZYCJONOWANIE

MONTAZ STALI WE FREZACH
BOCZNYCH

Zamontyj stal profilowa, ktdra pasuje do schematu
pozycjonowania na frezach bocznych, patrz rozdziat
frezy boczne.

WYREGULUJ GLEBOKOSC SCIN-
KI NA STALYM FREZIE BOCZNYM

Ustaw gtebokos¢ scinki na ruchomym ograniczniku
po stronie posuwu, optymalna podstawowa miara
Scinania na statym frezie bocznym wynosi 2 mm od
najmniejszej srednicy zabieraka.

ZNAJDZ POZYCJE ,,0” DLA POL-
FABRYKATU W GORNYM FREZIE

Uzyj ptytki prostujgcej umieszczonej od strony
wewnetrznego ogranicznika do gérnego frezu.
Punkt, w ktorym ptytka prostujaca styka sie

z gérnym frezem, jest wewnetrzng krawedzig
gotowego potfabrykatu

STRUGARKA LOGOSOL CHS3

2mm

0 >
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POZYCJONOWANIE

ZAINSTALUJ PLASKA STAL
| DOWOLNA STAL PROFILOWA
W GORNYM FREZIE.

Zamontuj ptaska stal i dowolng stal profilowg w
goérnym frezie. Odmierz pozycje ,0”, aby umiescic¢
stal profilowg we frezie.

PRZYKLAD:

Ten przyktad pokazuje jak umiesci¢ stal profilowg w
celu wykonania promienia po stronie frezu statego,
stal profilowg nalezy nastepnie umiescic tak, aby

poczatek promienia dotykat zmierzonego punktu ,0”

na frezie.

PATRZ SEKCJA FREZY GORNE!

USTAW WYRAB DREWNA NA
GORNYM FREZIE

Wyreguluj wysokos$¢ gotowego przedmiotu za
pomoca korby znajdujgcej sie po stronie wejscia.

Aby uzyskac dobrg precyzje na gotowym elemencie,

dobrze jest, jesli regulacja wysokosci na stole
koniczy sie ruchem w gdre. Nastepnie uruchom
prébe, aby doktadnie sprawdzi¢ pomiar.




STRUGARKA LOGOSOL CH3

POZYCJONOWANIE

S—

Kiedy juz znasz ostateczng miare produktu,
nadszedt czas, aby zainstalowac frezy boczne.

Gdy rysunek ma zostac przetozony na ustawienie
strugarki, stét strugarki nalezy traktowac jako ,0” dla
gotowego przedmiotu.

Wrzeciona, na ktérych zamontowane s3 frezy
boczne sg ustawione tak, aby odlegtos¢ do ,0”
wynosita 20 mm. Oznacza to, ze linia Srodkowa
zmontowanej stali bedzie na tej samej wysokosci
co stot strugarki, jesli na wrzecionie nie sg
zamontowane zadne podkfadki regulacyjne.

Na podstawie rysunku profilu boczne frezy 20m m

muszg by¢ wypozycjonowane zgodnie * < <

Z wysokoscig gotowego potfabrykatu. B 10mm
W wiekszosci przypadkdéw nalezy ﬁ\ N _Y _Y "|:
wypozycjonowac strugarke tak, aby ‘

umiescic linie srodkowa strugarki na srodku
gotowego poftfabrykatu.

Aby ustali¢ wysokos$¢ pozycjonowania,
nalezy zacza¢ od postawienia gotowego IJ LI

pdtwyrobu, gdzie pdtfabrykat powinien

mie¢ 20 mm, linia Srodkowa tego jest
wtedy potowa pomiaru (10 mm). Oznacza
to, ze korpus frezu musi by¢ podtozony 10 10mm — <+ —— @:)
mm w gore, aby umiescic linie srodkowa
strugarki na srodku gotowego pdffabrykatu. = 10mm
Ta zasada dziata w przypadku kazdego %
pozycjonowania, gdzie srodek stali ma C—»
by¢ umieszczony w Srodku gotowego %
potfabrykatu.

4 10mm

Po umieszczeniu frezu statego wystarczy
umiescic¢ te same podkfadki pod frezem o

ruchomym, aby znalazty sie na tej samej
WySokosci.

DAY H =T
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POZYCJONOWANIE

USTAWIC GLEBOKOSC SCINKI NA
RUCHOMYM FREZIE BOCZNYM

Gtebokos¢ zrebu nalezy ustawi¢ na ruchomym 5 7 0 | | ]
frezie bocznym, pamietajgc, aby ustawi¢ gtebokosc \@) . ‘
w oparciu o najmniejsza srednice zabieraka frezu o

bocznego. Przy tym zgrubng regulacje gtebokosci
scinki moze utatwic¢ stalowa linijka.

USTAW PODZIALKE GLEBOKOSCI
DLA FREZU BOCZNEGO

Przemieszczenie frezu bocznego wynosi
4 mm na obrdt, podziatka ma odstepy co —
0,5 mm. Wyreguluj podziatke, wykonujac
probe. Jesli proba ma na przyktad 16,5
mm, podziatka powinna wynosi¢ 0,5.

Po wyregulowaniu podziatki jest ona
blokowana srubg blokujaca zgodnie z
ilustracja.

I [

3 i
SLADY NACISKU Z ROLEK PODAJACYCH | ﬁ -I

W niektdrych sytuacjach w drewnie na gotowe;
desce mogg pojawic sie Slady nacisku, co zwykle
zwigzane jest z naprezeniem sprezyn rolek
podajgcych. Jesli po jednej stronie obrabianego
przedmiotu pojawia sie slady nacisku, sprobuj
wyregulowac napiecie zgodnie ze schematem, aby
rozwigzac problem.




KONSERWACJA

KONSERWACJA

Ten rozdziat zawiera opis cyklicznej konserwacii,
ktéra powinna by¢ wykonywana przez operatora.
Pamietaj, aby przestrzegac okreslonych odstepdw
czasu dla konserwagcii, poniewaz zapewnia to
poprawne funkcjonowanie tartaku.

/I\| UWAGA! Ryzyko powaznych obrazen:

Przed wykonaniem serwisu i konserwaciji
maszyny: upewnij sie, ze zasilanie jest
wytgczone i ze przewdd nie jest podtgczony do
maszyny.

& UWAGA! Ryzyko urazu:

Stal strugarska jest bardzo ostra i istnieje
ryzyko przeciecia skory nawet przy delikatnym
dotknieciu, zawsze uzywaj rekawic podczas
pracy wewnatrz maszyny.

STRUGARKA LOGOSOL CH3
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KONSERWACJA

O Ryzyko powaznych obrazen w przypadku opdz-
nienia konserwacii.

CHB jest tatwy w utrzymaniu, poniewaz jest w duzej
mierze zabezpieczony przed korozjg. Zadne z fozysk i
silnikdw przecinarki nie wymagajg obstugi techniczne;.
Wymagana konserwacja jest wymieniona ponize;.

© Upewnij sie, ze zasilanie jest wyfgczone przed
otwarciem ostony ochronnej strugarki lub zdjeciem
osfony ochronne;.

Wskazowki: Bardzo dobrze jest wykorzystac sprezo-
ne powietrze, aby przedmuchac¢ maszyne za kazdym
razem, gdy otwierasz pokrywe ochronng na maszynie.

Podczas korzystania z urzadzenia:

Oczys¢ maszyne z widréw. W szczegdlnosci sprawdz,
czy widry nie zgromadzity sie pod maszyna. Moze to
w takim przypadku uniemozliwi¢ chtodzenie silnikdw i
doprowadzi¢ do awarii silnika lub, w najgorszym przy-
padku, do pozaru. Sprawdz, czy wszystkie gniazda na
widry sg podfgczone do wentylatora widrow.

Sprawdz, czy wszystkie rolki podajgce mozna prze-
suwac w pionie.

Stét powinien byc regularnie czyszczony i smarowany
np. tatwo ptyngcym olejem lub woskiem. Smar Logosol
jest specjalnie przystosowany do maszyn do obrdbki
drewna. Nalezy starac¢ sig, aby smar nie dostat sie
pod rolki podajace.

Po kazdej zmianie roboczej:

Oczys¢ maszyne z widrow. Sprawdz rowniez dysze |
weze do ptyt widrowych. Usun widry, ktére nagroma-
dzity sie pod maszyna.

Oczys¢ benzyng lakowa frez i rolki podajace z zywicy
i owinietych widrow.

Sprawdz, czy widry nie zgromadzity sie za prawa
obudowa tozyska gornego. Jesli tak sie stanie, nalezy
oczysci¢ ptaskim narzedziem, np. stalowa linijka.

Sprawdz, czy widry nie sg utozone w sprezynach pod
obudowag tozysk rolek podajgcych.

Wyczys$¢ stét i posmaruj go srodkiem smarujgcym.

Wyczys¢ i nasmaruj trzy rolki dociskowe, aby mozna
je byto tatwo przesuwac.

Sprawdz napiecie paska.

Sprawdz, czy wszystkie Sruby i potgczenia Srubowe
sg dokrecone.

Sprawdz, czy wszystkie kable i potaczenia sg w
dobrym stanie.

Sprawdz dziatanie Swiatet, naciskajac przycisk za-
trzymania awaryjnego, a nastepnie przycisk urucha-
miania.

O Widry mozna pakowad pod sprezyste tozyska ro-
lek podajgcych, co utrudnia podawanie i zwiek-
sza ryzyko cofania sig ich.

Upewnij sie, ze nastepujace elementy sa do-
brze nasmarowane. Stosuj odpowiednio olej
tancuchowy ISO VG 68:

tozysko rolek tozyskowych i funkcja sprezynowania.

Trapezowe prety gwintowane, tancuch i kota zebate
do regulacji wysokosci stotu. (Sprawdz napiecie
taricucha)

Suwak do ruchomego frezu.
Przetozenie taricuchowe do rolek podajacych.
Stal tnaca, przektadki, rolki dociskowe i rolki boczne.

O Jesli ruchomy frez pozostaje w tej samej pozyciji
przez diugi czas (np. z powodu dtugich serii pra-
cy tego samego panelu), moze rdzewie¢. Ustaw
obcinak w pozycji maksymalnej i minimalnej
ustalonej w tym samym dniu kazdego miesigca i
nasmaruj pret watu korbowego i prety slizgowe.

Jesli maszyna nie jest uzywana przez dtuzszy
czas:

Odfgcz zasilanie.

Wyczys¢ calg maszyne bardzo dokfadnie i wykonuj
takg samg konserwacije, jak po kazdej sesji robo-
czej. Nie zapomnij o punktach smarowania.

Usun stal obcinaka, kliny obcinaka i rolki dociskowe.
Przechowuj je dobrze nacliwione i w temperaturze
pokojowej.

Inne:

Rolka wytadowcza, tj. gumowy watek, zuzywa sie

i nalezy go wymienic¢, gdy zuzycie ma wptyw na jego
dziatanie. Oznakami zuzycia moze by¢ zwiekszona
obecnosc¢ sladdéw roztadowania lub gdy deska nie
przesuwa sie po stole posuwowym.



STRUGANIE

Struganie

Strugarka do profili nie powinna kierowac deska, powin-
na jedynie wymiarowac i profilowac pdtfabrykat. Czesc
maszyny odpowiadajgca za obrdobke musi by¢ zatem
zbudowana jak najkrétsza, aby unikngé bezposredniego
dziatania. Panele i listwy nie sg wyréwnane w normalnych
warunkach.

Strugarka wyréwnuje boki przedmiotu obrabianego,
ale nie wymiaruje. Strugarka powinna mie¢ dtugie stoty,
ktdre prowadza obrabiany przedmiot bezposrednio nad
frezem. Nastepnie deske nalezy przeciagnac przez stru-
garke, strugarke wymiarowa lub strugarke profilowg, aby
uzyskac¢ odpowiednie wymiary szerokosci i wysokosci.
Zwykle tylko krétsze kawatki sg poruszane w m.in. sto-
larce meblowej lub produkciji okien.

Nie nalezy myli¢ tych dwdch typdw strugarek. Kazda z
nich posiada unikalng funkcje.

Drewno

Drewno kurczy sie po wyschnieciu. Najwieksze skurcze-
nie ma miejsce, gdy drewno traci od 25% wilgotnosci do
10%. Aby uzyska¢ pozadang powierzchnie, nie nalezy
stosowac drewna, ktdre ma wyzsza wilgotnosc niz 20%
i jest mniej wiecej tak suche, jak drewno uprzednio su-
szone na otwartym powietrzu. W idealnym przypadku
drewno przed struganiem powinno by¢ przechowywane
W pomieszczeniu.

Wzdtuz deski, wzdtuz widkien, drewno kurczy sie nie-
znacznie. W wiekszosci przypadkow nie jest to cos, co
ma znaczenie. Wzdtuz stojow rocznych drewno kurczy sie
0 okoto 8%, a w poprzek stojow rocznych o okoto 5%.
Wiec lepiej jest ze stojgcymi stojami rocznymi w deskach.
Deski z czasem skfadaja sie i pekaja. Aby w jak najwiek-
szym stopniu unikng¢ problemdw, drewno powinno byc¢
w wiekszosci przypadkow obrocone tak, aby strona
wewnetrzna stata sie widoczna powierzchniag.

Jesli wykonujesz panel pokrywy, gorne deski musza
by¢ obrdcone strong rdzenia na zewnatrz, a deski we-
wnetrzne strong rdzenia do wewnatrz, aby uzyskac jak
najwieksza gestosc¢ sciany.

Wynik

Twarde materiaty dajg lepsza powierzchnie niz migkkie.
Niewielkie odciski, podobne do jasnych matych ptomieni,
sg spowodowane przez wiory, ktore osadzajg sie wokot
krawedzi i sg wciskane w drewno. Zjawisko to nasila sie,
gdy stal tepi sie.

Jeslindz jest widoczny w struganym drewnie, zwykle jest
to spowodowane tym, ze stal nie jest ustawiona na tej
samej wysokosci lub potfabrykat nie jest wystarczajgco
mocno docisniety do stotu lub ogranicznika podczas
obrébki. Zbyt wysoka predkos¢ posuwu moze rowniez
skutkowac widocznymi cieciami.

STRUGARKA LOGOSOL CH3

Utrzymuj rolki podajace w czystosci. Watek wytadowczy
jest wyjatkowo wazny, poniewaz przyklejone do niego
widry moga pozostawic slady na struganej powierzchni.

Skad wiemy jakiej natury jest stal?

Jesli chcesz przetestowac stal, mozesz przytrzymac ja
przez chwile przy obracajacej sie tarczy szlifierskiej. Jesli
pojawi duzo biatych iskier, stal jest miekka. Jesli pojawi
sie kilka czerwonych iskier, oznacza to, ze materiat jest
twardy. Poréwnaj z materiatem, ktory juz znasz, np. stal
Logosol HSS.

Kat podciecia krawedzi

Strugarka Logosol ma kat 38 stopni na stalii 20 stopnina
frezie. Niektorzy twierdza, ze ostrzejszy kat lepiej nadaje
sie do twardego drewna. Nie ma jednak na to dowodow.
Z drugiej strony ostry kat podciecia krawedzi daje gorszg
powierzchnig strugania.

Wskazowki dotyczace strugania

e Warto samodzielnie poeksperymentowac z regulacja
docisku rolek podajgcych. Jesli obnizysz stot, uzy-
skasz fatwy dostep do nakretek, ktére podtrzymuijg
sprezyny. Zwré¢ uwage na ustawienie domysine
przed rozpoczeciem wkrecania, aby tatwo mozna
byto wrdéci¢ do pierwotnego przykrecenia. Zwykle
sprezyny powinny by¢ mocniej dokrecone z boku
frezu statego, zwitaszcza jesli struga sie waskie
potfabrykaty. Watek podajgcy musi balansowac, tj.
sta¢ poziomo nad przedmiotem obrabianym i nie
naciskac juz z zadnej strony.

e Nigdy nie uruchamiaj strugarki bez uruchomienia
wentylatora wiorow. Widry szybko zapychaja gniaz-
da i weze. Zawsze ustawiaj wszystkie prowadnice
widorow. W przeciwnym razie cata strugarka zostanie
wypetniona widrami i efekt pracy nie bedzie zado-
walajacy.

e Jesli masz bardzo mocno obcietg deske lub jesli z
jakiegos innego powodu chcesz usung¢ duzo pre-
fabrykatu, ustaw strugarke tak, aby przerobita tylko
tyle materiatu, ile jest w stanie obstuzy¢. Przesun
deske przez strugarke kilka razy, az bedziesz mogt
ustawi¢ prawidtowy wymiar. Ta technika nie moze
by¢ zastosowana, jesli w dolnym i gérnym frezie
zamontowana jest stal profilowana.

e Stargj sie unika¢ zbyt krzywego drewna; nie jest
mozliwe catkowite wygtadzenie bardzo wyboistej
powierzchni. Jednakze struganie drewna krzywo lub
skosnie nie stanowi problemu.
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STRUGANIE

Uwazaj na ustawienie ogranicznikéw bocznych.
Tylna czes¢ powinna znajdowac sie doktadnie na
poziomie srednicy zabieraka frezu. Oba ogranicz-
niki musza by¢ rownolegte i ustawione tak, aby de-
ska byta podawana lekko ukosnie (w lewo tgcznie
ok. 5 mm) przez maszyne. Oznacza to, ze deski
beda dociskane do uchwytu rolek podajgcych.

W przypadku strugania wiekszych ilosci profili,
istnieje dodatkowa $ruba blokujgca do zamo-
cowania ruchomego frezu. Sruba blokujaca jest
wpuszczona w otwor w gornej czesci suwaka.

Uzyj stotéw podajacych i wytadowczych. Upewnij
sie, ze sg zamontowane doktadnie na tej samej
wysokosci i pod takim samym katem, jak stoét
strugarki.

Jesli chcesz utrzymac¢ surowa, przetartg po-
wierzchnie na desce, np. panel zewnetrzny do
malowania, ta strona jest odwrdcona.

Sprezyny dociskowe rolek podajgcych nalezy
wyregulowac tak, aby rolki podajgce balansowaty
na potfabrykacie. Jesli rolki podajgce lezg ukosnie
nad poffabrykatem, moga byc¢ pobierane ukosnie,

a za rowkami rolek bedg gtebsze slady. Wywazenie
rolek podajacych jest szczegdinie wazne podczas
strugania waskich potfabrykatow.

Jegli stale w gérnym frezie sg zbyt mocno odsto-
niete, ostatnia rolka podajaca nie bedzie aktywna.
Zalecany wystep to 1 mm.

Powstanie duzo widrow. Jesli potrzebujesz wy-
dmuchac¢ widry z ogrzewanego pomieszczenia,
zbuduj kieszen na widry, aby mozna byto za-
trzymac ciepte powietrze w pomieszczeniu. W
przeciwnym razie w pomieszczeniu szybko sie
ochtodzi.

Zachowanie ustawienia maszyny

Jesli tworzysz profil z zamiarem pdzniejszego wyko-
rzystania go, nalezy podjac niezbedne Srodki zanim
wyzerujesz ustawienie maszyny, aby moc pdzniej
przywrdécic jg do pierwotnego profilu.

1.
2.

3.

Zachowaj okoto 0,5 m kawatek struganego profilu.
Przechowuj pierscienie posrednie razem ze stalg
dla prawych i lewych frezéw.

Zwrd¢ uwage na ustawienie na skali wysokosci
stotu i na podziatce obrotowej na potozenie korby
do regulacji wysokosci, tj. zanotuj doktadnie, na
jakiej wysokosci ustawiony jest stot strugarki.
Zmierz takze strugany profil. Zwré¢ uwage na
wymiary zachowanego elementu profilu.

Szybkie pozycjonowanie:

Zatéz boczne frezy z profilem stalowym i przyna-
leznymi do niego pierscieniami posrednimi.
Dostaw ograniczniki boczne za pomoca stuzacej
do tego celu linijki.

W6z zapisany element profilu do strugarki i wy-
rownaj obcinak boczny z profilem.

Upewnij sig, ze element profilu opiera sie o ogra-
nicznik boczny i wsun go pod gérny néz. Podnies
stot strugarki tak, aby ostrze strugarki dotykato
elementu profilu. Wsun profile stalowe do gorny
frez i ustaw je z boku, aby pasowaty do elementu
profilu.

Dostosuj regulacje wysokosci stotu za pomoca
obrotowej skali zgodnie z uwagami zaznaczonymi
na elemencie profilu.



USUWANIE PROBLEMOW

STRUGARKA LOGOSOL CH3

Problemy

Mozliwy powéd

Dzialanie, ktére nalezy podjac

Linie wzdtuz krawedzi profilu
stalowego.

1.

Frezy strugarki sg
ustawione na zbyt niskg
wycinke.

1. Wyreguluj Scinanie frezu strugarki
za pomocg klocka regulacyjnego
Logosol lub za pomocg magnetycznej

2. Stale profilowe sg drobno regulacji dla gérnego frezu na 1
szlifowane. mm lub w razie potrzeby o kilka
dziesietnych milimetra wiece;j.
2. Oszlifuj stale profilowe tak, aby
ich krawedzie spadty ponizej
poziomu ostrzy strugarki lub uzyj
regulowanych stalowych klindw
profilowych i ustaw stal profilowag
prawidtowo wzgledem stali ptaskiej.
Frezy strugarki struga w dét [ 1. Frezy strugarki sg 1. Wyreguluj ostrze strugarki za pomocag
W najwyzszych punktach ustawione zbyt wysoko. bloku regulacyjnego Logosol lub za
profilu. 2. Stale profilowe sg drobno pomocg ustawienia magnetycznego
szlifowane. Logosol dla gérnego frezu na 1 mm
lub kilka dziesigtych milimetra mnie;.
2. Uzyj regulowanych stalowych klinéw
profilowych Logosol i umiesc¢ profil
stalowy prawidtowo wzgledem
ptaskiej stali.
Szerokos¢ deski zmienia sie | 1. Obrabiany przedmiot 1. Ograniczniki po prawej stronie sg
podczas obrobki. odsuwa sie od bocznych niewtasciwie nastawione. Wyreguluj
ogranicznikéw. zatrzymanie zgodnie z instrukcjami.
2. Sruba blokujgca frezu 2. Dokrec srube przed struganiem.
ruchomego nie jest 3. Wyreguluj mechanizm sprezynowy
dokrecona. ptyt dociskowych.
3. Mechanizm sprezynowy 4. Woybierz szerszy obiekt lub zmniejsz
ptyt dociskowych zacina ustawiong szerokos$c.
sie. 5. Zmniejsz predkos¢ posuwu lub
4. Obrabiany przedmiot jest zmniejsz $cinanie statych frezéw
za maty dla ustawionego bocznych.
rozmiaru strugarki.
5. Nadmierne $cinanie przy
statym frezie bocznym.
Staba powierzchnia wzdtuz | 1. Sruba blokujgca pod stotem | 1. Dokre¢ $rube przed struganiem.
lewej strony przedmiotu nie jest dokrecona.
obrabianego.
Cienkie linie, ktore 1. Ptaska stal miata mate 2. Przesuh jeden z ptaskownikdéw o ok.
Sg wyzsze niz reszta grudki z powodu ziaren 1 mm i ponownie zablokuj. Wtedy
powierzchni w struganym piasku, zwiru itp. ptaskowniki lekko zachodzg na siebie
materiale. i linie mogg znikng¢. Jesli problem
bedzie sie powtarzat, stale nalezy
przeszlifowac.
Widry sg wybijane z 1. Zbyt duza wycinka. 1. Strugarka wymiarowa poéifabrykatu

obrabianego przedmiotu za
pomocg ruchomego frezu
bocznego.

przed ostateczng obrébka.
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2. PROBLEMY TECHNICZNE | MECHANICZNE

Problemy

Mozliwy powdd

Dziatanie, ktore nalezy podjaé¢

Zadnego z silnikow maszyny
nie da sie uruchomic.

1.

Pokrywa nie jest prawidtowo
zamknieta.

1.

Mocno dokre¢ pokretto blokady
pokrywy. Po zamknieciu

w przektadni tancucha
podajgcego poluzowato sie w
ramieniu.

2. Przycisk zatrzymania wytgcznika bezpieczenstwa
awaryjnego jest wcisniety. stycha¢ delikatne klikniecie.
3. Maszyna nie jest podtgczona 2. Zresetuj przycisk zatrzymania
do zasilania. awaryjnego, wyciggajgc go na
4. Kitérys silnik jest przegrzany. zewnatrz.
5. Usterka w ukfadzie 3. Sprawdz wytgcznik
elektrycznym maszyny. réznicowoprgdowy i bezpieczniki
6. W skrzynce elektrycznej w lokalu oraz sprawdz kabel
strugarki zadziatat bezpiecznik. potgczeniowy.
7. Wibry dostaty sie do otworuw | 4. Poczekaj, az ochrona przed
wytgczniku bezpieczenstwa. przegrzaniem silnika zostanie
automatycznie przywrocona.
5. Instalacja elektryczna moze
by¢ otwierana wytgcznie przez
wykwalifikowanego elektryka:
Najpierw sprawdz obwod
podtrzymujgcy. Obejmuje to m.in.
przycisk zatrzymania awaryjnego
i zabezpieczenie przed
przegrzaniem w listwie zaciskowej
na kazdym silniku.
Obrabiany produkt jest 1. Wibdry i zywica dostatly sie do 1. Wyczys$¢ rolki podajgce.
podawany przez strugarke rolek podajgcych i sg narolce |2. Zwieksz docisk posuwu i sprawdz,
stabo lub wcale. wyladowczej. czy rolki balansujg poziomo nad
2. Docisk rolek podajgcych jest obrabianym przedmiotem.
zbyt staby. 3. Wyczys¢ obudowe tozyska rolek
3. Ruch pionowy rolek podajgcych podajacych, w szczegdlnosci
jest utrudniony przez wiéry sprawdz przestrzeh pod ruchomg
tkwigce w poruszajgcych sie w czescig obudowy tozyska. Usun
pionie obudowach tozysk rolek wiory, ktére utknety w sprezynach
podajacych lub w znajdujgcych rolek podajgcych.
sie pod nimi sprezynach. 4. Usunh widry i zwieksz przeptyw
4. Wokot frezu zostaly owiniete powietrza w wyciggu wiérow frezu.
wiory. 5. Wyczysc stét, nasmaruj go
5. Stét strugarki pokryty jest smarami do strugania Logosol
zywicg lub rdza. 6. Sprawdz sruby blokujace kota
6. Jedno lub wiecej két zebatych zebate i dokre¢ je w kierunku

sptaszczenia osi.




INFORMACJE
TECHNICZNE

WYMIARY/MASA
Dtugosc
Wysokos¢
Szerokoscé

Masa

WYMIARY

Jako strugarka
Maks. szerokos¢
Wysokos¢

1100 mm
1150 mm
720 mm
250 kg

220 mm
10 do 70 mm

FREZ 1 FREZY POZIOME DOLNE

Srednica
Szerokosé
Moc

Predkos¢ obrotowa

72 mm

300 mm

3 kW

7200 obr./min

STRUGARKA LOGOSOL CH3

NOZ 2/3, NOZ PIONOWY

Srednica wrzeciona 30 mm
Maks. wysokos¢ frezu* 40 mm
Maks. $rednica narzedzia 140 mm
Moc 1,5 kW
Predkos¢ obrotowa 300 obr./min
Maks, wystep profilu 23 mm

POSUW
silnik 0,22/0,3 kW za pomoca przektadni tancuchowe;
z ok. 6 m/min.

Tryb posuwu 1: 3 m/min
Tryb posuwu 2: 6 m/min

Uktad elektryczny
Uktad elektryczny CEE 16 A 400 V 50 Hz

(alt. 230V trojfazowy 25 A)
Stopien ochrony IP54.,

SCHEMAT POLACZEN
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SKILDALINDNINGAR =
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MOTOR
STOPP KUTTER Pe 3PH
D1 s
GRfNSLGE LUCKA.~ §~I =6 He 2 Hast.motor
TILL
He GKUTT
CONTRACTNO. pate ComPANY
K1-K3 TELEM. LC1K1210 M7 UC 230V 200307
oRaY TRIPUS EL-MEK AB
K4 - K5 TELEM. LC1K0910M/  UC 230V 1 8T TRAFO OFS 25 400/230 VOLT TRAMO MM
oc ’ s sf s ; CHECKED ¥ TmLE
BLOCK TELEM. LATKN20 2SL. F1 SfKRINGSH=LLARE +1AMP T.
ELDON KUTTER
DESGNED BY
N.S.  TELEM. ZB5AS54/ BLOCK AZ 102 START KUTTER ZB5AA131/ZB5AZ101 MM
SEZE FSCM NO. DWG NO./ HLE MME
DESGN ACTVIY
VRIDDON BACO L21MA03/ BLOCK 33E10 LEDLAMPA XB7EVO05MP 230 V A4 LOGOSOLKUTTER
CUSTOMER SCALE DATE SHEET
KAPSLING TRIPUS 300 540 MK 7x1,5mm2 LOGOSOL 200307 Lof1
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EuroTest’

CEE

Deklaracja zgodnosci

Zgodnie z dyrektywg 2006/42/EG, Zatacznik 2A

Logosol AB,

Fiskaregatan 2,

S-871 33 Harndsand, Szwecja
Numer telefonu +46 611 18285,

niniejszym zaswiadcza, ze Logosol CH3, o nr art. 7800-
000-3000

produkowano zgodnie z: Dyrektywa Maszynowa
2006/42/WE, Dyrektywa EMC 2004/108/UE

i jest produkowany zgodnie z nastepujgcymi normami
zharmonizowanymi:

EN 860, EN12750, EN12100-1 EN12100-2 EN292-2
EN60204-1

Dostarczona maszyna jest zgodna z egzemplarzem, ktéry
przeszedt kontrole typu WE.

Harndsand 2021-09-06
VD Mattias Bystrom

HLOGOSOL

LOGOSOL SZWECJA
Fiskaregatan 2, S-871 33 Harndsand, Szwecja
Tel. +46 611 182 85 | Faks +46 611 182 89
info@logosol.com | www.logosol.com



