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ESPANOL 2. CARACTERISTICAS
Medidasdelabase. 860x350mm
Longitud del plano de trabajo.......ccuueeee. 800 mm
Altura al plano de trabajo.....ccercirneceenens 195 mm
Grueso maximo tablero,
1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PARA con canto entre 0,5 Y 2 MM 45 mm
EL MANEJO DE LA MESA MEB,250A, PARA Grueso maximo de tab|er0'
API.ACADORADECANTOSPORTAT". DECOLA con canto de 3 mm 25 mm

Antes de utilizar la mesa MEB250A,
& debe leer el manual de la Encoladora
PEB200/PEB250 y el manual del perfi-
lador AK97NWy asegurarse de haberlo
comprendido.
Lea a continuacion atentamente éste
MANUAL DE INSTRUCCIONES y el FO-
LLETO DEINSTRUCCIONES GENERALES
DE SEGURIDAD que se adjuntan.
Conserve los manuales en un lugar acce-
sible para posibles consultas posteriores.
Fije la Mesa MEB250A sobre el banco
de trabajo, por los agujeros (K Fig. 1)
de las patas.

3. EQUIPO ESTANDAR (Fig. 1)

- Rodillo de presion auxiliar (P).

- Guias de apoyo a la entrada y a la salida de la
pieza (M) ().

- Guia de apoyo posterior extensible hasta 500 mm (A).
- Prensor desmontable en guia de apoyo posterior (F).

® Al abrir la caja de embalaje de la MEB250A encon-
trard en su interior:

© 1 Mesa MEB250A para aplacadora PEB200/PEB250.
® 1 Guia apoyo posterior extensible desmontada en
las siguientes piezas:

1 regle de apoyo posterior (A, Fig. 1)



2 arandelas (B, Fig. 1)

2 tornillos Allen M.8x35 (C, Fig. 1)

2 sujetadores de los brazos (D, Fig. 1)

2 brazos (E, Fig. 1)

1 conjunto prensor (F, Fig. 1)
® 1 Bolsa conteniendo 3 tornillos (J, Fig. 5) para
el montaje de la PEB200/PEB250; 2 suplementos
maquina (T y U, Fig. 5) y 18 suplementos de mesa
(S, Fig. 5), para el aplacado de piezas circulares;y 5
suplementos posteriores (V, Fig. 5) para el aplacado
de formas curvilineas.
® 1 Porta-rollo desmontado, compuesto por:

1 conjunto cargador (IN, Fig. 3)

1 conjunto soporte (IL, Fig. 3)

2 tornillos trilobulares M5x20 Torx. (IM, Fig. 3)

4. ACCESORIOS OPCIONALES

Maquina preparada para el montaje de un alimentador
tipo portatil baby feeder M3, con tomaindependiente
(IW, Fig. 2).

5031110 Rascador radios: Herramienta para ayudar
en las terminaciones de los canteados en radio de
1,1,5y2 mmy en la limpieza de la cola restante.
5046586 Mesa inclinable MI250: Accesorio para
aplacar tableros con canto inclinado para tiradores
tipo gola.

5. MONTAJES Y ALINEADO

5.1 MONTAJES DE LA GUIA
APOYO POSTERIOR

Introducir un brazo (E, Fig. 1), en cada una de las dos
guias (G, Fig. 1) adosadas a los laterales de la mesa.
Extraer los tornillos (C, Fig. 1) y las arandelas (B, Fig.
1) de los brazos (E, Fig. 1).

Situar el regle apoyo posterior (A, Fig. 1) sobre los
brazos E, y fijarlo a los sujetadores (D, Fig. 1), con los
tornillos (C, Fig. 1) y las arandelas (B, Fig. 1).
Desplazar la guia apoyo posterior montada, hacia el
interior de las guias (G Fig. 1), hasta hacer tope con
el regle (H, Fig. 1) de la mesa.

Fijar la guia apoyo posterior en esta posicion, con las
manecillas (I, Fig. 1) de los dos lados.

Aflojar los tornillos (C, Fig. 1); enrasar las superficies
del regle apoyo posterior (A, Fig. 1) con la del regle
(H, Fig. 1) de la mesa y apretar los tornillos (C, Fig.
1) en esta posicion.

5.2 MONTAJE DEL CARGADOR Y DEL ROLLO

Fijar el soporte (IL, Fig. 3) sobre el bastidor de la
MEB250A, utilizando los tornillos previstos (IM, Fig.
3) e introducir el cargador (IN Fig. 3).

Depositar el rollo (10, Fig. 4) de canto sobre el car-
gador (IN Fig. 3, 4).

Encarar el canto (IP, Fig. 4) sobre la escuadra de
apoyo (1Q, Fig. 4).

5.3 MONTAJE DE LA APLACADORA PEB200/
PEB250 EN LA MESA

Colocarlaaplacadora PEB200 o la aplacadora PEB250
en la mesa MEB250A en la posicion de la (Fig. 2) y
fijarla con los tres tornillos (J, Fig. 2).

5.4 MONTAJE DE LA APLACADORA PEB200/
PEB250 EN LA MESA

Extraer el muelle (2A, Fig. 6.1). Extraer los tornillos
(2C, Fig. 6.1) y el protector (2B, Fig. 6.1).

Colocar el muelle (2A, Fig. 6.2) y el protector (2B),
mas los tornillos (2C, Fig. 6.2), en la nueva posicion.
Extraer la guia (2D, Fig. 7) por medio de los tornillos
(2E, Fig. 7)

Colocarlaaplacadora PEB200 o la aplacadora PEB250,
en la mesa MEB250A en la posicion de la (Fig. 2) y
fijarla con los tres tornillos (J, Fig. 2).

Colocarde nuevo la guia (2D, Fig. 7) en el mismo lugar.
Para extraer la aplacadora PEB200/PEB250, debera
extraerse de nuevo la guia (2D, Fig. 7).

5.5 MONTAJE + ALINEADO 5046703
PERFILADOR AK97NW + RODILLO +
PRENSORES (26, Fig. 1) + CJTO RODILLO
SALIDA (M, Fig. 1)

Lea atentamente el manual de instrucciones del
perfilador.

Lea atentamente las instrucciones del manual de
montaje del perfilador.

Tambien puede consultar la videoinstruccion de
montaje preparada en el sitio www.virutex.es

5.6 MONTAJE + ALINEADO 5046705 CITO
PRENSOR PANELES RP80 + SOPORTES (2H,
Fig. 1)

Leaatentamente la hoja de instrucciones del prensor.
Lea atentamente las instrucciones del manual del
Prensor paneles.

Tambien puede consultar la videoinstruccion de
montaje preparada en el sitio www.virutex.es

5.7 MONTAJE 5046704 CJTO RODILLO EX-
TENSION (2I, Fig. 1)

Lea atentamente las instrucciones del manual de
montaje del cjto. rodillo extension.



Tambien puede consultar la videoinstruccion de
montaje preparada en el sitio www.virutex.es

6. PREPARACION DE LA APLACADORA
PEB200/PEB250 Y AK97WN

Siga escrupulosamente los pasos que se indican en
el Manual de la aplacadora PEB200/PEB250, hasta
dejarla lista para el aplacado del primer canto.

A titulo recordatorio los pasos a seguir son cronolo-
gicamente los siguientes:

e Conectar la aplacadora PEB200/PEB250 en la base
(IR, Fig. 2), prevista para la aplacadora.

e Conectar el perfilador AK97WN en la base (IW, Fig.
2) prevista para 500 W.

® Conectar la mesa MEB250A a la corriente eléctrica
con su correspondiente clavija (IS, Fig. 2).

e Situar el selector (IT, Fig. 2) en posicion del espesor
del canto a utilizar (de 0 a 2 o de 2 a 3).

® Pulsarelinterruptor de arranque anti-intempestivo
(IU, Fig. 2) y se encendera el led (IV).

e Accionar el interruptor general (IG, Fig. 2) segun
modelo, para iniciar el calentamiento.

e Cortar la tira de canto, a la medida del tablero
que va a aplacar.

® Ajustar las alturas de la guias del canto.

® Ajustar el espesor del canto.

No deje la tira en las guias, retirela al
terminar el ajuste.

PEB200

e CUANDO LA LUZ QUE INDICA EL AVANCE DEL
MOTOR (IA, Fig. 2) SE ENCIENDA:

- Comprobar que tiene cola suficiente en el deposito
de la maquina.

- Comprobar que el ajuste del paso de cola es el
apropiado.

® la aplacadora estd ahora lista para comenzar a
aplacar cantos.

PEB250

- Fijar la temperatura a trabajar.

* CUANDO ESCUCHE EL SONIDO "bip-bip" LA LUZ
DEL PANEL DE MANDOS (IH, Fig. 2) SE ENCENDERA,
QUEDANDO PREPARADA LA MAQUINA PARA SU USO:
- Comprobar que tiene cola suficiente en el deposito
de la maquina.

- Comprobar que el ajuste del paso de cola es el
apropiado.

® la aplacadora estd ahora lista para comenzar a
aplacar cantos.
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7. APLACADO DE PIEZAS RECTAS

Ajustes previos:

Comprobar que las guias de apoyo (M y L, Fig. 1)
estan en su lugar:

e |a guia de apoyo de salida (M, Fig. 8) debe estar
alineada con los dos rodillos (P y N, Fig. 8), de no
estarlo podra alinearla aflojando los tornillos (R, Fig.
2) que la sujetan.

® Para comprobar la posicidn correcta de la guia de
entrada (L, Fig. 8), ponga un trozo de la tira con la
que va a aplacar, contra los rodillos (P y N, Fig. 8),
presionela con un panel recto contra éstos y vea
que la guia de entrada (L, Fig. 8) esté alineada con el
canto limpio del panel. Si no lo esta deberd alinearla
aflojando los tornillos (R, Fig. 2) que la sujetan.

Situar el prensor (F, Fig. 2 y 8):

Si desea aplacar ayudandose del prensor (F, Fig.
8), debera regular la posicion de la guia de apoyo
posterior (A, Fig. 8), para que el prensor ejerza una
cierta presion sobre el canto externo del panel y fijar
la guia en esta posicion con las manecillas (I, Fig. 1).
Para aplacar paneles de anchura mayor de 500 mm,
en los que no es posible usar el prensor, podemos
desmontarlo muy facilmente y montarlo en posicion
invertida (F, Fig. 11) para que no se extravie.

Debe tener en cuenta que el perfilador puede realizar
el perfilado hasta canto de 1 mm de espesor. Si precisa
realizar aplacados de 2 mm, debera desplazar el per-
filador hacia atras aflojando los dos tornillos (2F-Fig.
14) y levantarlo por la parte trasera, bloqueandolo
de nuevo. Subir palpador superior hasta que pase
libremente el tablero a cantear. Para volver a situarlo
en su posicion original ver el apartado 5.5 MONTAJE
5046703 PERFILADOR AK97NW.

Aplacado:

Silaaplacadora PEB200/PEB250 est lista para aplacar
cantos, como se ha explicado en el apartado 6, siga
los pasos siguientes para aplacar un tablero:

e Accionar el interruptor de avance (1J, Fig. 2) para
la PEB200 que se encuentra en la empunadura de la
maquina. Girar laempufiadura (IK, Fig. 2) solo PEB250
y seleccionar la velocidad de trabajo.

® Esperar unos sequndos para que ascienda la cola
desde el deposito al rodillo encolador.

® Introducir el canto a través de las guias hasta
alcanzar el rodillo de avance, el cual transportara el
canto debidamente encolado, hasta su salida sobre
el rodillo de presion.

® Avanzar el tablero al encuentro del canto a su
salida sobre el rodillo de presion.



® Presionar el tablero contra el canto situado sobre
el rodillo de presion, de modo que el movimiento
de giro de éste, nos marque la velocidad de avance
del tablero y acompafarlo con ambas manos hasta
el final del aplacado.

® El canto se cortara automaticamente al paso del
tablero. Dejando un retal para eliminarlo poste-
riormente.

e Detener el interruptor de avance (1, Fig. 2) con la
PEB200, o situar en la posicion (0) la empufadura
(IK, Fig. 2) con la PEB250.

® Sihaterminado de trabajar con lamaquina, detener
también el interruptor general (IG, Fig. 2), y presionar
el boton (1Y, Fig. 2).

8. APLACADO DE PIEZAS CIRCULARES

Ajustes previos:

Elevar la aplacadora PEB200/PEB250 para que el
canto encolado salga a ras de la mesa:

® Para aplacar tableros circulares debera montar la
aplacadora PEB200/PEB250 en la posicion de la (Fig.
2), pero colocando los suplementos (T y U, Figs. 5, 9
y 10) bajo la maquina para elevarla.

Colocar suplementos mesa:

¢ Debe repartir algunos suplementos mesa (S, Fig.
11) en las posiciones convenientes, para que pueda
apoyarse el tablero mientras lo aplacamos, sin que
el sobrante de canto inferior tropiece con ellos, al ir
rodando el tablero.

Retirar Perfilador

* Retirar el perfilador AK97NW del modo inverso al
montaje del mismo. En caso de ir incorporado sequir
los pasos inversos al punto 5.5 MONTAJE 5046703
PERFILADOR AK97NW + RODILLO + PRENSORES

Retirar las guias de apoyo:
® Debe retirar de la mesa las guias de entrada y
salida (M y L, Fig. 2), aflojando los tornillos (R, Fig. 2).

Retirar los prensores:

® Paraaplacar tableros circulares no es posible usar el
prensor (F, Fig. 1). Debera desmontarloy montarlo en
posicion invertida (F, Fig. 11) para que no se extravie.

Aplacado:

Silaaplacadora PEB200/PEB250 est4 lista para aplacar
cantos, como se ha explicado en el apartado 6, siga
los pasos siguientes para aplacar un tablero circular:
e Accionar el interruptor de avance (IJ, Fig. 2) para
la PEB200 que se encuentra en la empufadura de

la maquina. Girar la empufadura (IK, Fig. 2) (sélo
PEB250) y seleccionar la velocidad de trabajo.

® Esperar unos segundos para que ascienda la cola
desde el deposito al rodillo encolador.

e Situar el tablero sobre los suplementos mesa (S, Fig.
5,11y 13)yfrente al rodillo de presion (N, Fig. 8y 11).
® Introducir el canto a través de las guias hasta
alcanzar el rodillo de avance, el cual transportara el
canto debidamente encolado, hasta su salida sobre
el rodillo de presion.

® Presionar el tablero contra el canto situado sobre
el rodillo de presion (N, Fig. 8 y 11), de modo que el
movimiento de giro de éste, nos marque la velocidad
de avance del tablero.

® Acompanar el tablero hasta el sequndo rodillo y
aplacar el resto del tablero haciéndolo rodar entre
los dos rodillos (Fig. 12), hasta el final del aplacado.
® Cuando vayamos llegando al final deberemos
calcular el sobrante y efectuar el corte del canto
utilizando el pedal (IX, Fig. 2)

e Detener el interruptor de avance (1J, Fig. 2) con la
PEB200, o situar en la posicion (0) la empuiadura
(IK, Fig. 2) con la PEB250.

o Sihaterminadode trabajar conlamaquina, detener
también el interruptor general (IG, Fig. 2), y presionar
el boton (1Y, Fig. 2).

9. APLACADO DE PIEZAS PEQUENAS CON
RADIOS Y FORMAS

Deberemos efectuar los mismos ajustes que para el
aplacado de piezas circulares y ademas:

Ajustes adicionales:

Retirar el rodillo de presion auxiliar y su eje:

e Con la ayuda de un destornillador, retirar el anillo
de sequridad (IL, Fig. 9) que retiene el rodillo.

e Retirar el rodillo (P, Fig. 9) y también el eje del
rodillo (IM, Fig. 9), desenroscandolo con la ayuda
de una varilla de 4 mm que deberd introducir en el
agujero del mismo.

Colocar suplementos posteriores:

® En algunas piezas puede ser necesario colocar
algunos suplementos posteriores (V, Fig. 2, 5, 12y
13), en la parte trasera de salida del tablero y en las
posiciones convenientes, para que se pueda apoyar
mientras lo aplacamos, sin que el sobrante de canto
inferior tropiece con ellos al avanzar.

Aplacado:
Silaaplacadora PEB200/PEB250 est lista para aplacar
cantos, como se ha explicado en el apartado 6, siga

5



los pasos siguientes para aplacar un tablero pequefio
con radios y formas:

e Accionar el interruptor de avance (lJ, Fig. 2) para
la PEB200 que se encuentra en la empufadura de
la maquina, o girar la empufadura (IK, Fig. 2) (solo
PEB250) y seleccionar la velocidad de trabajo.

® Esperar unos segundos para que ascienda la cola
desde el deposito al rodillo encolador.

o Situar el tablero sobre los suplementos mesa (S, Fig.
5,11y 13)yfrente al rodillo de presion (N, Fig. 8y 11).
® Introducir el canto a través de las guias hasta
alcanzar el rodillo de avance, el cual transportara el
canto debidamente encolado, hasta su salida sobre
el rodillo de presion.

® Presionar el tablero contra el canto situado sobre
el rodillo de presion (N, Fig. 8 y 11), de modo que el
movimiento de giro de éste, nos marque la velocidad
de avance del tablero y acompafiarlo con ambas
manos, siguiendo su contorno (Fig. 13) hasta el final
del aplacado.

® Cuando vayamos llegando al final deberemos
calcular el sobrante y efectuar el corte del canto
utilizando el pedal (IX, Fig. 2).

e Detener el interruptor de avance (1, Fig. 2) con la
PEB200, o situar en la posicion (0) la empufiadura
(IK, Fig. 2) con la PEB250.

® Sihaterminado de trabajar con lamaquina, detener
también el interruptor general (IG, Fig. 2), y presionar
el boton (1Y, Fig. 2).

10. RECORTADOR DE CANTO

Mantener el estado de las cuchillas (2F, Fig. 8) en
buenas condiciones.

Unas cuchillas en mal estado puede condicionar el
buen funcionamiento del recortador.

11. GARANTIA

Todas las maquinas VIRUTEX, tienen una garantia
valida de 12 meses a partir del dia de suministro,
quedando excluidas todas las manipulaciones o dafios
ocasionados por manejosinadecuados o por desgaste
natural de la maquina.

Para cualquier reparacion, dirigirse al Servicio de
Asistencia Técnica VIRUTEX.

VIRUTEX se reserva el derecho de modificar sus
productos sin previo aviso.

ENGLISH

1. SAFETY INSTRUCTIONS FOR USING THE
TABLE MEB250A FOR THE PEB200/PEB250
PORTABLE HOT GLUE EDGEBANDERS

Before using the MEB250A, read the
& manual for the PEB200/PEB250 edge-
banders and the AK97NW trimmer ma-
nual and ensure you have understood it.
Then read these OPERATING INSTRUC-
TIONS and the attached GENERAL
SAFETY INSTRUCTIONS LEAFLET care-
fully before using the machine.
Keep manuals within easy reach for
possible consultation later on.
Fix the MEB250A to the workbench
through the holes (K, Fig. 1) in the legs.

2. SPECIFICATIONS

Base measurements.......coeeeemerneeeeeennnnns 860x350 mm
Working surface length 800mm
Workingsurface height 195mm

Maximumboardthickness(0.5-2mm)....45mm(1-3/4")
Maximum board thickness (3 mm tape).....25mm (1")
Weight 17 kg

3. STANDARD EQUIPMENT (Fig. 1)

- Auxiliary pressure roller (P).

- Support guides for inserting and removing the
piece (M) (L).

- Rear support guide which can be extended up to
500 mm (A).

- Removable clamp on rear support guide (F).

® You will find the following items inside the box
of the MEB250A:

© 1 MEB250A table for PEB200/PEB250 edgebander.
® 1 Rear, extendible support guide, disassembled into
the following parts:

1 rear support bar (A, Fig. 1)

2 washers (B, Fig. 1)

2 M.8x35 allen screws (C, Fig. 1)

2 arm supports (D, Fig. 1)

2 arms (E, Fig. 1)

1 presser unit (F, Fig. 1)
1 Bag containing 3 screws (J, Fig. 5) for assembling



the PEB200/PEB250; 2 machine attachments (T and
U, Fig. 5) and 18 worktop attachments (S, Fig. 5), for
edgebanding round pieces; and 5 rear attachments
(V, Fig. 5) for edgebanding curved shapes
® 1 Roll-holder (disassembled), consisting of:

1 loader Set (IN, Fig. 3)

1 support set (IL, Fig. 3)

2 tri-lobe screws M5x20 Torx. (IM, Fig. 3)

4. OPTIONAL ACCESSORIES

Machine prepared for the assembly of a portable
feeder, with an independent connection (IW, Fig. 2).
5031110 Radius scraper: Tool to shape the edges
with a radius of 1, 1.5 or 2 mm and to eliminate
traces of glue.

5046586 MI250 tilting table: Accessory for banding
boards with a tilted edge for finger pulls.

5. FITTING AND ALIGNING
5.1 FITTING THE REAR GUIDE PLATE

Insert an arm (E, Fig. 1) in each of the two guides (G,
Fig. 1) attached to the sides of the table.

Remove the screws (C, Fig. 1) and the washers (B,
Fig. 1) from the arms (E, Fig. 1).

Mount the rear support bar (A, Fig. 1) on the arms E,
and fix it to the supports (D, Fig. 1) using the screws
(C, Fig. 1) and the washers (B, Fig. 1).

Move the rear guide plate into the guides (G, Fig.
1) until it touches the bar (H, Fig. 1) of the table.
Fix the rear support guide in this position with the
levers (1, Fig. 1) on both sides.

Loosen the screws (C, Fig. 1); make the surfaces of
the rear support bar (A, Fig. 1) flush with the bar (H,
Fig. 1) on the table and tighten the screws (C, Fig.
1) in this position.

5.2 ASSEMBLY OF THE LOADER AND ROLL

Fix the support (IL, Fig. 3) onto the frame of the
MEB250A, using the screws provided (IM, Fig. 3) and
connect the loader (IN Fig. 3).

Place the roll (10, Fig. 4) of edging onto the loader
(IN Fig. 3,4).

Align the edge (IP, Fig. 4) on the support square
(1, Fig. 4).

5.3 FITTING EDGEBANDER PEB200/PEB250
TO THE TABLE

Place the edgebander PEB200 or PEB250 on the table
MEB250A in the position shown in (Fig. 2) and fasten
it with the three screws (J, Fig 2).

5.4 FITTING EDGEBANDER PEB200/PEB250
TO THE TABLE

Remove the spring (2A, Fig. 6.1). Remove the screws
(2C, Fig. 6.1) and the protector (2B, Fig. 6.1).

Place the spring (2A, Fig. 6.2) and the protector (2B),
plus the screws (2C, Fig. 6.2), in the new position.
Remove the screws (2E, Fig. 7) to remove the guide
(2D, Fig. 7).

Place the edgebander PEB200 or the edgebander
PEB250 on the table MEB250A in the position
shown (Fig. 2) and fix it in place using the three
screws (J, Fig. 2).

Replace the guide (2D, Fig. 7) in the same place.

To remove the edgebander PEB200/PEB250, you must
once again remove the guide (2D, Fig. 7).

5.5 MOUNTING + ALIGNING 5046703
AK97NW TRIMMER + ROLLER +
PRESSES (2G, Fig. 1) + OUTPUT ROLLER AS-
SEMBLY (M, Fig. 1)

Read the trimmer instructions manual carefully.
Read the trimmer mounting instructions manual
carefully.

See also the mounting video instruction posted on
the website www.virutex.es

5.6 MOUNTING + ALIGNING 5046705 RP80
PANEL PRESSERS ASSEMBLY + SUPPORTS
(2H, Fig. 1)

Read the pressers instructions sheet carefully.
Read the panel press instructions manual carefully.
See also the mounting video instruction posted on
the website www.virutex.es

5.7 MOUNTING 5046704 EXTENSION ROLLER
ASSEMBLY (21, Fig. 1)

Read the extension roller assembly mounting ins-
tructions manual carefully.
See also the mounting video instruction posted on
the website www.virutex.es

6.PREPARING EDGEBANDER PEB200/PEB250
AND AK97WN

Follow the steps indicated in the PEB200/PEB250
edgebander manual exactly to prepare it for gluing
the first edging.

The steps to take in chronological order are listed
below as a reminder:

e Connect the edgebander PEB200/PEB250 to the
base (IR, Fig. 2) designed for the edgebander.



¢ Connect the AK97WN trimmer to the base (IW, Fig.
2) prepared for 500 W.

® Connect the table MEB250A to the power supply
with its corresponding socket (IS, Fig. 2).

® Place the switch (IT, Fig. 2) in the position of the
thickness of the edge to be used (from 0 to 2 or
from 2 to 3).

® Press the anti-accidental operation start switch
(IU, Fig. 2) and the LED will come on (IV).

* Turn on the main switch (IG, Fig. 2) depending on
the model, to begin warm-up.

® Adjust the edging guide heights.

® Adjust the edging thickness.

Do not leave the strip in the guides.
Remove it when you have finished the

adjustments.

PEB200

¢ WHEN THE LIGHT THAT INDICATESTHATTHE MOTOR
IS RUNNING (IA, Fig. 2) COMES ON:

- Check there is enough glue in the machine tank.
- Check the glue flow setting is correct.

®The edgebanderis now ready tostartgluing edgings.

PEB250

- Set the working temperature.

* WHEN YOU HEAR A "beep-beep", THE LIGHT ON
THE CONTROL PANEL (IH, Fig. 2) WILL COME ON, AND
THE MACHINE IS READY FOR USE:

- Check there is enough glue in the machine tank.

- Check the glue flow setting is correct.

® The edgebanderisnow ready tostartgluing edgings.

7. EDGEBANDING STRAIGHT PIECES

Prior adjustments:

Ensure that the support guides (M and L, Fig. 1) are
in the right position:

e The exiting support guide (M, Fig. 8) should be in
line with the two rollers (P and N, Fig. 8). If it is not,
you can align it by loosening the screws (R, Fig. 2)
that hold it in place.

¢ To check that the intake guide (L, Fig. 8) is positioned
correctly, place a piece of the strip you are going to
edgeband against the rollers (P and N, Fig. 8). Press
a straight panel against these and ensure that the
intake guide (L, Fig. 8) is in line with the clean edge
of the panel. If it is not, align it by loosening the
screws (R, Fig. 2) that hold it in place.

Place the presser unit (F, Fig. 2 and 8) in position:
If you wish to edgeband with the help of the clamp
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(F, Fig. 8), you will have to adjust the position of the
rear support guide (A, Fig. 8) so that the clamp exerts
some force on the outer edge of the panel, and fix
the guide in this position with the levers (I, Fig. 1).
To edgeband panels wider than 500 mm, on which
itis not possible to use the presser unit, it can easily
be removed and placed upside down (F, Fig. 11) so
that it does not get lost.

Take into consideration that the trimmer can trim on
edges with a thickness of up to 1 mm. If you want
to band 2 mm tapes, move the trimmer backwards
by loosening both screws (2F-Fig. 14) and lift at the
back, then lock it again. Raise the top feeler until it
passes freely over the board to be banded. To return
it to its original position, see section 5.5 MOUNTING
5046703 AK97NW TRIMMER.

Edgbanding:

If the PEB200/PEB250 edgebander is ready to band
edges, as explained in section 6, follow the steps
below to edgeband the board:

e Turn on the advance switch (IJ, Fig. 2) for the
PEB200. Thisis located on the handle of the machine.
On PEB250 turn the handle (IK, Fig. 2) on and select
the working speed.

* Wait a few seconds for the glue to rise from the
tank to the gluing roller.

® Push the edging though the guides until it reaches
the advance roller, which will transport the duly
glued edging until it exits over the pressure roller.
® Push the board forward to meet the edging when
it comes out of the pressure roller.

® Press the board against the edging located on the
pressure roller, so that the rotating movement of the
latter sets the board advance speed, and keep both
handsonituntil the end of the edgebanding process.
® The edge will be automatically cut as the board
passes. An excess will be left to be removed later.

e Turn off the advance switch (lJ, Fig. 2) on the
PEB200, or put the handle (IK, Fig. 2) with the PEB250
into the (0) position.

® If you have finished working with the machine,
turn off the main switch (IG, Fig. 2), and press the
button (1Y, Fig. 2).

8. EDGEBANDING CIRCULAR PIECES

Prior adjustments:

Lift the PEB200/PEB250 edgebander so that the glued
edging comes out flush with the table:

¢ To edgeband circular boards, place the PEB200/
PEB250 edgebander in the position shown in (Fig.
2), but put the attachments (T and U, Figs. 5,9 and



10) under the machine to raise it.

Place the table attachments in position:

e Some table attachments (S, Fig. 11) should be
arranged in the desired positions, so that the board
is supported while edgebanding, without the excess
lower edging hitting them when the board is moving.

Remove the trimmer

® Remove the AK97NW trimmerapplying the method
used to mount it but in the reverse order. If it is
already incorporated, proceeds as indicated in 5.5
ASSEMBLY 5046703 AK97NW TRIMMER-ROLLER-
PRESSERS, in the reverse order

Remove the support guides:
® Remove the intake and exit guides from the table
(M and L, Fig. 2), by loosening the screws (R, Fig. 2).

Remove the pressers:

® When edgebanding circular boards, it is not pos-
sible to use the presser unit (F, Fig. 1). It should be
removed and placed upside down (F, Fig. 11) so that
it does not get lost.

Edgbanding:

If the PEB200/PEB250 edgebander is ready to band
edges, as explained in section 6, follow the steps
below to edgeband a circular board:

e Turn on the advance switch (lJ, Fig. 2) for the
PEB200. Thisis located on the handle of the machine.
Turn the handle (IK, Fig. 2) on the PEB250 only and
select the working speed.

® Wait a few seconds for the glue to rise from the
tank to the gluing roller.

® Place the board on the worktop attachments (S.
Fig. 5, 11 and 13) and in front of the pressure roller
(N, Fig. 8 and 11).

® Push the edging through the guides until it reaches
the advance roller, which will transport the duly
glued edging until it exits over the pressure roller.
® Press the board against the edging located on the
pressure roller (N, Fig. 8 and 11), so that the rotating
movement of the latter sets the board advance speed.
® Push the board to the second roller and edgeband
the rest of the board by moving it between the two
rollers (Fig. 12), until the edgebanding process is
finished.

® When reaching the end, you should calculate the
excess to be left and cut the edge using the pedal
(IX, Fig. 2).

e Turn off the advance switch (1), Fig. 2) on the
PEB200, or put the handle (IK, Fig. 2) with the PEB250

into the (0) position.

¢ If you have finished working with the machine,
turn off the main switch (IG, Fig. 2), and press the
button (1Y, Fig. 2).

9. EDGBANDING SMALL PIECES WITH RADII
AND SHAPES

Make the same adjustments as for edgebanding
circular pieces, as well as:

Additional adjustments:

Remove the auxiliary pressure roller and its shaft:
e Using a screwdriver, remove the safety ring (IL, Fig.
9) that holds the roller.

e Remove the roller (P, Fig. 9) and the roller shaft
(IM, Fig. 9), unscrewing it by inserting a 4 mm rod
in the hole.

Place the rear attachments in position:

* On some pieces it may be necessary to place some
rearattachments(V, Fig. 2,5, 12 and 13) at the bottom
of the board exit pointand in the desired positions, so
thatitissupported during edgebanding, and without
the excess edging hitting them as it advances.

Edgbanding:

If the PEB200/PEB250 edgebander is ready to glue

edges, asexplained in section 6, follow the steps below

to edgeband a small board with radii and shapes:

e Turn off the advance switch (1), Fig. 2) for the

PEB200.Thisis located on the handle of the machine.

Alternatively, for PEB250, turn the handle (IK, Fig. 2)

and select the working speed.

* Wait a few seconds for the glue to rise from the

tank to the gluing roller.

e Place the board on the worktop attachments (S,

Fig. 5, 11 and 13) and in front of the pressure roller

(N, Fig. 8 and 11).

® Push the edging through the guides until it reaches

the advance roller, which will transport the duly

glued edging until it exits over the pressure roller.

® Press the board against the edging located on the

pressure roller (N, Fig. 8 and 11), so that the rotating

movement of the latter sets the board advance speed,

keeping both hands on it (Fig. 13) and following its

shape until the end of the edgebanding process.

® When reaching the end, you should calculate the

excess to be left and cut the edge using the pedal

(IX, Fig. 2).

e Turn off the advance switch (lJ, Fig. 2) on the

PEB200, or put the handle (IK, Fig. 2) with the PEB250

into the (0) position.

® If you have finished working with the machine,
9



turn off the main switch (IG, Fig. 2), and press the
button (1Y, Fig. 2).

10. TAPE CUTTER

Keep the blades (2F Fig. 8) in good condition.
Using blades in bad condition can make difficult the
good operation of the tape cutter.

11. WARRANTY

AllVIRUTEX machines are guaranteed for 12 months
from the date of supply, excluding any interference
or damage resulting from incorrect use or natural
wear and tear on the machine.

All repairs should be carried out by the VIRUTEX
technical assistance service.

VIRUTEX reserves the right to modify its products
with out prior notice.

FRANCAIS

1. CONSIGNES DE SECURITE POUR LE MA-
NIEMENT DE LA TABLE MEB250A, POUR
PLAQUEUSE DE CHANTS PORTATIVE A BAC A
COLLE PEB200/PEB250

Avant d'utiliser la table MEB250A,
& il faut lire le mode d'emploi de
I'encolleuse PEB200/PEB250 et le mode
d'emploi de I'unité d'arasage AK97NW
et s'assurer de bien I'avoir compris.
Puis il faut lire attentivement ce
MODE D'EMPLOI et la BROCHURE
D'INSTRUCTIONS GENERALES DE SE-
CURITE, ci-jointe.
Conserver les modes d'emploi dans
un endroit accessible pour de futures
consultations.
Fixer la table MEB250A au banc de
travail en la vissant au travers des trous

(K, Fig. 1) situés aux pieds.

2. CARACTERISTIQUES

Dimensionsde la base ...860x350mm
Longueur du plan de travail....... 800 mm

Hauteur du plan de travail.......e 195mm
10

Largeur max.a plaquer (0,5-2 mm épaisseur)......45mm
Largeur max.a plaquer (3 mm épaisseur)
Poids

3. EQUIPEMENT STANDARD (Fig. 1)

- Rouleau de pression auxiliaire (P).

- Guides d'appui a I'entrée et a la sortie de la piéce
M) (L).

-Guided'appuiarriére extensible jusqu'a 500 mm (A).
- Presseur démontable sur guide d'appui arriére (F).

® La boite d'emballage de la MEB250A contient les
¢léments suivants:

® 1 Table MEB250A pour plagqueuse PEB200/PEB250.
® 1 Guide d'appui arriére extensible comprenant les
¢léments suivants:

1 régle d'appui arriére (A, Fig. 1)

2 rondelles (B, Fig. 1)

2 vis six pans M 8 x 35 (C, Fig. 1)

2 éléments de fixation des bras (D, Fig. 1)

2 bras (E, Fig. 1)

1 ensemble presseur (F, Fig. 1)
e 1 Sachet contenant 3 vis (J, Fig. 5) pour le montage
de la PEB200/PEB250, 2 suppléments machine (T et
U, Fig. 5), 18 suppléments de table (S, Fig. 5), pour le
placage de piecescirculaires, et 5supplémentsarriére
(V, Fig. 5) pour le placage de formes curvilignes.
® 1 Porte-rouleaux démonté, composé de:

1 ensemble dévidoir de chant (IN, Fig. 3)

1 ensemble support (IL, Fig. 3)

2 vis trilobées M5 x 20 Torx (IM, Fig. 3)

4. ACCESSOIRES EN OPTION

Machine préparée pour le montage d'un dispositif
d'entrainement portatif, avec prise indépendante
(IW, Fig. 2).

5031110 Racloir: Outil de finition du placage des
chants sur des rayons de 1, 1,5, et 2 mm servant a
éliminer la colle restante.

5046586 Table inclinable MI250: Accessoire de
placage de panneaux a chant incliné pour profils
type gorge.

5. MONTAGES ET ALIGNEMENT
5.1 MONTAGE DU GUIDE D’APPUI ARRIERE

Introduire un bras (E, Fig. 1) dans chacun des deux
guides (G, Fig. 1) se trouvant sur les cotés de la table.
Retirer les vis (C, Fig. 1) et les rondelles (B, Fig. 1)
des bras (E, Fig. 1).

Poser la régle d'appui arriére (A, Fig. 1) sur les bras



E, et la fixer aux éléments de fixation (D, Fig. 1) avec
les vis (C, Fig. 1) et les rondelles (B, Fig. 1).
Déplacer le guide d'appuiarriere monté vers|'intérieur
des guides (G, Fig. 1), jusqu'a ce qu'il bute contre la
régle (H, Fig. 1) de la table.

Fixer le guide d'appui arriere dans cette position a
I'aide des manettes (I, Fig. 1) situées des deux cotés.
Dévisser les vis (C, Fig. 1), mettre la surface de la régle
d'appui arriére (A, Fig. 1) au méme niveau que celle
de la régle de la table (H, Fig. 1) et serrer les vis (C,
Fig. 1) dans cette position.

5.2 MONTAGE DU DEVIDOIR DE CHANT ET
DU ROULEAU

Fixer le support (IL, Fig. 3) sur le chassis de la MEB250A
a l'aide des vis prévues a cet effet (IM, Fig. 3), puis
introduire le dévidoir de chant (IN, Fig. 3).

Placer le rouleau (10, Fig. 4) de chant sur le dévidoir
(IN, Fig. 3,4).

Positionner la face du chant (IP, Fig. 4) sur I'équerre
d'appui (1Q, Fig. 4).

5.3 MONTAGE DE LA PLAQUEUSE PEB200/
PEB250 SUR LA TABLE

Poser la plaqueuse PEB200 ou la plaqueuse PEB250
sur la table MEB250A dans la position de la (Fig. 2)
et la fixer a l'aide des trois vis (J, Fig. 2).

5.4 MONTAGE DE LA PLAQUEUSE PEB200/
PEB250 SUR LA TABLE

Retirer le ressort (2A, Fig. 6.1). Dévisser les vis (2C,
Fig. 6.1) et le protecteur (2B, Fig. 6.1).

Placer le ressort (2A, Fig. 6.2), puis le protecteur
(2B) et les vis (2C, Fig. 6.2) dans la nouvelle position.
Retirer le guide (2D, Fig. 7) a I'aide des vis (2E, Fig. 7).
Poser la plaqueuse PEB200 ou la plaqueuse PEB250
sur la table MEB250A dans la position de la (Fig. 2),
puis la fixer & 'aide des trois vis (J, Fig. 2).

Replacer le guide (2D, Fig. 7) au méme endroit.
Pour retirer la plaqueuse PEB200/PEB250, il faut
démonter a nouveau le guide (2D, Fig. 7).

5.5 MONTAGE + ALIGNEMENT 5046703
UNITE D'ARASAGE AK97NW + ROULEAU +
PRESSEURS (2G, Fig. 1) + ENS. ROULEAU
SORTIE (M, Fig. 1)

Lire attentivement le mode d'emploi de ['unité
d'arasage.

Lire attentivement les instructions du guide de
montage de l'unité d'arasage.

Une vidéo sur les instructions de montage est égale-

ment disponible sur le site www.virutex.es

5.6 MONTAGE + ALIGNEMENT 5046705 ENS.
PRESSEUR PANNEAUX RP80 + SUPPORTS
(2H, Fig. 1)

Lire attentivement le mode d'emploi du presseur.
Lire attentivement les instructions du mode d'emploi
du presseur de panneaux.

Une vidéo sur les instructions de montage est égale-
ment disponible sur le site www.virutex.es

5.7 MONTAGE 5046704 ENS. ROULEAU EX-
TENSION (21, Fig. 1)

Lire attentivement les instructions du guide de
montage de I'ensemble rouleau extension.
Une vidéo sur les instructions de montage est égale-
ment disponible sur le site www.virutex.es

6. PREPARATION DE LA PLAQUEUSE PEB200/
PEB250 ET AK97WN

Pour préparer la plaqueuse PEB200/PEB250 au
placage du premier chant, suivre minutieusement
le mode d'emploi point par point.

Pour rappel, la marche a suivre est chronologique-
ment la suivante:

® Brancher la plaqueuse PEB200/PEB250 sur la prise
(IR, Fig. 2) prévue pour la plagueuse.

® Brancher l'unité d'arasage AK97WN sur la prise
(IW, Fig. 2) prévue pour 500 W.

® Brancher la table MEB250A sur le secteur a I'aide
de la prise correspondante (IS, Fig. 2).

® Régler le sélecteur (IT, Fig. 2) sur la position de
I'épaisseur du chant a utiliser (de 0 a 2 ou de 2 a 3).
® Appuyer sur l'interrupteur de mise en marche
antidémarrage intempestif (IU, Fig. 2) et la LED
s'allume (IV).

e Actionner l'interrupteur général (IG, Fig. 2) selon le
modéle, pour mettre I'appareil en chauffe.

® Régler la hauteur des guides du chant.

® Régler I'épaisseur du chant.

Ne pas laisser la bande dans les guides,
la retirer quand le réglage est terminé.

PEB200

e LORSQUE LE VOYANT INDIQUANT L'AVANCE DU
MOTEUR (IA, Fig. 2) SALLUME:

- Vérifier qu'il y a suffisamment de colle dans le bac
de la machine.

- Vérifier que le réglage du dosage de la colle est

correct.
1



® La plaqueuse est alors préte pour commencer le
placage de chants.

PEB250

- Fixer la température de travail.

® LORSQUE LE "bip-bip" RETENTIT, LE VOYANT DU
TABLEAU DE COMMANDES (IH, Fig. 2) SALLUME, LA
MACHINE EST ALORS PRETE A L'EMPLOI:

- Vérifier qu'il y a suffisamment de colle dans le bac
de la machine.

- Vérifier que le réglage du dosage de la colle est
correct.

® La plaqueuse est alors préte pour commencer le
placage de chants.

7. PLACAGE DE PIECES DROITES

Réglages préalables:

Vérifier si les guides d'appui (M et L, Fig. 1) sont
bien a leur place:

e Le guide d'appui de sortie (M, Fig. 8) doit étre aligné
sur les deux rouleaux (P et N, Fig. 8), si ce n'est pas
le cas, il faut I'aligner en dévissant les vis (R, Fig. 2)
qui le fixent.

® Pour vérifier la position correcte du guide d'entrée
(L, Fig. 8), mettre un morceau de la bande a plaquer
contre les rouleaux (P et N, Fig. 8), la pousser avec un
panneau droit contre ceux-ci et vérifier si le guide
d'entrée (L, Fig. 8) est aligné sur le chant propre du
panneau. Si ce n'est pas le cas, il faut I'aligner en
dévissant les vis (R, Fig. 2) qui le fixent.

Installer le presseur (F, Fig. 2 et 8):

Pour plaquer en se servant du presseur (F, Fig. 8), il
faut régler la position du guide d'appui arriére (A,
Fig. 8) de sorte que le presseur exerce une certaine
pressionsur le chant externe du panneau, puis fixer le
guide dans cette position avec les manettes (I, Fig. 1).
Pour plaquer des panneaux d'une largeur supérieure
a 500 mm, pour lesquels il est impossible d'utiliser le
presseur, on peut trés facilement démonter celui-ci
et le remonter en position inverse (F, Fig. 11) pour
éviter qu'il se perde.

Il faut tenir compte du fait que l'unité d'arasage
peut araser des chants jusqu'a 1 mm d'épaisseur. Si
les chants a plaquer ont 2 mm d'épaisseur, il faut
reculer I'unité d'arasage en desserrant les deux vis
(2F-Fig. 14), puis soulever sa partie arriére pour la
bloquer a nouveau. Relever le palpeur supérieur
jusqu'a ce que le panneau a plaquer puisse passer
librement. Pour le situer & nouveau sur sa position
d'origine, voir la section 5.5 MONTAGE 5046703
UNITE D'ARASAGE AK97NW.
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Placage:

Quand la plaqueuse PEB200/PEB250 est préte pour
le placage des chants, comme cela est expliqué au
paragraphe 6, la marche a suivre pour plaquer un
panneau est la suivante:

® Sur la PEB200, actionner I'interrupteur d'avance
(1J, Fig. 2) qui se trouve sur la poignée de la machine.
Uniquement sur la PEB250, tourner la poignée (IK,
Fig. 2), puis sélectionner la vitesse de travail.

¢ Attendre quelquessecondes pour que la colle monte
du bac jusqu'au rouleau encolleur.

® Introduire le chant entre les guides jusqu'a ce
qu'il atteigne le rouleau d'avance qui entrainera le
chant correctement encollé jusqu'a sa sortie sur le
rouleau de pression.

* Faire avancer le panneau jusqu'a ce qu'il atteigne
le chant a sa sortie sur le rouleau de pression.

® Pousser le panneau contre le chant situé sur le
rouleau de pression de facon a ce que le mouvement
de rotation de celui-ci marque la vitesse d'avance
du panneau et 'accompagner avec les deux mains
jusqu'a la fin du placage.

® La coupe du chant se fait automatiquement au
moment du passage du panneau, en laissant un
excédent de chant qui doit étre éliminé par la suite.
e Fermer l'interrupteur d'avance (1, Fig. 2), sur la
PEB200, ou bien placer la poignée (IK, Fig. 2) en
position (0), sur la PEB250.

Si le travail avec la machine est terminé, fermer
également l'interrupteur général (IG, Fig. 2), puis
appuyer sur le bouton (1Y, Fig. 2).

8. PLACAGE DE PIECES CIRCULAIRES

Réglages préalables:

Surélever la plaqueuse PEB200/PEB250 pour que le
chant encollé sorte au ras de |a table:

® Pour plaquer des panneauxcirculaires, il faut monter
la plaqueuse PEB200/PEB250 dans la position de la
(Fig. 2), mais en posant les suppléments (T et U, Fig.
5,9 et 10) sous la machine pour la surélever.

Poser les suppléments de table:

e || faut convenablement répartir certains supplé-
mentsde table (S, Fig. 11) pour pouvoir appuyer le
panneau pendant le placage, sans que l'excédent
de chant inférieur ne bute contre ceux-ci lors de
I'avance du panneau.

Démonter I'unité d'arasage

® Démonter I'unité d'arasage AK97NW en procédant
danslesensinverse du montage. S'il s'agitd'une unité
d'arasage intégrée, suivre en sensinverse les étapesde



la section 5.5 MONTAGE 5046703 UNITE D'ARASAGE
AK97NW + ROULEAU + PRESSEURS

Retirer les guides d'appui:
e || faut retirer les guides d'entrée et de sortie (M et
L, Fig. 2) de la table, en dévissant les vis (R, Fig. 2).

Démonter les presseurs:

e Le presseur (F, Fig. 1) ne doit pas étre utilisé pour
plaquer des panneaux circulaires. Il faut le démonter
et le remonter en position inverse (F, Fig. 11) pour
éviter qu'il se perde.

Placage:

Quand la plaqueuse PEB200/PEB250 est préte a
plaquer des chants, comme cela est expliqué au
paragraphe 6, la marche a suivre pour plaquer un
panneau circulaire est la suivante:

e Sur la PEB200, actionner I'interrupteur d'avance
(1J, Fig. 2) qui se trouve sur la poignée de la machine.
Uniquement sur la PEB250, tourner la poignée (IK,
Fig. 2), puis sélectionner la vitesse de travail.

¢ Attendre quelquessecondes pour que la colle monte
du bac jusqu'au rouleau encolleur.

e Poser le panneau sur les suppléments de table (S,
Fig. 5, 11 et 13) et face au rouleau de pression (N,
Fig. 8 et 11).

® Introduire le chant entre les guides jusqu'a ce qu'il
atteigne le rouleau d'avance qui entrainera le chant
dliment encollé jusqu'a sa sortie sur le rouleau de
pression.

® Pousser le panneau contre le chant situé sur le
rouleau de pression (N, Fig. 8 et 11) de facon a ce
que le mouvement de rotation de celui-ci marque
la vitesse d'avance du panneau.

® Accompagner le panneau jusqu'au second rouleau et
plaquer le reste du panneau en le faisant rouler entre
les deux rouleaux (Fig. 12) jusqu'a la fin du placage.
® Lorsqu'onestsurle pointd'arriverala fin du placage,
il faut calculer I'excédent de chant, puis effectuer
une coupe du chant en utilisant la pédale (X, Fig. 2).
e Fermer l'interrupteur d'avance (lJ, Fig. 2), sur la
PEB200, ou bien placer la poignée (IK, Fig. 2) en
position (0), sur la PEB250.

® Si le travail avec la machine est terminé, fermer
également l'interrupteur général (IG, Fig. 2), puis
appuyer sur le bouton (1Y, Fig. 2).

9. PLACAGE DE PETITES PIECES AUX FORMES
CURVILIGNES

I faut faire les mémes réglages que pour le placage
de piéces circulaires mais aussi:

Réglages supplémentaires:

Retirer le rouleau de pression auxiliaire et son axe:
o AT'aide d'un tournevis, retirer la bague de sécurité
(IL, Fig. 9) qui retient le rouleau.

® Retirer le rouleau (P, Fig. 9), de méme que I'axe du
rouleau (IM, Fig. 9), en le dévissant a I'aide d'une tige
de 4 mm que I'on introduit dans le trou de celui-ci.

Poser les accessoires arricre:

® Pour certaines pieces, il peut étre nécessaire de
poser certains suppléments arriére (V, Fig. 2, 5, 12
et 13), dans la partie arriére de sortie du panneau
et aux positions convenables pour pouvoir I'appuyer
pendant le placage, sans que I'excédent de chant
inférieur bute contre ceux-ci en avangant.

Placage:

Quand la plagqueuse PEB200/PEB250 est préte a
plaquer des chants, comme cela est expliqué au
paragraphe 6, la marche a suivre pour plaguer un
petit panneau aux formes curvilignes est la suivante:
® Sur la PEB200, actionner I'interrupteur d'avance
(1J, Fig. 2) qui se trouve sur la poignée de la machine,
ou bien uniquement sur la PB250, tourner la poignée
(IK, Fig. 2), puis sélectionner la vitesse de travail.

® Attendre quelquessecondes pour que la colle monte
du bac jusqu'au rouleau encolleur.

e Poser le panneau sur les accessoires de table (S,
Fig. 5, 11 et 13) et face au rouleau de pression (N,
Fig. 8 et 11).

® Introduire le chant entre les guides jusqu'a ce qu'il
atteigne le rouleau d'avance qui entrainera le chant
ddiment encollé jusqu'a sa sortie sur le rouleau de
pression.

® Pousser le panneau contre le chant situé sur le
rouleau de pression (N, Fig. 8 et 11) de facon a ce
que le mouvement de rotation de celui-ci marque
la vitesse d'avance du panneau et I'accompagner
avec les deux mains en suivant son contour (Fig. 13)
jusqu'a la fin du placage.

® Lorsqu'onestsurle pointd'arriveralafin du placage,
il faut calculer I'excédent de chant, puis effectuer
une coupe du chant en utilisant la pédale (IX, Fig. 2).
e Fermer l'interrupteur d'avance (1, Fig. 2), sur la
PEB200, ou bien placer la poignée (IK, Fig. 2) en
position (0), sur la PEB250.

e Si le travail avec la machine est terminé, fermer
également l'interrupteur général (IG, Fig. 2), puis
appuyer sur le bouton (1Y, Fig. 2).

10. COUPE DU CHANT

Maintenir les couteaux (2F Fig. 8) en des bonnes
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conditions.

L'utilisation de couteaux en mauvaises conditions
peut conditioner le bon fonctionnement de la coupe
du chant.

11. GARANTIE

Touteslesmachines VIRUTEX ont une garantie valable
12 mois a partir de la date de fourniture, tous les
dommages ou réparations causés par un maniement
incorrect ou par une usure naturelle de la machine
étant exclus.

Pour toute réparation, s'adresser au Service
d'Assistance Technique de VIRUTEX.

VIRUTEX se réserve le droit de modifier ses produits

sans avis préalable.

DEUTSCH

1. SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE BEDIE-

NUNG DES TISCHS MEB250A FURDAS MOBILE
KANTENANLEIMGERAT PEB200/PEB250

MEB250A bitte aufmerksam die
Bedienungsanleitung des Kantenan-
leimgerits PEB200/PEB250 sowie
das Handbuch der Profiliermaschine
AK97NW durch und versichern Sie sich,
dass Sie alle Punkte verstanden haben.
Lesen Sie bitte vor Inbetriebnahme der
Maschine diese BEDIENUNGSANLEITUNG
und die beiliegenden ALLGEMEINEN SI-
CHERHEITSHINWEISE aufmerksam durch.
Bewahren Sie die Bedienungsanleitun-
gen zur eventuellen spiteren Einsicht
an zuginglicher Stelle auf.

Befestigen Sie den Tisch MEB250A
durch die Offnungen an den FiiBen (K,
Abb. 1) auf der Werkbank.

if Lesen Sie vor Inbetriebnahme des

2. TECHNISCHE DATEN

Abmessungen der Auflage.......cooeceeeennns 860x350mm
Lange der Arbeitsflache 800 mm
Hohe der Arbeitsflache 195mm

Max.Plattendicke bei 0,5-2 mmKantendicke.....45mm
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Max. Plattendicke bei 3 mm Kantendicke.............. 25mm
Gewicht 17kg

3. STANDARDAUSSTATTUNG (Abb. 1)

- Andruckrolle (P)

- Fiihrungsschiene am Ein- und Ausgang des Werks-
tiicks (M) (L).

- hintere Fiihrungsschiene, ausziehbar auf 500 mm (A).
-abnehmbarer Greifarm an hinterer Flihrungsschie-
ne (F).

® Verpackungsinhalt des Tischs MEB250A:

e 1 Tisch MEB250A fiir das Kantenanleimgerat
PEB200/PEB250
® 1 ausziehbare Fiihrungsschiene, in folgende Ein-
zelteile zerlegt:

1 hintere Auflageleiste (A, Abb. 1)

2 Unterlegscheiben (B, Abb. 1)

2 Sechskantschrauben M8x35 (C, Abb. 1)

2 Halterungen fiir die Arme (D, Abb. 1)

2 Arme (E, Abb. 1)

1 Anpresseinheit (F, Abb. 1)
e 1 Beutel mit folgendem Inhalt: 3 Schrauben (J,
Abb. 5) fiir die Befestigung des PEB200/PEB250; 2
Gerateaufsitze (T und U, Abb. 5) und 18 Tischau-
fsatze (S, Abb. 5), zum Leimen von runden Teilen;
und 5 hintere Aufsitze (V, Abb. 5) zum Anleimen an
gerundeten Werkstlcken.
® 1 Rollenhalter (zerlegt), bestehend aus:

1 Ladeeinheit (IN, Abb. 3)

1 Halterung (IL, Abb. 3)

2 trilobulare Schrauben M5x20 Torx (IM, Abb. 3)

4. OPTIONALES ZUBEHOR

An der Maschine kann eine tragbare Zufiihrung mit
separatem Anschluss montiert werden (IW, Abb. 2).
5031110 Radienschaber: Werkzeug zur Verbesserung
des Kantenfinishs fiir Radien von 1, 1,5 und 2 mm
sowie zum Entfernen von tiberschiissigem Leim.
5046586 Kippbarer Tisch MI250: Zubehor fiir das
Anleimen von Kantenbéandern auf schragen Kanten
bei Platten mit Griffmulden.

5. MONTAGE UND AUSRICHTEN

5.1 MONTAGE DER HINTEREN FUHRUNGS-/
AUFLAGESCHIENE

Jeweils einen Arm (E, Abb. 1) in die beiden, an den
Tischseiten befestigten Schienen (G, Abb. 1) einsetzen.
Die Schrauben (C, Abb. 1) und die Unterlegscheiben
(B, Abb. 1) von den Armen (E, Abb. 1) abnehmen.



Die hintere Auflageleiste (A, Abb. 1) auf die Arme E
auflegen und mit den Schrauben (C, Abb. 1) und den
Unterlegscheiben (B, Abb. 1) an den Halterungen (D,
Abb. 1) befestigen.

Die vormontierte hintere Fiihrungsschiene bis zum
Anschlag an der Leiste (H, Abb. 1) des Tischs in die
Fihrungen (G, Abb. 1) schieben.

Die hintere Flihrungsschiene in dieser Position mit
den Griffen (I, Abb. 1) auf beiden Seiten befestigen.
Die Schrauben (C, Abb. 1) l6sen; die Flichen der
hinteren Auflageleiste (A, Abb. 1) zur Leiste des Tischs
(H, Abb. 1) ausrichten und die Schrauben (C, Abb. 1)
in dieser Position anziehen.

5.2 MONTAGE VON LADEEINHEIT UND ROLLE

Die Halterung (IL, Abb. 3) unter Verwendung der
dafir vorgesehenen Schrauben (IM, Abb. 3) auf dem
Rahmen des Modells MEB250A befestigen und die
Ladeeinheit (IN, Abb. 3) einsetzen.

Die Kantenrolle (10, Abb. 4) auf die Ladeeinheit (IN,
Abb. 3,4) setzen.

Die Kante (IP, Abb. 4) am Anlegewinkel (1Q, Abb. 4)
ausrichten.

5.3 MONTAGE DES KANTENANLEIMGERATS
PEB200/PEB250 AM TISCH

Das Kantenanleimgerat PEB200 bzw. das Kante-
nanleimgerat PEB250 wie in Abb. 2 gezeigt auf den
Tisch MEB250A stellen und mit den drei Schrauben
(J, Abb. 2) befestigen.

5.4 MONTAGE DES KANTENANLEIMGERATS
PEB200/PEB250 AM TISCH

Die Feder (2A, Abb. 6.1) herausnehmen. Die Schrau-
ben (2C, Abb. 6.1) und die Schutzvorrichtung (2B,
Abb. 6.1) entfernen.

Die Feder (2A, Abb. 6.2) einsetzen und die Schutzvo-
rrichtung (2B) sowie die Schrauben (2C, Abb. 6.2) in
der neuen Position montieren.

Die Fiihrung (2D, Abb. 7) durch L6sen der Schrauben
(2E, Abb. 7) abnehmen.

Das Kantenanleimgerdt PEB200 bzw. das Kantenan-
leimgerat PEB250 wie in (Abb. 2) gezeigt auf den
Tisch MEB250A stellen und mit den drei Schrauben
(J, Abb. 2) befestigen.

Die Fiihrung (2D, Abb. 7) erneut an der urspriinglichen
Stelle anbringen.

Um das Kantenanleimgerst PEB200/PEB250 entfer-
nen zu kénnen, muss die Fiihrung (2D, Abb. 7) erneut
abgenommen werden.

5.5 MONTAGE + AUSRICHTEN 5046703
PROFILIERMASCHINE AK97NW + ROLLE +

Lesen Siesich bitte sorgféltig die Bedienungsanleitung
der Profiliermaschine durch.

Lesen Sie sich bitte sorgfaltig die Montageanleitung
der Profiliermaschine durch.

DasVideo liber die Montage kdnnen Sie sich ebenfalls
auf unserer Website www.virutex.es ansehen.

5.6 MONTAGE + AUSRICHTEN 5046705
SCHRAUBZWINGENSATZ RP80 + HALTERUN-
GEN (2H, Abb. 1)

Lesen Sie sich bitte sorgfiltig das Merkblatt der
Platten-Schraubzwinge durch.

DasVideo liber die Montage kdnnen Sie sich ebenfalls
auf unserer Website www.virutex.es ansehen.

5.7 MONTAGE 5046704 BAUGRUPPE
ERWEITERUNGSROLLE (2I, Abb. 1)

Lesen Sie sich bitte sorgfaltig die Montageanleitung
flir die Baugruppe der Erweiterungsrolle durch.
DasVideo tiber die Montage kénnen Siessich ebenfalls
auf unserer Website www.virutex.es ansehen.

6. VORBEREITUNG DES KANTENANLEI-
MGERATS PEB200/PEB250 UND AK97WN

Befolgen Sie genau alle Schritte, die in der Bedie-
nungsanleitung des Kantenanleimgerats PEB200/
PEB250 aufgefiihrt sind, bis das Gerdt zum Anleimen
der ersten Kante bereit ist.

Die Schritte miissen in der hier aufgefiihrten Rei-
henfolge durchgefiihrt werden:

¢ DasKantenanleimgerit PEB200/PEB250 an der hier-
fiir vorgesehenen Steckdose (IR, Abb. 2) anschlieBen.
® Die Profiliermaschine AK97WN an die fiir 500 W
ausgelegte Steckdose (IW, Abb. 2) anschlieBen.

® Den Tisch MEB250A mithilfe des entsprechenden
Netzsteckers (IS, Abb. 2) an das Stromnetz ans-
chlieBen.

e Den Wahlschalter (IT, Abb. 2) auf die Position
der gewiinschten Kantenstirke (0 bis 2 bzw. 2 bis
3) stellen.

® Den Startschalter mit Schutz gegen unbeabsichtigte
Betétigung (U, Abb. 2) driicken. Daraufhin leuchtet
die LED (IV) auf.

e Je nach Modell den Netzschalter (IG, Abb. 2) be-
tatigen, damit das Gerdt vorgeheizt wird.

® Die Hohe der Kantenfiihrungen einstellen.

® Die Kantenstérke einstellen.



lassen. Nach der Einstellung wieder

iﬁ Den Streifen nicht in der Fiihrung
herausnehmen.

PEB200

* WENN DIE LAMPE ZUR ANZEIGE DES MOTORVORS-
CHUBS (IA, Abb. 2) AUFLEUCHTET:

- Uberpri]fen, ob sich ausreichend Leim im Leimbe-
hilter des Gerats befindet.

- Uberpriifen, dass der passende Leimdurchsatz
eingestellt wurde.

¢ Das Kantenanleimgerat ist jetzt betriebsbereit.

PEB250

- Die Arbeitstemperatur einstellen.

* WENN ZWEI AUFEINANDER FOLGENDE PIEPTONE ZU
HOREN SIND, LEUCHTET DIE LAMPE AM STEUERPULT
(IH, Abb. 2) AUF UND DAS GERAT IST EINSATZBEREIT:
- Uberprufen, ob sich ausreichend Leim im Leimbe-
hdlter des Gerats befindet.

- Uberpriifen, dass der passende Leimdurchsatz
eingestellt wurde.

® Das Kantenanleimgeréat ist jetzt betriebsbereit.

7. ANLEIMEN AN GERADEN WERKSTUCKEN

Erforderliche Einstellungen

Uberprufen, ob die Fiihrungsschienen (M und L, Abb.
1) in der richtigen Position stehen:

* Die Flihrungsschiene am Ausgang (M, Abb. 8) muss
zu den beiden Rollen (P und N, Abb. 8) ausgerichtet
sein. lhre Position kann durch Lésen der Befesti-
gungsschrauben (R, Abb. 2) eingestellt werden.

e Zur Kontrolle der korrekten Position der Ein-
gangsfiihrung (L, Abb. 8) einen Kantenstreifen an
die Rollen (P und N, Abb. 8) halten und mit einer
geraden Leiste anpressen. Auf diese Weise erkennt
man, ob die Eingangsfiihrung (L, Abb. 8) mit der
sauberen Plattenkante abschlieBt. Sollte dies nicht
der Fall sein, kann die Position durch Losen der Be-
festigungsschrauben (R, Abb. 2) eingestellt werden.

Einstellung der Anpresseinheit (F, Abb. 2 und 8)
Wenn beim Anleimen die Anpresseinheit (F, Abb. 8)
verwendet werden soll, muss die hintere Fiihrung (A,
Abb. 8) so eingestellt werden, dass die Anpresseinheit
einen gewissen Druck auf die AuBenkante der Platte
ausiibt; die Fiihrung muss dann mit den Griffen (I,
Abb. 1) in dieser Position befestigt werden.

Zum Anleimen an Platten mit einer Breite liber 500
mm, bei denen die Anpresseinheit nicht verwendet
werden kann, kann sie abgenommen und in umge-

kehrter Position (F, Abb. 11) wieder befestigt werden,
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damit sie nicht verloren geht.

Es ist zu beriicksichtigen, dass die Profiliermaschine
Kanten biszu 1 mm Dicke profilieren kann. Sollte ein
Anleimen von Kanten Giber 2 mm erforderlich sein,
dann verschieben Sie die Profiliermaschine durch
Losen der beiden Schrauben (2F-Abb. 14) nach hinten,
heben Siesie an ihrer Riickseite an und arretieren Sie
sieanschlieBend wieder. Heben Sie den oberen Taster
soweit an, bis die Platte mit der zu bearbeitenden
Kante frei durchlduft. Um die Profiliermaschine
wieder in ihre Ausgangsposition zu bringen, gehen
Sie bitte nach Abschnitt 5.5 MONTAGE 5046703
PROFILIERMASCHINE AK97NW vor.

Kantenanleimen

Sobald das Kantenanleimgeridt PEB200/PEB250
entsprechend der Beschreibung im Abschnitt 6
betriebsbereit ist, kdnnen die Kanten wie folgt an
einer Platte angeleimt werden:

* Beim Modell PEB200 den Vorlaufschalter (1J, Abb. 2)
am Geritegriff betitigen. Den Gerategriff (IK, Abb. 2)
(nur bei Modell PEB250) drehen und die gewiinschte
Arbeitsgeschwindigkeit auswahlen.

 Ein paar Sekunden warten, bis der Leim aus dem
Leimbehalter zur Anleimrolle nach oben steigt.

® Die Kante (iber die Fiihrungen bis zur Vorlaufrolle
einfiihren. Die Rolle fordert die mit Leim versehene
Kante bis zum Ausgang liber der Andruckrolle.

* Die Platte vorlaufen lassen, bis die Kante tiber der
Andruckrolle erreicht ist.

® Die Platte gegen die Kante auf der Andruckrolle
pressen. Dabei bestimmt die Drehbewegung der
Rolle die Vorlaufgeschwindigkeit der Platte. Die
Platte bis zum Ende des Leimvorgangs mit beiden
Hénden halten.

® Die Kante wird beim Durchlauf der Platte automa-
tisch geschnitten. Die Schnittreste sind anschlieBend
zu entsorgen.

® Beim Modell PEB200 den Vorlaufschalter (1J, Abb. 2)
ausschalten bzw. beim Modell PEB250 den Gerategriff
(IK, Abb. 2) in die Position (0) drehen.

® Wenn nicht mehr mit dem Gerat gearbeitet werden
soll, auch den Hauptschalter (IG, Abb. 2) ausschalten
und den Knopf (Y, Abb. 2) driicken.

8. KANTENANLEIMEN AN RUNDEN
WERKSTUCKEN

Erforderliche Einstellungen

e DasKantenanleimgerit PEB200/PEB250in erh6hte
Stellung bringen, so dass die geleimte Kante auf Hohe
des Tischs herauslauft.

Zum Kantenanleimen an runden Werkstiicken das
Kantenanleimgerat PEB200/PEB250 in der in (Abb. 2)



gezeigten Stellung montieren, und die Aufsitze (Tund U,
Abb. 5,9 und 10) zum Anheben unter das Gerit stellen.

Installation der Tischaufsitze

e Einige Tischaufsitze (S, Abb. 11) an den passenden
Stellen anbringen, damit die Platte beim Kantenan-
leimen darauf aufliegt, ohne dass das UbermaB der
Kante beim Anleimen um die Platte dagegen stoBt.

Profiliermaschine abnehmen

® Nehmen Sie die Profiliermaschine AKO7NW in umge-
kehrter Montagereihenfolge ab. Sollte die Maschine in
eine andere Einheit eingebaut sein, dann fiihren Sie
die Schritte in Abschnitt 5.5 MONTAGE 5046703 PRO-
FILIERMASCHINE AK97NW + ROLLE + SCHRAUBZWIN-
GEN in umgekehrter Reihenfolge durch.

Fithrungen abnehmen

e Die Fiihrungen am Ein- und Ausgang (M und L,
Abb. 2) abnehmen. Dazu die Befestigungsschrauben
(R, Abb. 2) losen.

Die Schraubzwingen abnehmen

 Bei runden Platten kann die Anpresseinheit (F, Abb.
1) nichteingesetzt werden. Deshalb die Anpresseinheit
abmontieren und in umgekehrter Position (F, Abb.
11) wieder festmachen, damitsie nicht verloren geht.

Kantenanleimen

Sobald das Kantenanleimgeridt PEB200/PEB250
entsprechend der Beschreibung im Abschnitt 6
betriebsbereit ist, konnen die Kanten wie folgt an
einer runden Platte angeleimt werden:

© Beim Modell PEB200 den Vorlaufschalter (1J, Abb.
2) am Gerategriff betdtigen. Nur beim Modell PEB250
den Gerategriff (IK, Abb. 2) drehen und die gewlins-
chte Arbeitsgeschwindigkeit auswéhlen.

® Ein paar Sekunden warten, bis der Leim aus dem
Leimbehélter zur Anleimrolle nach oben steigt.

¢ Die Platte auf die Tischaufsatze (S, Abb. 5,11 und
13) gegeniiber der Andruckrolle auflegen (N, Abb.
8 und 11).

® Die Kante lber die Fiihrungen bis zur Vorlaufrolle
einfiihren. Die Rolle fordert die mit Leim versehene
Kante bis zum Ausgang tiber der Andruckrolle.

® Die Platte gegen die Kante auf der Andruckrolle
pressen (N, Abb. 8 und 11). Dabei bestimmt die
Drehbewegung der Rolle die Vorlaufgeschwindigkeit
der Platte.

® Das Brett bis zur zweiten Rolle fiihren und die
Kanten an der restlichen Platte anleimen. Dabei die
Platte zwischen den beiden Rollen (Abb. 12) fiihren,
bis die Kanten angeleimt sind.

* Bei Erreichen des Endes der Fiihrung den Uberstand
berechnen und den Kantenschnitt mithilfe des Pedals
(IX, Abb. 2) ausfiihren.

® Beim Modell PEB200 den Vorlaufschalter (1J, Abb. 2)
ausschalten bzw. beim Modell PEB250 den Gerategriff
(IK, Abb. 2) in die Position (0) drehen.

® Wenn nicht mehr mitdem Gerét gearbeitet werden
soll, auch den Hauptschalter (IG, Abb. 2) ausschalten
und den Knopf (IY, Abb. 2) driicken.

9. KANTENANLEIMEN AN KLEINEREN WERKS-
TUCKEN MIT RUNDUNGEN UND FORMEN

Es missen dieselben Einstellungen vorgenommen
werden wie beim Kantenanleimen bei runden
Werkstlicken.

Zusétzliche Einstellungen

Andruckrolle und deren Achse abnehmen

e Den Sicherungsring (IL, Abb. 9), der die Rolle halt,
mithilfe eines Schraubenziehers entfernen.

¢ Die Rolle (P, Abb. 9) und die Rollenachse (IM, Abb.
9) abnehmen. Dazu eine 4 mm Gewindestange in die
Achsbohrung einschieben.

Hintere Aufsédtze anbringen

® Bei bestimmten Werkstlicken miissen auf der Hin-
terseite des Plattenausgangs die Aufsitze (V, Abb. 2,
5,12 und 13) an den passenden Stellen angebracht
werden, damit die Platte beim Kantenanleimen au-
fliegen kann, ohne dass das UbermaB der Kante beim
Anleimen um die Platte dagegen stoBt.

Kantenanleimen

Sobald das Kantenanleimgerat PEB200/PEB250 ents-
prechend der Beschreibung im Abschnitt 6 betriebsbe-
reit ist, konnen die Kanten wie folgt an einer kleinen
Platte mit Biegungen und Formen angeleimt werden:
® Beim Modell PEB200 den Vorlaufschalter (1J, Abb.
2) am Gerategriff betatigen. Nur beim Modell PEB250
den Gerétegriff (IK, Abb. 2) drehen und die gewiins-
chte Arbeitsgeschwindigkeit auswahlen.

® Ein paar Sekunden warten, bis der Leim aus dem
Leimbehélter zur Anleimrolle nach oben steigt.

e Die Platte auf die Tischaufsitze (S, Abb. 5, 11 und
13) gegeniiber der Andruckrolle auflegen (N, Abb.
8und 11).

® Die Kante lber die Fiihrungen bis zur Vorlaufrolle
einfiihren. Die Rolle férdert die mit Leim versehene
Kante bis zum Ausgang tiber der Andruckrolle.

® Die Platte gegen die Kante auf der Andruckrolle
pressen (N, Abb. 8 und 11). Dabei bestimmt die Dre-
hbewegung der Rolle die Vorlaufgeschwindigkeit der

Platte. Die Platte bis zum Ende des Leimvorgangs mit
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beiden Handen entlang der Formen fiihren (Abb. 13).
* Bei Erreichen des Endes der Fiihrung den Uberstand
berechnen und den Kantenschnitt mithilfe des Pedals
(IX, Abb. 2) ausfiihren.

® Beim Modell PEB200 den Vorlaufschalter (1J, Abb. 2)
ausschalten bzw. beim Modell PEB250 den Gerategriff
(IK, Abb. 2) in die Position (0) drehen.

® Wenn nicht mehr mit dem Gerét gearbeitet werden
soll, auch den Hauptschalter (IG, Abb. 2) ausschalten
und den Knopf (IY, Abb. 2) driicken.

10. BANDSCHNEIDER

Achten Sie auf einen guten Zustand der Schneiden
(Messer) (2F Fig. 8).

DasVerwenden von Schneiden in schlechtem Zustand
kann die ordentliche Funktion des Bandschneiders
beeintrachtigen.

11. GARANTIE

Fiir alle VIRUTEX-Maschinen wird eine 12-monatige
Gewdbhrleistung ab Lieferdatum gewéahrt. Alle Ein-
griffe durch unbefugtes Personal bzw. Schiden, die
aufunsachgemiBe Handhabung oder auf natiirlichen
Verschleil der Maschine zuriickzufiihrensind, werden
durch diese Gewdhrleistung nicht abgedeckt.

Zur Durchfiihrung von Reparaturen wenden Sie sich
bitte an den VIRUTEX-Kundendienst.

VIRUTEX behilt sich das Recht vor, die Produkte ohne

vorherige Ankiindigung zu verandern.

ITALIANO

1. NORME DI SICUREZZA PER L'USO DEL TA-
VOLO MEB250A, PER BORDATRICE PORTATILE
A COLLA CALDA PEB200/PEB250

Prima di utilizzare il tavolo MEB250A,
& leggere il manuale della bordatrice
PEB200/PEB250 e il manuale del rifi-
latore AK97NW e accertarsi di averne
compreso il contenuto.
Dopo leggere attentamente questo MA-
NUALE DI ISTRUZIONI e ILFOGLIO CON LE
NORME GENERALI DISICUREZZA allegato.
Conservare i manualiin un luogo accessi-
bile per eventuali consultazioni successive.
Fissare il tavolo MEB250A sul banco da la-
voro attraverso i fori (K, Fig. 1) dei piedini.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

Misure dellabase 860x350mm
Lunghezza del piano dilavoro..........eeennn. 800mm
Altezzadel pian0 dilavoro......oeresseereeseee 195mm
Spessore massimo pannello,

(bordo 0,5-2 MM SPESSOFE).crsuusummmmeeeseerrenereeeee 45mm
Spessore massimo pannello,

(bordo 3 mm spessore) 25 mm
Peso 17 kg

3. APPARECCHIATURA STANDARD

- Rullo di pressione ausiliario (P).

- Guide di appoggio in ingresso e uscita del pezzo
M) (.

- Guida di appoggio posteriore estensibile fino a
500 mm (A).

- Pressore smontabile sulla guida di appoggio pos-
teriore (F).

e All'interno della confezione della MEB250A sono
presenti i sequenti componenti:

1 Tavolo MEB250A per bordatrice PEB200/PEB250.
® 1 Guidadiappoggio posteriore estensibile smontata
nei sequenti pezzi:

1 asse di appoggio posteriore (A, Fig. 1)

2 rondelle (B, Fig. 1)

2 viti Allen M.8x35 (C, Fig. 1)

2 sostegni dei bracci (D, Fig. 1)

2 bracci (E, Fig. 1)

1 gruppo pressore (F, Fig. 1)
®1 Sacchetto contenente 3 Viti (J, Fig. 5) per il
montaggio della PEB200/PEB250; 2 supplementi
della macchina (T e U, Fig. 5) e 18 supplementi del
tavolo (S, Fig. 5), per la bordatura di pezzi circolari;
e 5 supplementi posteriori (V, Fig. 5) per la bordatura
di forme curvilinee.
® 1 Portarotolo smontato, composto di:

1 gruppo caricatore (IN, Fig. 3)

1 gruppo supporto (IL, Fig. 3)

2 viti trilobate M5x20 Torx. (IM, Fig. 3)

4. ACCESSORI OPZIONALI

Macchina preimpostata per il montaggio di un
alimentatore tipo portatil, con presa indipendente
(IW, Fig. 2).

5031110 Raschiatore raggi: Strumento di aiuto per
le terminazioni delle bordature arrotondate di 1, 1,5
e 2 mm e per la pulizia della colla restante.
5046586 Tavolo inclinabile MI250: Accessorio per
bordare pannelli con bordo inclinato per maniglie
tipo gola.



5. MONTAGGIO E ALLINEAMENTO

5.1 MONTAGGIO DELLA GUIDA DI APPOG-
GIO POSTERIORE

Inserire un braccio (E, Fig. 1) in ciascuna delle due
guide (G, Fig. 1) poste sui fianchi del tavolo.
Estrarre le viti (C, Fig. 1) e le rondelle (B, Fig. 1) dai
bracci (E, Fig. 1).

Sistemare |'asse di appoggio posteriore (A, Fig. 1) sui
bracci E e fissarla ai sostegni (D, Fig. 1), con le viti (C,
Fig. 1) e le rondelle (B, Fig. 1).

Spostare la guida di appoggio posteriore, montata,
verso l'interno delle guide (G, Fig. 1), fino a toccare
I'asse (H, Fig. 1) del tavolo.

Fissare la guida di appoggio posteriore in questa
posizione con le manopole (I, Fig. 1) poste su en-
trambi i lati.

Allentare le viti (C, Fig. 1); livellare la superficie
dell'asse di appoggio posteriore (A, Fig. 1) con quella
dell'asse (H, Fig. 1) del tavolo e serrare le viti (C, Fig.
1) in questa posizione.

5.2 MONTAGGIO DEL CARICATORE E DEL
ROTOLO

Fissare il supporto (IL, Fig. 3) sul telaio della MEB250A
utilizzando le viti previste (IM, Fig. 3) e introdurre il
caricatore (IN, Fig. 3).

Sistemare il rotolo (10, Fig. 4) di bordo sul caricatore
(IN, Fig. 3,4).

Affiancare il bordo (IP, Fig. 4) sulla squadra di ap-
poggio (IQ, Fig. 4).

5.3 MONTAGGIO DELLA BORDATRICE
PEB200/PEB250 SUL TAVOLO

Sistemare la bordatrice PEB200 o PEB250 sul tavolo
MEB250A nella posizione indicata nella (Fig. 2) e
fissarla con le tre viti (J, Fig. 2).

5.4 MONTAGGIO DELLA BORDATRICE
PEB200/PEB250 SUL TAVOLO

Estrarre la molla (2A, Fig. 6.1). Estrarre le viti (2C, Fig.
6.1) e la protezione (2B, Fig. 6.1).

Sistemare la molla (2A, Fig. 6.2) e la protezione (2B),
oltre alle viti (2C, Fig. 6.2), nella nuova posizione.
Estrarre laguida (2D, Fig. 7) mediante le viti (2E, Fig. 7).
Sistemare la bordatrice PEB200 o PEB250 sul tavolo
MEB250A nella posizione indicata nella (Fig. 2) e
fissarla con le tre viti (J, Fig. 2).

Riposizionare la guida (2D, Fig. 7) nello stesso punto.
Per estrarre la bordatrice PEB200/PEB250, si dovra
nuovamente estrarre la guida (2D, Fig. 7).

5.5 MONTAGGIO + ALLINEAMENTO
5046703 RIFILATORE AK97NW + RULLO +
PRESSORI (2G, Fig. 1) + GRUPPO RULLO
USCITA (M, Fig. 1)

Si prega di leggere attentamente il manuale di
istruzioni del rifilatore.

Si prega di leggere attentamente le istruzioni del
manuale di montaggio del rifilatore.

E anche possibile consultare le istruzioni video di
montaggio disponibili sul sito Web www.virutex.es

5.6 MONTAGGIO + ALLINEAMENTO 5046705
GRUPPO PRESSORE PANNELLI RP80 + SUP-
PORTI (2H, Fig. 1)

Sipregadileggere attentamente il foglio di istruzioni
del pressore.

Si prega di leggere attentamente le istruzioni del
manuale del Pressore pannelli.

E anche possibile consultare le istruzioni video di
montaggio disponibili sul sito Web www.virutex.es

5.7 MONTAGGIO 5046704 GRUPPO RULLO
ESTENSIONE (21, Fig. 1)

Si prega di leggere attentamente le istruzioni del
manuale di montaggio del gruppo rullo estensione.
E anche possibile consultare le istruzioni video di
montaggio disponibili sul sito Web www.virutex.es

6. PREPARAZIONE DELLA BORDATRICE
PEB200/PEB250 E AK97WN

Seguire scrupolosamente le indicazioni riportate
nel manuale della bordatrice PEB200/PEB250, fino
a predisporla per I'applicazione del primo bordo.

Si ricorda che, in ordine cronologico, le operazioni
da svolgere sono le seguenti:

e Collegare la bordatrice PEB200/PEB250 alla base
(IR, Fig. 2) prevista per la bordatrice.

e Collegare il rifilatore AK97WN alla base (IW, Fig.
2) prevista per 500 W.

 Collegare il tavolo MEB250A alla corrente elettrica
con la corrispondente spina (IS, Fig. 2).

e Posizionare il selettore (IT, Fig. 2) nella posizione
dello spessore del bordo da utilizzare (da 0 a 2 o
da2a3).

® Premere l'interruttore di avviamento anti-intem-
pestivo (IU, Fig. 2) e si accendera il led (IV).

e Agiresull'interruttore generale (IG, Fig. 2) aseconda
del modello, per attivare il riscaldamento.

® Regolare |'altezza delle guide del bordo.

® Regolare lo spessore del bordo.



Non lasciare la striscia tra le guide.
Ultimata la regolazione, toglierla.

PEB200

e QUANDO LA SPIA LUMINOSA CHE INDICA
L'AVANZAMENTO DEL MOTORE (IA, Fig. 2) SIACCENDE:
- Verificare che il serbatoio della macchina contenga
colla a sufficienza.

- Verificare che la regolazione del passaggio della
colla sia adeguata.

® A questo punto la bordatrice & pronta per iniziare
I'applicazione di bordi.

PEB250

- Impostare la temperatura di lavoro.

* QUANDO SI AVERTE IL SUONO "bip-bip", LA SPIA
LUMINOSA DEL PANNELLO DI COMANDO (IH, Fig.
2) SI ACCENDE PER INDICARE CHE LA MACCHINA E
PRONTA PER L'USO:

- Verificare che il serbatoio della macchina contenga
colla a sufficienza.

- Verificare che la regolazione del passaggio della
colla sia adeguata.

® A questo punto la bordatrice ¢ pronta per iniziare
I'applicazione di bordi.

7. BORDATURA DI PEZZI DRITTI

Regolazioni preliminari:

Verificare che le guide di appoggio (M e L, Fig. 1)
siano in posizione:

e Laguida diappoggioin uscita (M, Fig. 8) deve essere
allineata con i due rulli (P e N, Fig. 8); qualora non lo
sia, allinearla allentando le viti (R, Fig. 2) di fissaggio.
® Per verificare la corretta posizione della guida
d'ingresso (L, Fig. 8), sistemare un pezzo della striscia
che si utilizzera per bordare contro i rulli (P e N, Fig.
8), premerla contro di essi utilizzando un pannello
dritto e accertarsi che la guida d'ingresso (L, Fig. 8)
sia allineata al bordo del pannello. In caso contrario
allinearla allentando le viti (R, Fig. 2) di fissaggio.

Sistemare il pressore (F, Fig. 2 e 8):

Se si desidera bordare con I'aiuto del pressore (F, Fig.
8), regolare la posizione della guida di appoggio pos-
teriore (A, Fig. 8) in modo tale che il pressore eserciti
una certa pressione sul bordo esterno del pannello
e fissare la guida in questa posizione agendo sulle
manopole (I, Fig. 1).

Perbordare pannellidilarghezzasuperiore a 500 mm,
che non consentono |'utilizzo del pressore, smontarlo
e rimontarlo in posizione capovolta (F, Fig. 11) per
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evitare di smarrirlo.

Bisogna tenere in considerazione che il rifilatore puo
eseguire la rifilatura fino ad un bordo di 1 mm di
spessore. Se si devono eseguire bordature di 2 mm,
sara necessario spostare indietro il rifilatore allen-
tando le due viti (2F-Fig. 14) e sollevarlo dalla parte
posteriore, bloccandolo di nuovo. Alzare il tastatore
superiore fino a quando il pannello da bordare non
passa liberamente. Per sistemarlo di nuovo nella
posizione originale, vedere lasezione 5.5 MONTAGGIO
5046703 RIFILATORE AK97NW.

Bordatura:

Se la bordatrice PEB200/PEB250 ¢ stata predisposta
per l'applicazione di bordi, come spiegato al punto
6, per bordare un pannello effettuare le seguenti
operazioni:

e Agiresull'interruttore diavanzamento (1J, Fig. 2) de-
lla PEB200, situato nell'impugnatura della macchina.
Esclusivamente nella PEB250, ruotare I'impugnatura
(IK, Fig. 2) e selezionare la velocita di lavoro.

® Attendere alcuni secondi affinché la colla salga dal
serbatoio al rullo incollatore.

® Inserire il bordo attraverso le guide fino a rag-
giungere il rullo di avanzamento che trasportera il
bordo opportunamente incollato fino all'uscita sopra
il rullo di pressione.

® Far avanzare il pannello verso il bordo nel punto
in cui esce sopra il rullo di pressione.

® Premere il pannello contro il bordo posizionato sul
rullo di pressione, in modo tale che il movimento di
rotazione del rullo scandisca la velocita di avanza-
mento del pannello, e accompagnarlo con entrambe
le mani fino al termine della bordatura.

¢ [|bordositaglieraautomaticamente al passaggio del
pannello. Lasciando un avanzo da eliminare in seguito.
® Spegnere l'interruttore di avanzamento (1J, Fig. 2)
nella PEB200, o portare in posizione (0) I'impugnatura
(IK, Fig. 2) nella PEB250.

® Se il lavoro con la macchina & terminato, spegnere
anche l'interruttore generale (IG, Fig. 2), e premere
il pulsante (1Y, Fig. 2).

8. BORDATURA DI PEZZI CIRCOLARI

Regolazioni preliminari:

Sollevare la bordatrice PEB200/PEB250 in modo tale
che il bordo incollato esca rasente al tavolo:

® Perbordare pannellicircolarimontare la bordatrice
PEB-50 nella posizione della (Fig. 2), ma sistemando i
supplementi (T e U, Figg. 5,9 e 10) sotto la macchina
per sollevarla.



Sistemare i supplementi del tavolo:

e Distribuire alcuni supplementi del tavolo (S, Fig. 11)
nelle posizioniappropriate,in modo tale che fungano
da appoggio per il pannello durante la bordatura,
senza che I'eccedenza di bordo inferiore urti contro
di essi mentre il pannello ruota.

Togliere il rifilatore
® Rimuovere il rifilatore AK97NW nel modo opposto
rispetto al montaggio. Nel caso sia incorporato,
seguire le operazioni inverse a quelle descritte nel
punto 5.5 MONTAGGIO 5046703 RIFILATOREAK97NW
+ RULLO + PRESSORI

Togliere le guide di appoggio:
® Togliere dal tavolo le guide d'ingresso e di uscita
(M e L, Fig. 2), allentando le Viti (R, Fig. 2).

Togliere i pressori:

e || pressore (F, Fig. 1) non ¢ utilizzabile per la borda-
tura di pannelli circolari. Smontarlo e rimontarlo in
posizione capovolta (F, Fig. 11) per evitare dismarrirlo.

Bordatura:

Se la bordatrice PEB200/PEB250 ¢ stata predisposta
per I'applicazione di bordi, come spiegato al punto
6, per bordare un pannello circolare effettuare le
seguenti operazioni:

e Agiresull'interruttore di avanzamento (1, Fig. 2) de-
Ila PEB200, situato nell'impugnatura della macchina.
Esclusivamente nella PEB250, ruotare I'impugnatura
(IK, Fig. 2) e selezionare la velocita di lavoro.

¢ Attendere alcuni secondi affinché la colla salga dal
serbatoio al rullo incollatore.

e Sistemare il pannello sui supplementi del tavolo
(S, Fig. 5, 11 e 13) e davanti al rullo di pressione (N,
Fig. 8 e 11).

® Inserire il bordo attraverso le guide fino a rag-
giungere il rullo di avanzamento che trasportera il
bordo opportunamente incollato fino all'uscita sopra
il rullo di pressione.

® Premere il pannello contro il bordo posizionato
sul rullo di pressione (N, Fig. 8 e 11), in modo tale
che il movimento di rotazione del rullo scandisca la
velocita di avanzamento del pannello.

® Accompagnare il pannello fino al secondo rullo e
bordare il resto del pannello facendolo ruotare tra
i due rulli (Fig. 12), fino al termine della bordatura.
® Quando si sta per terminare, si dovra calcolare
I'eccedenza e tagliare il bordo utilizzando il pedale
(IX, Fig. 2).

e Spegnere I'interruttore di avanzamento (1, Fig. 2)

nella PEB200, o portare in posizione (0) I'impugnatura
(IK, Fig. 2) nella PEB250.

® Se il lavoro con la macchina & terminato, spegnere
anche l'interruttore generale (IG, Fig. 2), e premere
il pulsante (1Y, Fig. 2).

9.BORDATURADIPICCOLIPEZZI CONRAGGI
E SAGOME

Effettuare le stesse regolazioni necessarie per la
bordatura di pezzi circolari; inoltre:

Regolazioni supplementari:
Togliereilrullodipressioneausiliario e il relativo asse:
® Utilizzando un cacciavite, rimuovere I'anello di
sicurezza (IL, Fig. 9) che trattiene il rullo.

e Rimuovere il rullo (P, Fig. 9) e anche I'asse del rullo
(IM, Fig.9), svitandolo avvalendosi di un'asta di 4 mm
da inserire nell'apposito foro.

Sistemare i supplementi posteriori:

® Con certi pezzi potrebbe essere necessario sistemare
alcuni supplementi posteriori (V, Fig. 2, 5, 12 e 13)
nella parte posteriore di uscita del pannello e nelle
posizioni appropriate, in modo tale che fungano da
appoggio per il pannello durante la bordatura senza
che I'eccedenza di bordo inferiore urti contro di essi
durante I'avanzamento.

Bordatura:

Se la bordatrice PEB200/PEB250 ¢ stata predisposta

per I'applicazione di bordi, come spiegato al punto 6,

per bordare un piccolo pannello con raggi e sagome

effettuare le sequenti operazioni:

e Agire sull'interruttore di avanzamento (1J, Fig. 2)

della PEB200, posto nell'impugnatura della macchina,

o ruotare I'impugnatura (IK, Fig. 2) e selezionare la

velocita di lavoro (solo nella PEB250).

® Attendere alcuni secondi affinché la colla salga dal

serbatoio al rullo incollatore.

® Sistemare il pannello sui supplementi del tavolo

(S, Fig. 5, 11 e 13) e davanti al rullo di pressione (N,

Fig. 8 e 11).

® Inserire il bordo attraverso le guide fino a rag-

giungere il rullo di avanzamento che trasportera il

bordo opportunamente incollato fino all'uscita sopra

il rullo di pressione.

® Premere il pannello contro il bordo posizionato sul

rullo di pressione (N, Fig. 8 e 11), in modo tale che il

movimentodirotazione del rulloscandisca la velocita

di avanzamento del pannello, e accompagnarlo con

entrambe le mani seguendone il contorno (Fig. 13)

fino al termine della bordatura.

® Quando si sta per terminare, si dovra calcolare
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I'eccedenza e tagliare il bordo utilizzando il pedale
(IX, Fig. 2).

e Spegnere l'interruttore di avanzamento (lJ, Fig. 2)
nella PEB200, o portare in posizione (0) I'impugnatura
(IK, Fig. 2) nella PEB250.

® Se il lavoro con la macchina ¢ terminato, spegnere
anche l'interruttore generale (IG, Fig. 2), e premere
il pulsante (1Y, Fig. 2).

10. CESOIA PER TAGLIO DEL BORDO

Mantenere le lame (2F Fig. 8) in buone condizioni
di affilatura.

Un cattivo stato delle lame pud condizionare il buon
funzionamento della cesoia.

11. GARANZIA

Tutte le macchine VIRUTEX godono di una garanzia di
12 mesi a partire dalla data difornitura, eccezion fatta
per le eventuali manomissioni o i danni causatida un
uso improprio o dalla normale usura della macchina.
Per qualsiasi riparazione, rivolgersi al Servizio di
Assistenza Tecnica VIRUTEX.

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propri
prodotti senza preaviso.

PORTUGUES

1. INSTRUCCOES DE SEGURANGA PARA
A UTILIZACAO DA MESA MEB250A, PARA
ORLADORA PORTATIL DE COLA QUENTE
PEB200/PEB250

Antes de utilizar a mesa MEB250A,
& deve ler 0o manual da orladora PEB200/
PEB250 e o manual do perfilador
AK97NW e assequrar-se de que com-
preendeu o seu conteudo.
Leia atentamente este MANUAL DE INS-
TRUCOES e 0 FOLHETO DE INSTRUCOES
GERAIS DE SEGURANCA fornecidos.
Conserve os manuais num local acessi-
vel para possiveis consultas posteriores.
Fixe a mesa MEB250A sobre a bancada
de trabalho, através dos buracos (K
Fig.1) das pernas.
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2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Medidas da base 860 x 350 mm
Comprimento do plano de trabalho.................. 800 mm
Alturadoplanode trabalho..........eeermessrrseecens 195mm
Grossura maxima do tabuleiro,

(orlaesp.0,5-2mm) 45mm

Grossuramaximadotabuleiro, (orlaesp.3mm)....25mm
Peso 17 kg

3. EQUIPAMENTO STANDARD (Fig. 1)

- Rolo prensador auxiliar (P).

- Guias de apoio a entrada e a saida da peca (M) (L).
- Guia de apoio posterior extensivel até 500 mm (A).
- Prensor desmontavel na guia de apoio posterior (F).

® Ao abrir a caixa da embalagem da MEB250A,
encontrara no seu interior:

® 1 Mesa MEB250A para orladora PEB200/PEB250.
® 1 Guia de apoio posterior extensivel desmontada
nas seguintes pecas:

1 régua de apoio posterior (A Fig. 1)

2 anilhas (B, Fig. 1)

2 parafusos sextavados M.8x35 (C, Fig. 1)

2 fixadores dos bracos (D, Fig. 1)

2 bracos (E, Fig. 1)

1 conjunto prensador (F, Fig. 1)
® 1 Saco contendo: 3 parafusos (J, Fig. 5) para a
montagem da PEB200/PEB250; 2 suplementos da
maquina (T e U, Fig. 5) e 18 suplementos da mesa (S,
Fig.5), para aaplicagio de orlasem pecascirculares; e
5 suplementos posteriores (V, Fig. 5) para a aplicacio
de orlas em pecas de formas curvilineas.
® 1 Porta-rolo desmontado, composto por:

1 conjunto carregador (IN, Fig. 3)

1 conjunto suporte (IL, Fig. 3)

2 parafusos trilobulares M5x20 Torx. (IM, Fig. 3)

4. ACESSORIOS OPCIONAIS

Maquina preparada para a montagem de um ali-
mentador tipo portatil, com tomada independente
(IW, Fig. 2).

5031110 Raspador raios

Ferramenta para ajudar nos acabamentos das orlas
com raio de 1, 1,5 € 2 mm e para ajudar na limpeza
da cola excedente.

5046586 Mesa inclinavel MI250

Acessorio para alisar tabuleiros com orla inclinada
para puxadores tipo gola.



5. MONTAGENS E ALINHAMENTO

5.1 MONTAGENS DA GUIA DE
APOIO POSTERIOR

Introduzir um braco (E, Fig. 1) em cada uma das duas
calhas (G, Fig. 1) encostadas as partes laterais da mesa.
Extrair os parafusos (C, Fig. 1) e as anilhas (B, Fig. 1)
dos bracos (E, Fig. 1).

Colocar a régua de apoio posterior (A, Fig. 1) sobre os
bragos E e imobiliza-la com os fixadores (D, Fig. 1),
com os parafusos (C, Fig. 1) e com as anilhas (B, Fig. 1).
Deslocar a guia de apoio posterior montada no
interior das calhas (G, Fig. 1), até a encostar a régua
(H, Fig. 1) da mesa.

Fixar a guia de apoio posterior nesta posicdo, com
as manetes (I, Fig. 1) de ambos os lados.

Afrouxar os parafusos (C, Fig. 1); nivelar as superfi-
cies da régua de apoio posterior (A, Fig. 1) com a da
régua (H, Fig. 1) da mesa e apertar os parafusos (C,
Fig. 1) nesta posicio.

5.2MONTAGEM DO CARREGADOREDO ROLO

Fixar o suporte (IL, Fig. 3) sobre a moldura da MEB250A,
utilizando os parafusos previstos (IM, Fig. 3) e introduzir
o carregador (IN, Fig. 3).

Depositar o rolo (10, Fig. 4) de canto sobre o carre-
gador (IN, Fig. 3,4).

Colocar o canto (IP, Fig. 4) face 4 esquadria de apoio
(1Q, Fig. 4).

5.3 MONTAGEM DA ORLADORA PEB200/
PEB250 NA MESA

Colocar a orladora PEB200 ou a orladora PEB250 na
mesa MEB250A na posicéo da (Fig. 2) e fixd-la com
a ajuda dos trés parafusos (J, Fig. 2).

5.4 MONTAGEM DA ORLADORA PEB200/
PEB250 NA MESA

Extrair a mola (2A, Fig. 6.1). Extrair os parafusos (2C
Fig. 6.1) e o protetor (2B, Fig. 6.1).

Colocar a mola (2A, Fig. 6.2) e o protetor (2B), bem
como os parafusos (2C, Fig. 6.2), na nova posi¢io.
Extrair a guia (2D, Fig. 7) através dos parafusos (2E,
Fig. 7)

Colocar a orladora PEB200 ou a orladora PEB250 na
mesa MEB250A na posicéo da (Fig. 2) e fixa-la com
a ajuda dos trés parafusos (J Fig. 2).

Colocar de novo a guia (2D, Fig. 7) no mesmo lugar.
Para extrair a orladora PEB200/PEB250, devera
extrair-se de novo a guia (2D, Fig. 7).

5.5 MONTAGEM + ALINHAMENTO 5046703
PERFILADOR AK97NW + ROLO +

Leia atentamente o manual de instrucdes do per-
filador.

Leia atentamente as instrucdes do manual de mon-
tagem do perfilador.

Pode também consultar o video com as instrugdes
de montagem disponivel no sitio www.virutex.es

5.6 MONTAGEM + ALINHAMENTO 5046705
CONJ. PRENSOR DE PAINEIS RP80 + SUPOR-
TES (2H, Fig. 1)

Leia atentamente a folha de instrucdes do prensor.

Pode também consultar o video com as instrucdes
de montagem disponivel no sitio www.virutex.es

5.7 MONTAGEM 5046704 CONJ. ROLO EX-
TENSAO (21, Fig. 1)

Leia atentamente as instrucdes do manual de mon-
tagem do conj. rolo extensao.

Pode também consultar o video com as instrucdes
de montagem disponivel no sitio www.virutex.es

6.PREPARAGAO DA ORLADORA PEB200/PEB250
E AK97WN

Siga escrupulosamente os passosindicados no manual
da orladora PEB200/PEB250, até estar pronta para a
aplicacdo da primeira orla.

Lembramos que deverd cumprir os seguintes passos
por esta ordem:

e |igar a orladora PEB200/PEB250 na base (IR, Fig.
2), prevista para a orladora.

e Ligar o perfilador AK97WN & base (IW, Fig. 2)
prevista para 500 W.

® Ligar a mesa MEB250A a corrente elétrica com a
ficha correspondente (IS, Fig. 2).

o Situar o seletor (IT, Fig. 2) na posiciio da espessura
do canto a utilizar (de 0 a 2 ou de 2 a 3).

® Premirointerruptor de arranque anti-intempestivo
(IU, Fig. 2) e acender-se-a o LED (IV).

e Acionar o interruptor geral (IG, Fig. 2) consoante
0 modelo, para iniciar o aquecimento.

® Ajustar as alturas das guias do canto.

® Ajustar a espessura do canto.

Nao deixe a orla nas guias; retire-a
quando terminar o ajuste.

PEB200

* QUANDO ALUZ QUE INDICA O AVANCO DO MOTOR
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(IA, Fig. 2) ACENDER:

- Verificar se tem cola suficiente no depésito da
maquina.

-Verificar se o ajuste da passagem da cola ¢ adequado.
® A orladora estd agora pronta para comecar a
aplicar orlas.

PEB250

- Definir a temperatura de trabalho.

* QUANDO OUVIR UM "bip-bip", ALUZ DO PAINEL DE
COMANDOS (IH, Fig. 2) ACENDER-SE-A, EAMAQUINA
ESTARA PRONTA PARA SER UTILIZADA:

- Verificar se tem cola suficiente no depésito da
maquina.

-Verificar se o ajuste da passagem da cola ¢ adequado.
® A orladora estd agora pronta para comecar a
aplicar orlas.

7. APLICACAO DE ORLAS EM PECAS RECTAS

Ajustes prévios:

Verificar se as guias de apoio (M e L, Fig. 1) estdo no
respectivo sitio:

e A guia de apoio de saida (M, Fig. 8) deve estar
alinhada com os dois rolos (P e N, Fig. 8); se ndo
estiver, podera alinha-la afrouxando os parafusos
(R, Fig. 2) que a sequram.

® Para verificar a posicdo correcta da guia de entrada
(L, Fig. 8), ponha um pedaco da tira com que vai orlar
contra os rolos (P e N, Fig. 8), pressione-a contra os
rolos com um painel direito e verifique se a guia de
entrada (L, Fig. 8) esta alinhada com o lado limpo do
painel. Se néo estiver, devera alinha-la afrouxando
os parafusos (R, Fig. 2) que a seguram.

Colocar o prensor (F, Fig. 2 e 8):

Se desejar orlar com o prensor (F, Fig. 8), devera
reqular a posicdo da guia de apoio posterior (A, Fig.
8), para que o prensor exerca uma certa pressio sobre
o lado externo do painel e fixar a guia nesta posicao
com as manetes (I, Fig. 1)

Para orlar painéisde largura superiora 500 mmem que
ndo seja possivel usar o prensor, podera desmonta-lo
muito facilmente e monta-lo na posicdo invertida
(F, Fig. 11) para que nio se solte.

Devera ter em conta que o perfilador pode realizar
a perfilagem de orlas de até 1 mm de espessura. Se
necessitar de aplicar orlasde 2 mm, devera deslocar o
perfilador para tras, afrouxando os dois parafusos (2F-
Fig. 14),elevanta-lo pela parte traseira, bloqueando-o
novamente. Subir a guia de apalpacéo superior até o
tabuleiro a orlar passar livremente. Para devolvé-lo a
sua posicao original, consulte aalinea 5.5 MONTAGEM
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Aplicacdo de orlas:

Se a orladora PEB200/PEB250 estiver pronta para
aplicar as orlas, como explicado no ponto 6, siga os
passos seguintes para orlar um tabuleiro:

e Acionar o interruptor de avanco (J, Fig. 2) para
a PEB200 situado no punho da maquina. Girar o
punho (IK, Fig. 2) apenas para a PEB250 e selecionar
a velocidade de trabalho.

® Esperar uns sequndos para que a cola suba do
deposito ate ao rolo aplicador.

® Introduzir o lado através das guias até alcancar o
rolo de avanco que transportara o lado devidamente
colado, até sair sobre o rolo prensador.

® Avancar o tabuleiro sobre o lado a colar quando
estiver a sair sobre o rolo prensador.

® Pressionar o tabuleiro contra o rolo prensador, de
modo a que o movimento de rotagdo deste determinea
velocidade de avanco do tabuleiro,acompanhando-o
com ambas as maos até ao final da aplicacdo da orla.
® O canto ird cortar-se automaticamente na passa-
gem do tabuleiro, deixando uma extremidade para
eliminar posteriormente.

e Parar o interruptor de avanco (IJ, Fig. 2) com a
PEB200, ou situar na posicio (0) o punho (IK, Fig.
2) com a PEB250.

® Se tiver terminado o trabalho com a maquina,
desligue também o Interruptor geral (IG, Fig. 2) e
pressione o botéo (IY, Fig. 2).

8. APLICACAO DE ORLAS EM PECAS CIRCULARES

Ajustes prévios:

Elevar a orladora PEB200/PEB250 para que o lado
colado saia rente a mesa:

® Para aplicar orlas em tabuleiros circulares, devera
montar a orladora PEB200/PEB250 na posicdo da
(Fig. 2), colocando os suplementos (T e U, Figs. 5,9 e
10) por baixo da maquina para a elevar.

Colocar suplementos da mesa:

¢ Devera colocar alguns suplementos da mesa (S,
Fig. 11) nas posi¢des convenientes, para poder apoiar
o tabuleiro enquanto se aplica a orla, sem que o
restante lado inferior esbarre neles, enquanto vai
rodando o tabuleiro.

Retirar Perfilador

® Retirar o perfilador AK97NW do modo inverso a
montagem do mesmo. Caso esteja incorporado, sequir
0s passos inversos ao ponto 5.5 MONTAGEM 5046703
PERFILADOR AK97NW + ROLO + PRENSORES



Retirar as guias de apoio:
® Deve retirar da mesa as guias de entrada e saida
(M e L, Fig. 2), afrouxando os parafusos (R, Fig. 2).

Retirar os prensores:

® Nio € possivel usar o prensor para orlar tabuleiros
circulares (F, Fig. 1). Devera desmonta-lo e monta-lo
na posicdo invertida (F, Fig. 11) para que néo se solte.

Aplicacdo de orlas:

Se a orladora PEB200/PEB250 estiver pronta para
aplicar as orlas, como explicado no ponto 6, siga os
passos seguintes para orlar um tabuleiro circular:

e Acionar o interruptor de avango (1J, Fig. 2) para a
PEB200 situado no punho da maquina. Girar o punho
(IK, Fig. 2) (apenas para a PEB250) e selecionar a
velocidade de trabalho.

® Esperar uns segundos para que a cola suba do
depdsito até ao rolo aplicador.

e Colocar o tabuleiro sobre ossuplementos da mesa (S,
Fig.5, 11 e 13) contra o rolo prensador (N, Fig.8 e 11).
® Introduzir o lado através das guias até alcancar o
rolo de avanco que transportara o lado devidamente
colado, até sair sobre o rolo prensador.

® Pressionar o tabuleiro contra o rolo prensador (N,
Fig. 8 e 11), de modo a que o movimento de rotacdo
deste determine a velocidade de avanco do tabuleiro.
® Acompanhar o tabuleiro até ao sequndo rolo e
aplicar a orla no resto do tabuleiro fazendo-o rodar
entre os dois rolos (Fig. 12), até ao final da aplicacgéo.
® Quando estivermos a chegar ao final, deveremos
calcular o excedente e efetuar o corte do canto
utilizando o pedal (IX, Fig. 2).

e Parar o interruptor de avanco (IJ, Fig. 2) com a
PEB200, ou situar na posi¢do (0) o punho (IK, Fig.
2) com a PEB250.

® Se tiver terminado o trabalho com a maquina,
desligue também o Interruptor geral (IG, Fig. 2) e
pressione o botdo (IY, Fig. 2).

9. APLICACAO DE ORLAS EM PECAS PEQUE-
NAS COM RAIOS E FORMAS

Para além dos ajustes efectuados para a aplicacdo
de orlas em pecas circulares, sdo ainda necessarios
0s seguintes ajustes:

Ajustes adicionais:

Retirar o rolo prensador auxiliar e o eixo:

® Com a ajuda de uma chave de parafusos, retirar o
anel de seguranca (IL, Fig. 9) que retém o rolo.

® Retirar o rolo (P, Fig. 9) e o respetivo eixo (IM, Fig.
9), desapertando-o com a ajuda de uma haste de 4

mm, que devera introduzir no orificio do mesmo.

Colocar suplementos posteriores:

® Em algumas pecas pode ser necessario colocar
suplementos posteriores (V, Fig. 2, 5, 12 e 13), na
parte traseira da saida do tabuleiro e nas posicoes
convenientes, para poder apoiar o tabuleiro enquanto
se aplica a orla, sem que o restante lado inferior
esbarre neles ao avangar.

Aplicacdo de orlas:

Se a orladora PEB200/PEB250 estiver pronta para
aplicar as orlas, como explicado no ponto 6, siga os
passos seguintes para orlar um tabuleiro pequeno
com raios e formas:

e Acionar o interruptor de avanco (lJ, Fig. 2) para
a PEB200 situado no punho da maquina, ou girar o
punho (IK, Fig. 2) (apenas para a PEB250) e selecionar
a velocidade de trabalho.

® Esperar uns seqgundos para que a cola suba do
deposito até ao rolo aplicador.

e Colocar o tabuleirosobre ossuplementos damesa (S,
Fig.5, 11 e 13) contra o rolo prensador (N, Fig. 8 e 11).
® Introduzir o lado através das guias até alcancar o
rolo de avanco que transportara o lado devidamente
colado, até sair sobre o rolo prensador.

e Pressionar o tabuleiro contra o rolo prensador (N,
Fig. 8 e 11), de modo a que 0 movimento de rotacio
deste determine a velocidade de avanco do tabuleiro,
acompanhando-o com ambasas méos, seguindo oseu
contorno (Fig. 13) até ao final da aplicacio da orla.
® Quando estivermos a chegar ao final, deveremos
calcular o excedente e efetuar o corte do canto
utilizando o pedal (IX, Fig. 2).

e Parar o interruptor de avanco (IJ, Fig. 2) com a
PEB200, ou situar na posicdo (0) o punho (IK, Fig.
2) com a PEB250.

® Se tiver terminado o trabalho com a maquina,
desligue também o Interruptor geral (IG, Fig. 2) e
pressione o botdo (IY, Fig. 2).

10. RETESTADOR DE ORLA

Manter o estado das navalhas (2F )Fig. 8) em boas
condicoes.

Umas navalhas em mau estado podem condicionar
0 bom funcionamento do retestador.

11. GARANTIA

Todas as maquinas VIRUTEX gozam de uma garantia
valida pelo prazo de 12 meses a partir da data do
seu fornecimento, excluindo-se desta garantia todas

as utilizagcoes ou danos causados por uma utilizacéo
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desadequada ou pelo desgaste natural da maquina.
Para qualquer reparacdo, dirija-se ao Servico de
Assisténcia Técnica VIRUTEX.

AVIRUTEX reserva parasiodireitode poder modificar
os seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKUH

MEB250A CTOJ1 PABOUYUHA
KPOMKOOBIULLOBOYHbIN

1. AHCTPYKUWA NO TEXHUKE BE3OINMACHOCTU
MPU 3KCMNYATALMN PABOYEIO CTOJNIA ME-
B250A AJ1 KPOMKOOBJIMLIOBOYHbIX MALUWH
C KNEEBOW BAHHOW PEB200/PEB250

MEB250A BHUMaTeNnLHO NpounTanTe
MHCTPYKLMIO NO 3KCNNyaTauum ans
KPOMKOOGNML0BOYHOI MalmMHbl PEB200/
PEB250 u copesepHoro moayns
AK97NW. Y6eautecb B TOM, 4TO BCe
M3NOXEHHOE B HUX BaM NOHATHO. 3aTeM,
BHUMaTeNbHO NPOYMUTaiiTe AaHHYIO
WHCTPYKLIMIO MO 3KCMNYATALUU n
OBLLYH UHCTPYKLIUKO NO TEXHUKE
BE3OMACHOCTH.

CoxpaHuUTe KOMNNEKT AOKYMEHTaLum
Ans obpalleHns K Hemy npm
Heo6XoaAUMOCTH.

3adpmkcupyitte pabounit cton MEB250A
Ha paGoyei NOBepXHOCTN BepcTaka,
ncnonb3ys orsepctus (K, Puc. 1) B
HOXKax cTona.

f Nepea ucnonb3oBaHneM paGoyero crona

2. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU

[abaputHble pasmepebi.................
OnvHa paboyert NOBEPXHOCTMU................
LLinpnHa paboyelt NoBepxHOCTU
Makc.TonwmHa nnactTuHsl Npu

TOonwuHe kaHta 0,5-2 MM............... 45 Mm
Makc.TonumHa nnacTuHbl Npu
TONWWUHE KaHTa 3 MM............... 25 Mm

3. CTAHOAPTHAA KOMMNEKTALWUA (Puc. 1)

- Ponwuk npukatbiBatowwmin (P).

- MpoponbHbie ynopsbl (M) (L).

- Pacwmputens paboyel noBepxHOCTW cTona Ao
500 mm (A).
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- BokoBol Npyxum cbeMHbI (F).

B tpaHcnopTupoBo4Hon kopobke MEB250A Bbi
Hanperte:
» CTton pabouni MEB250A ans
KPpOMKOOGML0BOYHBLIX MawwmnH PEB200/PEB250
— 1w
* Pacwuputens pabodenn nOBEpXHOCTU cTONa B
pa3obpaHHOM BuAe - 1 LWT., COCTOSALLMNIA U3:
- MnaHka npogonbHas (A, Puc. 1) - 1 wr.
- Wanba (B, Puc. 1) — 2 wr.
- BuHt M.8x35 (C, Puc. 1) — 2 wr.
- Manka 3aknagHas (D, Puc. 1) - 2 wr.
- Wranra (E, Puc. 1) - 2 wt.
- BokoBoW npuxum ceemHebin (F, Puc. 1) — 1
LT,
» KomnnekT kpenexa, COCTOALLWN M3 BUHTbI
(J, Puc. 5) ansa 3akpennenus PEB200/PEB250
— 3 wr.,; Bknagpiwwm (T n U, Puc. 5) — 2 wr,,
BKNaAbILW cTona Ans 06paboTku KPMBONMMHENHBIX
netanei (S, Puc. 5) — 18 wit. n BknagbIw cTona
(V, Pnuc. 5)-5 wr.
[epxaTenb KPOMOYHOrO MaTepuana
(pa3obpaH) — 1 wt. CocTaBHbIE YaCTK:
3arpysoyHas kpectoBuHa B cbope (IN,
Puc. 3) -1 wT.
KpoHwrTeriH B cbope (IL, Puc. 3) - 1 wT.
BuHT M5x20 Torx. (IM, Puc. 3) - 2 wr.

4. ONONHUTENBHAA KOMIMJIEKTALMA

MaluvHa no3sonsieT ycTaHoBUTb NOPTaTUBHbIN
aBTONOAATYMK C €r0 HE3aBUCUMbIM
noaxkntodeHunem (IW, Puc. 2).

5031110 Uwukna paguycHas: WHCTpymeHT Ans
LMKINEBKU dackn ¢ pagnycom ckpyrmenus 1, 1,5
Unn 2 MM, a Takke yaaneHusi U3nuLKoB KIies.
5046586 MI250 Cton HakmoHHbIn: OcHacTka
Onst 06paboTku aeTanen ¢ HakNmoHHOW TopLeBom
NOBEPXHOCTHIO.

5. CEOPKA U HACTPOWKA

5.1 CBEOPKA PACIUUPUTENSA PABOYEHN
NOBEPXHOCTU

BcTasbte wraHru (E, Puc. 1) B otBepcTus

(G, Puc. 1), pacnonoxeHHble B OCHOBaHWUW
CTaHuHblin cTona. Yaanute BuHThI (C, Puc. 1)
¢ wawbamu (B, Puc. 1) ns wranr (E, Puc. 1).
YctaHoBWUTe NpoAonbHyto nnaHky (A, Puc. 1)
Ha wrTaHrn E, n sadukcupyite ee BuHtamu (C,
Puc. 1) c wanbamm (B, Puc. 1) npu nomoLyu
3aknagHblx raek (D, Puc. 1). 3agBuHbTe
pacwwupuTens B Hanpasnsowwme (G, Puc. 1)
[0 ero kacaHus ¢ Koprnycom cTtona. 3akpenuTe
pacluvpuTens B BbIOPAHHOM NOMOXEHUW Npu



nomoLum cpmkcatopos (I, Puc. 1) c obenx ctopoH
ctona. Ocnabere BuHTHI (C, Puc. 1); yctaHoBUTe
NpoAonbHYto NnaHky (A, Puc. 1) BpoBeHb ¢
NMOCKOCTLIO CTONA U 3aTsiHUTe BUHTLI (C, Puc.
1) B BbIOGpaHHOM MONOXEHUN.

5.2 YCTAHOBKA OEPXATENA KPOMOYHOIo
MATEPUANA

BakpenuTe kpoHwTewnH (IL, Puc. 3) Ha kopnyce
MEB250A, ucnonb3ys BuHThI (IM, Puc. 3) n
ycTtaHoBuTte kpectoBuHy aepxatens (IN Puc. 3).
MonoxuTe 606MHY KpoMoyHoro matepuana (10,
Fig. 4) Ha kpecTtoBuHy (IN Puc. 3,4). HacTpovite
npuemHuk (1Q, Puc. 4) Ha LUMPUHY KPOMOYHOTO
matepuana (IP, Puc. 4).

5.3 YCTAHOBKA KPOMKOOBNULIOBOYHON
MALLMHbI PEB200/PEB250 B CTOI

YcTaHoBUTE KPOMKOOBNMLIOBOYHYHO MaLLMHY
PEB200 nnn PEB250 B cton MEB250A B
nonoxeHue, ykasaHHoe Ha (Pwvc. 2) n 3akpenute
npv nomMoLuu Tpex BUHTOB (J, Puc 2).

5.4 YCTAHOBKA KPOMKOOBJIMLOBOYHOM
MALLWHbI PEB200/PEB250 B CTOJ

Ynanute npyxuHy (2A, Puc. 6.1). BeiBepHute
BUHTbI (2C, Puc. 6.1) 1 cHUMUTE 3aLWUTHbIN
KOXyX (2B, Puc. 6.1).

YctaHoBuTe npyxuHy (2A, Puc. 6.2), 3almTHbIn
KoXyX (2B) n BuHTBHI (2C, Puc. 6.2) kak ykazaHHO
Ha Puc. 6.2.

OTtBepHuTe BUHTHI (2E, Puc. 7) n aemoHTupyiite
Hanpasnstowyo (2D, Puc. 7).

YcTaHOBWTE KPOMKOOBNMLIOBOYHYIO MaLUMHY
PEB200 / PEB250 B cton MEB250A kak
yKka3aHo Ha pucyHke (Puc. 2) n 3adukeupyiTe
ee B cTorne, ucnomnb3ysa Tpu BuHTA (J, Puc. 2).
YctaHosuTe Hanpasnsiowyto (2D, Puc. 7) B
WCXOAHOE MOMOXEHME.

[ns femMoHTaxa KpOMKOOONMLOBOYHOM MaLUWHbI
PEB200/PEB250, HeobxogunMo cHoBa yaanuTtb
Hanpasnsiowyto (2D, Puc. 7).

5.5 YCTAHOBKA U HACTPOWKA ®PE3EPHOIO
MOAYNA AK97NW (5046703), POJIUKA,
MPUXUMA(2G, Puc. 1) U BbIXOOHOIO
MPWXUMHOI'O POJIUKA (M, Puc. 1)

BHMMaTenbHO npoynMTanTe WHCTPYKUUIO MO
YCTaHOBKE 1 3KcnyaTauum opesepHoro Moayns.
O6patnTech K BUAEO PYKOBOACTBY, pa3MeLLeHHOMY
Ha cante www.virutex.es

5.6YCTAHOBKAMHACTPOKARPSOMPVKUMHO
POIUK + OCHOBAHME (5046705) (2H, Puc. 1)

BHumMaTenbHO npoynMTanTe MHCTPYKUMIO NO
yCTaHOBKe W1 9KCMyaTaLmm NpwKUMHOIO poruka.
O6patnTech KBUAEO PyKOBOACTBY, Pa3MeLLeHHOMY
Ha canTe www.virutex.es

5.7 YCTAHOBKA [IEPXXATENSI PONWUKOBOIO
(5046704) (21, Puc. 1)

BHuMaTenbHO npoyMTanTe WHCTPYKUUIO MO
yCTaHOBKe AepaTensi poriMkoBoro.

O6patnTech KBUAEO PyKOBOACTBY, pa3MeLLeHHOMY
Ha caniTe www.virutex.es

6. NOArOTOBKA KPOMKOOBJIULIOBOYHOM
MALLWHBI PEB200/PEB250 U AK97WN

B TO4HOCTW BbINONHWUTE NOCNEAOBATENBHOCTD
OEeVCTBUI, yKa3aHHbIX B MHCTPYKLUK NO
aKCMnyaTauum KPOMKOOBNMLOBOYHON MaLLWHbI
PEB200/PEB250 ansi ee NnoaroToBKM K
NpVKNeNBaHUIO KPOMOYHOIO MaTepuana.

B kavecTBe HanoMuHaHWsA, NPUBOAUM
nocrieaoBaTenbHOCTb AENCTBUN B
XPOHOMOINYECKOM Mopsiake:

* MoakntounTe KPOMKOOBIMLIOBOYHYIO MaLLWHY
PEB200/PEB250 k cooTBeTCTBYOLLEMY
anekTpopasbemy ocHoBaHus (IR, Fig. 2).

* MogkniounTe dpesepHbin mogynb AK97WN k
pasbemy (IW, Puc. 2), c paboueit Harpyskon 500 BT.
* Mopkntounte cton MEB250A k anekTpoceTu npu
MOMOLLM COOTBEeTCTBYHoLLero kabens (IS, Fig. 2).

« MNepekntoumnTte BoIKNtoYatens (IT, Fig. 2) B
MoNIoXXeHNe, COOTBETCTBYIOLLIEE TOMNLLMHE
UCMomnb3yeMoro KpomoyHoro matepuana (ot 0 go
2 vnn oT 2 Ao 3 Mm).

* Haxxmute cneymnanbHbivi (MpeaoTBpaLlaoLLmni
cryyanHbIn nyck) Beikntoyatens (1U, Fig. 2) npu
3TOM 3aroputcs ceeToBon nHavkatop (IV).

* Bkntounte ocHoBHow Boikntoyatens (IG, Puc.
2), B 3aBYCMMOCTW OT MOAENU, ANS Havana
pasorpesa.

» HacTtponTte HanpaBnsoLme KpOMOYHOro
maTtepuana Ha ero LUMPUVHY.

* HacTtponTte malumnHy Ha TOMLLMHY KPOMOYHOIO
martepuana.

He ocTaBnsinTe KPOMOYHbLIN
& MaTepuan B HanpaBnsoOLWMX.

MN3BnekuTe ero nocne okoH4YaHuUs

HaCTpoOeYHbIX paborT.

PEB200
* MPW BKITKOMEHUN NHOWKATOPA
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TOTOBHOCTW K 3AMYCKYA OBUIATENA
MOOAYMU (IA, Puc. 2):

- YbeouTechb B 4OCTATOYHOCTU KNesi B KNeeBow
BaHHe.

- Y6eamTech B NpaBuIibHOCTU HACTPOEK
TONLUHBI KNEeeBoro Cros.

* Tenepb KPOMKOOGNMLIOBOYHAS MaLlMHa roToBa
K NMPVKNeNBaHNI0 KPOMOYHOMO MaTepuana.

PEB250

- YcTaHoBuUTe pabouyto TemneparTypy.

« KOrOA NOJAH OBOMHOWM 3BYKOBOM
CUIrHAN, BKITKOYNTCA MHOUNKATOP (IH, Puc.
2) HA NAHENU YNPABNEHUA N MALLNHA
OTOBA K MPUMEHEHWIO:

- Y6eauTech B JOCTATOYHOCTU KNes B Krneesow
BaHHe.

- Y6eauTechb B NpaBUINbHOCTM HAaCTPOEK
TONLWMHBI KNEeeBoro Crios.

» Tenepb KPOMKOOGNULIOBOYHAS MaLLMHA roToBa
K MPUKNeNBaHNI0 KPOMOYHOMO MaTepuana.

7. HAHECEHME KPOMOYHOIO MATEPUAJIA HA
NPSAMONVUHEWHBIE OETAIIU

MNpenBapuTenbHble HACTPONKK:

Y6eguTech B TOM, 4TO Hanpaensowme (Mun L,
Puc. 1) HaxognTcs B NpaBuibHOM MONOXEHWUN:
* BbixogHasi Hanpaenstowas (M, Puc. 8)
[OMMKHa HaXOAUTBLCS Ha OAHON NUHKMKM ¢ 06ouMmn
ponukamu (P 1 N, Puc. 8). Ecnn ato He Tak,
HacTpoWTe NOMNOXeHNe HanpaensoLen,
oTnycTuB BUHTHI (R, Puc. 2), 3atem
3adMKCUpyViTe HanpaBnsoLLyio B TpebyemMom
NOMOXEHUN.

* [insi npoBepKkun NPaBWIIbHOCTY PACTONOXEHNS
BXogHoMn Hanpaenstowen (L, Puc. 8), npunoxure
OTPE30K KPOMOYHOIO MaTepuana, KoTopblii Bbl
cobupaertechb NpUKNenTb, K NPUKaTbIBAOLLMM
ponvkam (P n N, Puc. 8). MNpwxmuTe npsamyio
fAetanb K pornvkam n ybegmTech, 4To BXogHas
Hanpasnstowas (L, Puc. 8) HaxoauTcs Ha
OQHOW FIUHMM C YUCTON NOBEPXHOCTbIO AeTanu.
Ecnu ato He Tak, HacTponTe NonoxeHune
HanpaensioLLen, otTnycTns BUHTHI (R, Puc.

2), 3aTeM 3adhMKCUpYyNTEe HaNpaBnsoLLyio B
TpeBGyeMOM MONOXEHUN.

YctaHoBka 6okoBoro npuxuma (F, Puc. 2 un 8):
Ecnu Bbl x0TUTE paboTaTh C UCNONb30BaHMEM
npwxuma (F, Puc. 8), Heobxoammo HacTpouTtb
ronoxeHue pacwumputens paboden
nosepxHocTh (A, Puc. 8) Takum obpasom,

4TOObI MPWKMM OKa3biBan HEKOTOPOe ycunme

Ha getanb. 3advKcMpyinTe pacluMpuTens B
BbIOPAHHOM MOMOXEHWU, NCMOSb3ys hUKCaToPbI
(I, Puc. 1). Ansa obpaboTku Aetanemn WmpmnHom
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meHee 500 MM, Korga UCMonb30BaHNe Npxuma
He BO3MOXXHO, MPWXUM MOXET OblTb YCTAHOBIEH
B HwkHee nonoxexue (F, Puc. 11) gna
NpefoTBpaLLEHNs ero yTepu.

MpumuTe BO BHUMaHUe, 4To pesepHbl MOAYSb
npefHasHayeH Ans yaaneHns CBeCoB KPOMOYHOIO
MaTepuana TonwmHon go 1 mm. MNpu pabote
C KPOMOYHbIM MaTepuanoM TOMWUHON 2 MM
ocBoboauTe ob6a BuHTa (2F — Puc. 14) u caBuHsTe
dpesepHbIi MoAynb Hasag. 3adukcupynte
dpesepHbIi MOAyNb B AaHHOM MOMOXEHUN.
MogHvmuTe Konmup dpesepa Takum obpasom,
4yTobbl ObpabaTbiBaeMas getanb npoxoguna
cBoboaHo. [1nsiBo3BpaTa kHa4arbHbIM HaCTpokam
obpatutecb k pasgeny 5.5 «YCTAHOBKA U
HACTPOWMKA ®PE3EPHOIO MOOYNAAKI7ZNW
(5046703)».

HakneuBaHue KpoMO4HOro MaTepuana:

Ecnu kpomkoobnuuoBoyHasi malwmHa PEB200/
PEB250 nogrotoBneHa k pabote, kak onMcaHo

B pasgene 6, Ansi NpUKNenkn KPOMOYHOro
mMaTtepuana BbINOMHUTE CreayoLme Lwarm:

* MNepeseguTe BhIkNtovatens (14, Puc. 2), ans
mogenu PEB200, B NONoOXeHNe «BKITHOYEHOY.
BbikntoyaTtenb pacrnonoXeH Ha pykosiTke
MaLuuHbl. [ns mogenn PEB250 noBepHuTe
pyuky (IK, Puc. 2) ons BkntoyeHns asuratens
nogayu u Belbopa Tpebyemon paboyen
CKOpPOCTH.

* MogoxanTe HECKONBbKO CEKYHA ANsi nogbema
Knes 13 KreeBol BaHHbI Ha KreeHaHOCALLMIA
Bar.

* MNopgante KPOMOYHBIV MaTepuan oo

ero 3axBarta noAawLLUMM PonvKoM, A4S
OCYLLECTBMNEHNs ero nogadn Yepes ysen
HaHeCEeHMs KIest Ha NPUKaTbIBaOLNA POSUK.

* MNpw NosiBNeHnM KPOMOYHOrO MaTepuana

C HaHeCEeHHbIM Kreem — pacrnnaBom Ha
npvKaTbIBalOLLEM POSUKE NPUKMUTE
obpabaTtbiBaemyto AeTanb K NpukaTtbiBaloLwemMy
PONUKY.

» CoxpaHsiiTe NpWXUMHOE ycunue, yaepxmeas
Aetanb AByMs pykamu, Npu 3ToM BpalyaTtensHoe
[ABWXEHME NPUKaTbIBaKOLLEro ponvka obecneunt
nogavy aetanu ¢ 3agaHHon paboyelt CKopoCTbio
[0 OKOHYaHUs npouecca NPUKNeRkY KPOMOYHOTO
maTtepuana.

* MNpw npoxoae naHenu KPOMOYHbIN MaTepuan
OyneT aBTomaTtuyeckn obpesaH. Ceechbl
KPOMOYHOro MaTtepuarna AomkHbl byayT
yAanaTbcsa nosgHee.

* MepeBeagute Bbikntodatens (IJ, Puc. 2) ans
moaenu PEB200, B nonoXxeHue «BbIKNIOYEHO»
(ans mopenu PEB200) nnu noBepHUTE pyyKy
(IK, Puc. 2) B nonoxenwue (0) (ans mogenu



PEB200).

» Ecnu Bbl 3akoHUMnu paboTy oTknounTe
MaLLMHY NPy NMOMOLL OCHOBHOTO BbIKMo4aTens
(IG, Puc. 2). PacnonoxeHue BbikntovaTens
3aBUCKT OT MoZenu. 3atem HaxmuTte kHorky (1Y,
Fig. 2).

8. HAHECEHWE KPOMOYHOI'O MATEPUATNA HA
LETAIW OKPYFTION ®OPMbl

MpeaBapuTenbHble HACTPONKU:
MpvnogHMMKUTE KPOMKOOGMMLIOBOYHYIO MaLLNHY
PEB200/PEB250 ons cBOG0OAHOIO NpOXoXaeHust
KPOMO4YHOro MaTtepuana OTHOCUTENbHO
NOBEPXHOCTU cToMna:

» [ina 06paboTku KpyrnbIx AeTanen ycTaHoBUTe
KpOMKOO6MnMLoBOYHYO MawmnHy PEB200/
PEB250 kak yka3aHo Ha (Puc. 2), Ho ¢
ncnonb3oBaHvem Bknagbiwen (T n U, Pucs. 5, 9
n 10) ana ee nogbema.

YcTtaHoBUTe BKNaabIlLiv cTONa B Tpebyembie
MONOXEHUA:

* YcTtaHoBuTe Tpebyemoe Konm4ecTso

(B 32aBMCKMMOCTM OT reomMeTpun AeTanm)
Bknagplwen ctona (S, Puc. 11) ansa nogbema
Aetanu OTHOCUTENBHO HaKNagok crona. ATo
HeobxoaMMmo ANs NpefoTBpaLleHns 3auena
HWKHEro cBeca KpOMOYHOro maTtepuana 3a
HaKnagku cTona npv nepemMeLleHnn getanv B
npoLecce NPUKMenKu.

OemoHTax pe3sepHoro moayns

* M3Bneknte dpesepHbii moayns AK97NW,
crefys VHCTPYKUMM MO YCTaHOBKe B obpaTHOM
nopsiake. Ecnvumopyne yxxe yctaHoBNEH, criepyvite
MHCTpyKuMam pasgena 5.5 «<YCTAHOBKA WU
HACTPOWNKA ®PE3EPHOIO MOOYNAAKI7ZTNW
(5046703)» B 06paTHOM Nopsake.

[eMoHTaX HanpaBNAOLWMX:

» leMOHTMpPYNTE BXOOHYIO U BbIXOOHYIO
HanpasnswoLwme ¢ nosepxHoctu ctona (M u L,
Pwuc. 2), otBepHyB BuHTHI (R, Puc. 2).

[OeMoHTax 60KOBOro Npumxuma:

* MNpwn Haknenke KPOMOYHOIO MaTepuana Ha
aetanuv okpyrrnon popmbl 6okoBon npuxkmm (F,
Pwuc. 1) He ncnonbayetcs. MNpvxmum JomkeH ObITb
nepecTaeneH B HxHee nonoxenue (F, Puc. 11)
ANs NpefoTBpaLLeHUs ero yTepu.

Hakneika kpoMo4YHOro matepumana:

Ecnu kpomkoobnuuosoyHas mawmnHa PEB200/
PEB250 noarotoBneHa k paboTe, kak onucaHo
B pasgene 6, Anst NpuKNenkn KPOMO4YHOro
Matepuana Ha getanv okpyrnou opmbl

BbINOJSIHATE CreaytoLime warm:
* MNepeBeguTe BbIkNtoyaTens (14, Puc. 2), ansa
mopenu PEB200, B nonoxeHne «BKIIOYEHOY.
BbIkntouaTenb pacrnonoxeH Ha pyKosiTke
MaLumHbl. ns mogenu PEB250 nosepHuTe
pyyky (IK, Puc. 2) ans BkntoyeHns asuratensi
nogayn u Belbopa Tpebyemon paboyen
CKOPOCTM.

* MopoxauTe HECKONBbKO CEKYHA ANs Nogbema
Knesl U3 KrieeBon BaHHbI Ha KNeeHaHOoCALLMIA Ban.
* MNonoxuTte aetanb Ha BKnaAbIiwy cTona (S.
Puc. 5, 11 n 13) HanpoTuB npuKaTbiBaloLLErO
ponuka (N, Puc. 8 n 11).

* MopanTe KPOMOYHEIN MaTepuan 4o

€ro 3axsaTa noAaLLyM ponmnkom, Ansi
OCYLLECTBMEHUS €ro nopayn vyepes ysen
HaHEeCeHUst Knes Ha NpuKaTbIBaOLLMIA PONKK.

* MpwxmnTe obpabaTbiBaeMyto geranb K
KPOMOYHOMY MaTepuarny Ha npukaTbiBatoLLEM
ponuke (N, Puc. 8 n 11), npn atom
BpaLLaTeribHoe ABUXKEHUE MpuKaTbiBaOLWEro
ponvka obecneunt nogavy Aetanu ¢ 3afaHHON
paboyeln ckopocCTbHO.

* MpwxmnTe feTanb KO BTOPOMY POSIMKY U
npogomkante oo6paboTKy OCTaBLUENCs YacTu
netanwu, pacnonaras obpabatbiBaemyto AeTanb
mexay AByms pornmkamu (Puc. 12).

* lMpubnmxasce K KOHUY HeobxoaMmo
paccunTaTh 1 OCTaBUTbL CBEC. 3aTeM oTpe3aTb
KPOMOUYHBI MaTepuan oT 606UHbI, NCMonb3ys
negans (I1X, Fig. 2).

* MNepeBegute BoikNtoyaTens (14, Puc. 2) ans
moaenu PEB200, B nonoxeHue «BbIKNIOYEHO»
(ans mogenu PEB200) nnu noBepHUTE pyyKky
(IK, Puc. 2) B nonoxexue (0) (ans mogenu
PEB200).

* Ecnu Bbl 3akoH4MNM paboTy OTKIIOYMTE MaLUMHY
MpW NOMOLLM OCHOBHOTO BbikMtodaTens (IG, Puc.
2). PacnonoxeHue BblknoyaTens 3aBucuT ot
mogenu. 3atem Haxmute kHorky (1Y, Fig. 2).

9. HAHECEHWE KPOMOYHOI'O MATEPUAJIA HA
MANEHbKVE OETANUNEPEMEHOOW KPUBU3HbI

BbinonHuTe HacTpOKKKM, OTHOCALLMECS K
obpaboTke feTanei okpyrnon opMbl, @ Takke:
[ononHuTenbHble HaCTPOWKN:

Yaanute npyKaTbiBaloLWMIA POJIUK U €ro ocb:
* Vicnonb3ys oTBepTKy, yaanuTe CTONopHoe
konbuo (IL, Puc. 9), yoepxuBatoLee pornuk.
* CHumuTe ponuk (P, Puc. 9) n yganute ocb
ponuka (IM, Puc. 9), BbiBepHYB ee npu NOMOLLM
wtudpTa 4 MM, BCTaBNEHHOrO B OTBEPCTUE.

YcTtaHoBUTe BKNagbIwy cTona:

» Insi 06paboTkn geTanen nepemeHHon
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KPVBW3HbI MOXET NOHA0bUTLCA yCTaHOBKa
Bknagbiwen (V, Puc. 2, 5, 12 n 13) B ocHoBaHue
cTona B 30He Bbixofa obpabaTkiBaemon getanm,
4TO HEOOXOAMMO Anst NopAepPXXaHua aeTanm

1 NpefoTBpaLleHmns 3aLena HUKHero ceeca
KPOMOYHOro MaTepuana npu nepemeLleHnm
Aetanu B npouecce MNpuKnenku.

Haknenka kpomouyHoro matepuana:

Ecnun kpomkoobnuuoBoyHas mawmHa PEB200/
PEB250 nogrotoBneHa k pabote, kak onvcaHo
B pasgene 6, Ans NpUKNenku KpOMOYHOro
matepuana Ha AeTanv nepeMeHHoON KpUBU3HBI
BbINOSHWTE CreaytoLme Lwarw:

* MNepeBeguTe BbikNtoyaTens (14, Puc. 2), ansa
mopenu PEB200, B nonoxeHne «BKIIOYEHOY.
BbikntoyaTenb pacrnonoXeH Ha pyKosiTke
mMaLumHbl. ns mogenun PEB250 nosepHuTe
pyuky (IK, Puc. 2) pns BknioveHus gsurarens
nogayn u Belbopa Tpebyemon paboyen
CKOpOCTH.

* MopoxauTe HECKONBbKO CEKyHA AN Nogbema
Knes 13 kneeBon BaHHbI Ha KNeeHaHOCALLMIA Ban.
* MonoxuTe geTanb Ha Bknagblwm cTona (S.
Puc. 5, 11 n 13) HanpoTVB npuKaTbiBaoOLLErO
ponuka (N, Puc. 8 n 11).

« [NoganTe KPOMOYHbLIV MaTepuan ao

€ero 3axsara MoAatoLwyM Ponunkom, Ans
OCYLLECTBMEHNS ero nogayv vepes ysen
HaHeCeHMs Knes Ha NpuKaTbiBaOLLMIA PONKK.

* MpwxmnTe obpabaTtbiBaeMyto getanb K
KPOMOYHOMY MaTepuany Ha npukaTbiBaloLLem
ponuke (N, Puc. 8 n 11), npu atom
BpaLLaTernibHoe ABUXKEHUE NpUKaTbiBaoLWEro
pornuka obecneunTt nogavy getanu ¢ 3agaHHoOn
pabouer CKOpOCTbIO. YaepxuBas AeTanb AByMS
pykamu (Puc. 13) obpabotante getanb, cnegys
ee reomeTpuyeckomn chopme.

* Mpubnuxasack K KOHLY HeobxoanMo
paccyuTaTb U OCTaBUTb CBeC. 3aTeM oTpesaTb
KPOMOUYHBI MaTepuarn oT 6061HbI, MCNonb3ys
negans (IX, Fig. 2).

* MNepeBeguTe BoIkMtoyaTens (14, Puc. 2) ans
moaenu PEB200, B nonoxeHue «BbIKNMOYEHO»
(ans mogenu PEB200) nnu noBepHUTE pyydKy
(IK, Puc. 2) B nonoxeHue (0) (ans mogenu
PEB200).

» Ecnu Bbl 3aKOHYMNM paboTy oTKMounTe
MaLLVHY NpuW MOMOLLM OCHOBHOTO BbIKMOYaTens
(IG, Puc. 2). PacnonoxeHwue Bblkno4aTensi
3aBUCUT OT Mofenun. 3atem Haxmute kHorky (1Y,
Fig. 2).

10. PE3AK KPOMOYHOIO MATEPUAIA

Mopnepxusante Hoxu (2F Fig. 8) B
HagnexalieM COCTOSIHUN.
30

Mcnonb3oBaHue 3aTtynmeLUMNXCA Unun
3arpA3HeHHbIX HOXewn 3aTpyaoHdaeTt
ncnonb3oBaHue pe3aka U MOXeT co3aTb
CNOXHOCTU Ana aKcnnyaTtauun CUCTEMbI B
Lenom.

11. FAPAHTU/AHBIE OBSA3ATENILCTBA

Bce mawmHbl VIRUTEX nmetoT rapaHTuio

12 mecsLeB ¢ MOMEHTa NPOAAXM, UCKMOYast
nobble NOBPEXAEHUS BbI3BaHHbIE HAPYLLUEHNEM
npasun 3KCrnyaTauum, NCNonb30BaHNEM

He MO Ha3Ha4YeHWIo, a TaKke HOpMarbHbIM
N3HOCOM MalLuHbI. Bce peMoHTHbIe paboThbl
[OIMKHbBI BbIMOMHATLCA CNELUann3npoBaHHbIM
cepBuCHbIM LeHTpom VIRUTEX.

B cBS131 C MOCTOSAHHBLIM yny4lLUEeHUeM KavecTea
npoaykumn komnanusa VIRUTEX ocTtaenser

3a coboli NpaBoO BHECEHUS U3MEHEHWI B
KOHCTPYKLMIO 1 KOMMIEKT NocTaBku 6e3
npeaBapuTeNibHOTO yBEAOMMEHNS.

POLSKI

1. WYTYCZNE BEZPIECZENSTWA ODNOSNIE
ZASTOSOWANIA STOLIKA MEB250A DO
PRZENOSNYCH OKLEINIAREK PEB200/PEB250
NA KLEJ TERMOTOPLIWY

Przed przystapieniem do pracy ze
& stolikiem MEB250A, nalezy doktadnie
przeczyta¢ instrukcje obstugi do
okleiniarek PEB200/PEB250 i do gru-
py frezujacej AK97NW i upewni¢ sie,
ze jest ona zrozumiata. Nastepnie
przeczytaj niniejsza INSTRUKCJE
OBSLUGI orazzataczong INSTRUKCJE
BEZPIECZENSTWA.Nalezy sie upewnic,
ze wszystkie informacje zostaly zrozu-
miane przed uzyciem urzadzenia po
raz pierwszy. Nalezy zachowa¢ obie
instrukcje w razie koniecznosci uzycia
ich w przysztosci.
Zamocuj stolik MEB250A do stotu ro-
boczego za posrednictwem otworéw (K
Rys. 1) w nogach.

2. DANE TECHNICZNE
Wymiary podstawy.........ccccceeeeune 860 x 350 mm



Dtugos$¢ powierzchni robocze;...
Wysokos$¢ powierzchni roboczej
Maksymalna szeroko$c¢

obrzeza (obrzeze 0,5-2-mm)................. 45 mm
Maksymalna szerokosé

obrzeza (obrzeze 3-mm)........ccccoeeenne. 25 mm
Waga. ... 17 kg

3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE (Rys. 1)

- Dodatkowy watek dociskowy (P).

- Prowadnice wspierajgce do wktadania i wyj-
mowania elementu (M) (L).

- Tylna prowadnica wspierajgca, ktéra moze by¢
przedtuzona do 500 mm (A).

- Zdejmowalny zacisk przedniej prowadnicy
wspierajacej (F).

» W opakowaniu MEB250A znajdujg sie
nastepujgce artykuty:

« 1 stolik MEB250A do okleiniarek PEB200/
PEB250.
« 1 tylna, przedtuzalna prowadnica wspierajaca,
rozmontowana na poszczegolne elementy:
1 Ramie prowadnicy wspierajgcej (A, Rys. 1)
2 Podktadki (B, Rys. 1)
2 M.8x35 $rubki imbusowe (C, Rys. 1)
2 Wsporniki ramienia (D, Rys. 1)
2 Ramiona (E, Rys. 1)
1 Zestaw zacisku (F, Rys. 1)
« 1 Torba zawierajgca 3 srubki (J, Rys. 5) do
zamontowania PEB200/PEB250; 2 podktadki
(TiU, Rys. 5) oraz 18 zaslepek do stolika (S,
Rys. 5), do oklejania okragtych elementéw; a
takze 5 zaslepek tylnych (V, Rys. 5) do oklejania
elementéw zakrzywionych.
» 1 Podajnik na rolke obrzeza (rozmontowany),
na ktéry sktada sie:
1 zestaw podajacy (IN, Rys. 3)
1 zestaw podpierajacy (IL, Rys. 3)
2 $ruby trojptatowe M5x20 (IM, Rys. 3)

4. AKCESORIA DODATKOWE

Urzadzenie jest gotowe do potgczenia z
przenosnym podajnikiem, z niezaleznym
podigczeniem (IW, Rys. 2).

5031110 Cyklina.

Przyrzad do wykanczania okleiny pod pro-
mieniem 1, 1,5 i 2 mm; réwniez przydatny do
czyszczenia nadmiaru kleju.

5046586 Stolik uchylny MI250.

Dodatkowe akcesorium do oklejania paneli skosnych.

5. MONTAZ | USTAWIENIE

5.1 MONTAZ TYLNIEJ PLYTY PROWADNICY

W16z ramiona (E, Rys. 1) w kazdg z dwéch
prowadnic (G, Rys. 1) znajdujgcych sie po
bokach stolika.

Usun $ruby (C, Rys. 1) i podktadki (B, Rys. 1) z
ramion (E, Rys. 1).

Zamocuj ramie prowadnicy wspierajgcej (A, Rys.
1) na ramionach E, i zamocuj cato$¢ na wspor-
nikach (D, Rys. 1), za pomoca s$rub (C, Rys. 1)
oraz podktadek (B, Rys. 1).

Wsun tylnig prowadnice wspierajgcg w prowad-
nice (G, Rys. 1) az dotknie ptyty (H, Rys. 1) na
stoliku.

Zamocuj prowadnice wspierajgcg w tej pozycji,
za pomoca dzwigni (I, Rys. 1) po obu stronach.
Poluzuj sruby (C, Rys.1); wypoziomuj
powierzchnie gérng prowadnicy wspierajacej (A,
Rys. 1) réwno z powierzchnig ptyty (H, Rys. 1) i
dokre¢ $ruby (C, Rys. 1).

5.2 MONTAZ PODAJNIKA | ROLKI OBRZEZA

Przymocuj zestaw podpierajacy (IL, Rys. 3) do
konstrukcji MEB250A, za pomocg dotaczonych
srub (IM, Rys. 3) i zamontuj na nim zestaw
podajacy (IN Rys. 3).

Zamocuj rolke obrzeza (10, Rys. 4) na podajniku
(IN Rys. 3, 4).

Dopasuj obrzeze (IP, Rys. 4) do prowadnicy (1Q,
Rys. 4).

5.3 MOCOWANIE OKLEINIAREK PEB200/PEB250
DO STOLIKA

Umies¢ okleiniarki PEB200/PEB250 na stoliku
MEB250A w pozycji przedstawionej na Rys. 2
oraz zamocuj jg na miejscu za pomocg trzech
srub (J, Rys. 2).

5.4 MOCOWANIE OKLEINIAREK PEB200/PEB250
DO STOLIKA

Wyjmij sprezyne (2A, Rys. 6.1). Zdejmij sSruby
(2C, Rys. 6.1) i ostone (2B, Rys. 6.1).

Zatdéz sprezyne (2A, Rys. 6.2) i ostone (2B), oraz
sruby (2C, Rys. 6.2), w nowej pozycji.

Wykre¢ sruby (2E, Rys. 7) aby zdjg¢ prowadnice
(2D, Rys. 7).

Zamontuj oklejarke PEB200 lub oklejarke
PEB250 na stoliku MEB250A w pozycji przeds-
tawionej na (Rys. 2) i zamocuj jg na miejscu,
uzywajgc trzech $rub (J, Rys. 2).

Zaléz z powrotem prowadnice (2D, Rys. 7) na to
samo miejsce.

Aby wyja¢ oklejarke PEB200/PEB250, musisz
znowu zdjg¢ prowadnice (2D, Rys. 7).
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5.5 MONTAZ | USTAWIENIE: 5046703 GRUPY
FREZUJACEJAK97NW, ROLKI, DOCISKACZY (2G,
Rys. 2) | ROLKI WYJSCIOWEL.

Doktadnie zapoznaj sie z instrukcjg obstugi i

montazu grupy frezujacej AKQ7NW. Réwniez
dostepnej w formie filmu instruktazowego na
www. virutex.es

5.6 MONTAZ | USTAWIENIE 5046705 ZESTAWU
DOCISKANIAPANELIRP801PODSTAW (2H, Rys. 1)

Doktadnie zapoznaj sie z instrukcjg obstugi
i montazu zestawu do dociskania pane-

li RP80. Réwniez dostgpnej w formie filmu
instruktazowego na www. virutex.es

5.7 MONTAZ PRZEDLUZENIA 5046704 (21, Rys. 1)

Doktadnie zapoznaj sie z instrukcjg montazu
zestawu do przedtuzenia 5046704. Rowniez
dostepnej w formie filmu instruktazowego na
www. virutex.es

6. PRZYGOTOWANIE OKLEINIAREK PEB200/
PEB250 | AK97TWN

Postepuj wedtug wskazéwek przedstawionych
w instrukcji obstugi okleiniarek PEB200/PEB250
aby przygotowac je do oklejenia pierwsze-

go obrzeza. Poszczegdlne kroki w porzgdku
chronologicznym, przedstawiamy ponizej dla
przypomnienia:

* Potgcz oklejarke PEB200/PEB250 z podstawg
(IR, Rys. 2) zaprojektowang specjalnie do tej
oklejarki.

 Podtgcz grupe frezujgcg AK97NW do bazy (IW,

Rys. 2) o mocy 500 W.

* Podtacz stot MEB250A do zrodta zasilania, za
pomoca odpowiedniej wtyczki (IS, Rys. 2).
» Ustaw przefgcznik (IT, Rys. 2) w pozycji
odpowiadajgcej grubosci obrzeza, ktérego
bedziesz uzywat (od 0 do 2 lub od 2 do 3).
 Wecisnij wigcznik uruchamiania
nieprzypadkowego (IU, Rys. 2) a zapali sie
dioda LED (V).

* Przekrec¢ gtowny wigcznik (IG, Rys. 2) aby
rozpoczac¢ proces nagrzewania.

* Dostosuj wysokos¢ prowadnicy obrzeza.

* Dostosuj grubos¢ obrzeza.

Nie pozostawiaj paska obrzeza
w prowadnicach. Usun go po
zakonczeniu ustawien.

PEB200
- GDY WEACZNIK NA UCHWYCIE (1A, Fig. 2)
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SIE ZASWIECI:

- Sprawdz czy w zbiorniku urzgdzenia jest
wystarczajgca ilos¢ kleju.

- Sprawdz czy ustawienia naktadania kleju sg
optymalne.

« Okleiniarka jest gotowa aby rozpocza¢ okleja-
nie obrzezy.

PEB250

- Ustaw temperature pracy.

» GDY USLYSZYSZ DZWIEK "PIP-PIP",
ZASWIECI SIE SWIATEO NA EKRANIE (IH,
Rys. 2). TO ZNACZY, ZE OKLEINIARKA JEST
GOTOWA DO PRACY.

- Sprawdz czy w zbiorniku urzgdzenia jest
wystarczajgca ilos¢ kleju.

- Sprawdz czy ustawienia naktadania kleju sg
optymalne.

* Okleiniarka jest gotowa aby rozpoczaé okleja-
nie obrzezy.

7. OKLEJANIE PROSTYCH PANELI

Wstepne dostosowania:

Upewnij sie, ze prowadnice (MiL, Rys. 1) sgw
odpowiedniej pozycji:

* Prowadnica wyjsciowa (M, Rys. 8) powinna
by¢ w jednej linii z dwoma watkami (P i N,

Rys. 8). Jesli tak nie jest, mozesz je wyréwnac
poluzowujgc $ruby (R, Rys. 2), ktére trzymajg
prowadnice.

» W celu sprawdzenia czy prowadnica wejsciowa
(L, Rys. 8) jest w prawidtowej pozycji, umies¢
odcinek obrzeza, ktérego zamierzasz uzyé, na
watkach (P i N, Rys. 8). Doci$nij do tego obrzeza
oraz watkéw panel o prostej krawedzi i upewnij
sie, ze prowadnica wejsciowa (L, Rys. 8) jest w
jednej linii z nieoklejong krawedzig dociskanego
panelu. Jesli tak nie jest, mozesz jg dostosowaé
poluzowujgc $ruby (R, Rys. 2), ktére trzymaja
prowadnice.

Umies¢ zacisk (F, Rys. 2 i 8) w pozycji:

Jesli zamierzasz oklejaé za pomocg zacisku (F,
Rys. 8), bedziesz musiat dostosowac¢ pozycje
ramienia prowadnicy wspierajacej (A, Rys.

8) tak, aby zacisk wywierat pewien nacisk na
zewnetrzng (przeciwng do oklejanej) krawedz
ptyty. Zamocuj prowadnice w tej pozycji za
pomoca dzwigni (I, Rys. 1).

Aby okleja¢ panele szersze niz 500 mm, gdzie
niemozliwe staje sie uzycie zacisku, mozna go
tatwo zdjg¢ i zamocowaé do gory nogami (F,
Rys. 11), aby si¢ nie zgubit.

Grupa frezujgca AK97NW pracuje tylko na
obrzezu o maksymalnej grubosci 1 mm. W
przypadku oklejania obrzezy grubszych niz



1 mm, konieczne jest przesuniecie grupy
frezujgcej do tytu, poluzowujgc sruby (2F-Rys.
14). Po przesunieciu do tytu, nalezy grupe
ponownie zablokowac¢ na nowej pozycji. Aby
ponownie zainstalowa¢ AK97NA swoim miejscu,
prosimy sprawdzié rozdziat 5.5 MONTAZ |
USTAWIENIE 5046703 GRUPY FREZUJACEJ
AKI7NW.

Oklejanie:

Jesli okleiniarka PEB200/PEB250 jest gotowa
do oklejania, tak jak to wyttumaczono w rozdzia-
le 6, postepuj wedtug ponizszych instrukcji w
celu oklejania krawedzi:

* W przypadku PEB200, wigcz przycisk
postepu (IJ, Rys. 2) znajdujgcy sie na uchwycie
urzgdzenia. W PEB250 przekre¢ uchwyt (IK,
Rys. 2) i wybierz predkos¢ pracy.

» Odczekaj kilka sekund, aby klej przedostat sie
ze zbiornika na watek klejacy.

» Wsun obrzeze przez prowadnice az dosigegnie
ono do watka podajgcego, ktéry przesunie
obrzeze z odpowiednig iloscig kleju do momen-
tu, w ktérym wyjdzie ono na watku dociskowym.
« Pchnij panel w kierunku oklejania, aby natrafit
na obrzeze w miejscu jego wyjscia na watku
dociskowym.

« Docisnij panel do obrzeza z klejem
znajdujgcego sie na watku dociskowym tak, aby
ruch obrotowy watka nadat predko$¢ posuwowi
piyty, trzymaj panel obiema rekoma, az do
zakonczenia procesu oklejania.

» Obrzeze zostanie automatycznie obciete gdy
plyta wyjdzie z urzgdzenia. Nadmiar pozostanie
do pdzniejszego usunigcia.

* W PEB200, wytgcz przycisk postepu (IJ, Rys.
2); w PEB250 przekre¢ uchwyt i ustaw go w
pozycji 0 (IK, Rys. 2).

« Jesli zakonczytes$ prace z okleiniarka, wytacz
gtéwny wiacznik (IG, Rys. 2), i wcinij przycisk
(1Y, Rys. 2).

Zgodnie z modelem.

8. OKLEJANIE ELEMENTOW ZAOKRAGLONYCH

Wstepne dostosowania:

Podnies$ okleiniarke PEB200/PEB250 tak, aby
obrzeze z naniesionym klejem wychodzito réwno
ze stolikiem:

* Aby okleja¢ okragte ptyty, umies¢ okleiniarke
PEB200/PEB250 w pozycji wskazanej na Rys.
2, lecz wtéz podktadki (T i U, Rys. 5, 9 oraz 10)
pod urzgdzenie, aby je podwyzszyé.

Umies¢ zaslepki w odpowiednich pozycjach:
+ Niektore zaslepki (S, Rys. 11) powinny by¢

umieszczone w odpowiednich pozycjach, tak
aby w trakcie oklejania ptyta byta podpierana,
oklejamy wowczas bez nadmiaru obrzeza po
dolnej stronie, aby nie przeszkadzato ono w trak-
cie przesuwania.

Przesun grupe frezujaca do tytu

* Przesun grupe zgodnie z instrukcjami w punk-
cie 5.5. Aby ponownie zainstalowa¢ AK97NA
swoim miejscu, prosimy sprawdzi¢ rozdziat

5.5 MONTAZ | USTAWIENIE 5046703 GRUPY
FREZUJACEJ AK97NW

Usuwanie prowadnic wspierajacych:
» Zdejmij prowadnice wejscia i wyjscia (M i L,
Rys. 2), odkrecajac sruby (R, Rys. 2).

Zdejmowanie zacisku:

* Aby okleja¢ panele zaokraglone, niemozliwe
staje sie uzycie zacisku (F, Rys. 1). Powinien
by¢ on zdjety i zamocowany do géry nogami (F,
Rys. 11), aby sig nie zgubit.

Oklejanie:

Jesli okleiniarka PEB200/PEB250 jest gotowa
do oklejania, tak jak to wyttumaczono w rozdzia-
le 6, postepuj wedtug ponizszych instrukcji w
celu oklejania krawedzi zaokraglonych:

* W przypadku PEB200, wigcz przycisk
postepu (IJ, Rys. 2) znajdujgcy sie na uchwycie
urzadzenia. W PEB250 przekre¢ uchwyt (IK,
Rys. 2) i wybierz predkos$¢ pracy.

» Odczekaj kilka sekund, aby klej przedostat sie
ze zbiornika na watek klejacy.

» Umies¢ ptyte na zaslepkach (S, Rys. 5, 11 13)
i naprzeciw watka dociskowego (N, Rys. 8i 11).
» Wsun obrzeze przez prowadnice az dosiegnie
ono do watka podajacego, ktéry przesunie
obrzeze z odpowiednig ilosciag kleju do momen-
tu, w ktérym wyjdzie ono na watku dociskowym.
* Docisnij panel do obrzeza z klejem
znajdujacego sie na watku dociskowym (N,
Rys. 8 i 11) tak, aby ruch obrotowy watka nadat
predkos¢ posuwowi ptyty.

* Docisnij ptyte do drugiego watka i oklej reszte
ptyty dociskajac ja pomiedzy dwa watki (Rys.
12), az do zakonczenia procesu oklejania.

» Gdy oklejanie bedzie dobiegato konca, nalezy
wykalkulowa¢ nadmiar, jaki ma pozostaé i odcig¢
obrzeze za pomoca pedata (X, Rys. 2).

* W PEB200, wytgcz przycisk postepu (IJ, Rys.
2); w PEB250 przekreé uchwyt i ustaw go w
pozycji 0 (IK, Rys. 2).

« Jesli zakonczytes$ prace z okleiniarkg, wytacz
gtéwny wigcznik (IG, Rys. 2), i wcisnij przycisk
(1Y, Rys. 2).
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9. OKLEJANIE MALYCH ELEMENTOW Z
NAROZNIKAMI | INNYMI KSZTALTAMI

Dokonaj takich samych ustawien jak przy okleja-
niu elementéw zaokraglonych, a dodatkowo:

Dodatkowe ustawienia:

Usun watek pionowy oraz jego trzpien:

« Za pomocg $rubokretu usun srube (IL, Rys. 9),
ktéra mocuje watek.

» Usun watek (P, Rys. 9) i takze trzpien watka
(IM, Rys. 9), wykrecajgc go poprzez wiozenie 4
mm preta w otwor.

Umies¢ zaslepki przednie na swoim miejscu:
* Przy niektérych elementach, moze sie okazaé
niezbedne zastosowanie niektérych przednich
zaslepek (V, Rys. 2, 5, 12 oraz 13) w miejscu
wyjscia panelu i w odpowiedniej pozycji, tak
aby oklejona catos¢ byta w trakcie oklejania
podpierana, oklejamy wéwczas bez nadmiaru
obrzeza, aby nie przeszkadzato ono w trakcie
przesuwania.

Oklejanie:

Jesli okleiniarka PEB200/PEB250 jest gotowa
do oklejania, tak jak to wyttumaczono w rozdzia-
le 6, postepuj wedtug ponizszych instrukcji w
celu oklejania matych elementéw z naroznikami i
innymi ksztattami:

» W przypadku PEB200, wtgcz przycisk

postepu (I, Rys. 2) znajdujgcy sig na uchwycie
urzadzenia. W PEB250 przekrgé uchwyt (IK,
Rys. 2) i wybierz predkos¢ pracy.

» Odczekaj kilka sekund, aby klej przedostat sie
ze zbiornika na watek klejacy.

» Umiesc¢ ptyte na zaslepkach (S, Rys. 5,11 13)
i naprzeciw watka dociskowego (N, Rys. 8 i 11).
» Wsun obrzeze przez prowadnice az dosiegnie
ono do watka podajacego, ktéry przesunie
obrzeze z odpowiednig iloscig kleju do momen-
tu, w ktérym wyjdzie ono na watku dociskowym.
« Docisnij panel do obrzeza z klejem
znajdujgcego sie na watku dociskowym (N,

Rys. 8 11) tak, aby ruch obrotowy watka nadat
predkos¢ posuwowi ptyty, trzymajac obie-

ma rekoma i dociskajgc zgodnie z ksztattem
elementu (Rys. 13) az do zakonczenia procesu
oklejania.

» Gdy oklejanie bedzie dobiegato konca, nalezy
wykalkulowa¢ nadmiar, jaki ma pozosta¢ i odcig¢
obrzeze za pomocg pedata (IX, Rys. 2).

* W PEB200, wytgcz przycisk postepu (IJ, Rys.
2); w PEB250 przekre¢ uchwyt i ustaw go w
pozycji 0 (IK, Rys. 2).

« Jesli zakonczyte$ prace z okleiniarka, wytacz
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gtéwny wigcznik (IG, Rys. 2), i wcisnij przycisk
(Y, Rys. 2).

10. GILOTYNA KONCOWEK

Dbaj o czystos¢ ostrzy (2F Fig. 8). Jesli ostrza
bedg brudne, uzyskasz niezadowalajgca jakosé
obcinania.

11. GWARANCJA

Wszystkie urzadzenia firmy VIRUTEX posiadajg
12-miesieczng gwarancje od daty zakupu.
Gwarancja nie obejmuje wszelkich uszkodzen
powstatych w wyniku niewtasciwej eksploatacji
urzadzen jak rowniez wynikajgcych z ich natural-
nego zuzycia.

Wszystkie naprawy powinny by¢ dokonywane
przez oficjalny punkt serwisowy VIRUTEX.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokonywa-
nia zmian technicznych w urzgdzeniach bez
uprzedzenia.



35















http://www.virutex.es/registre

Acceda a toda la informacidn técnica.
Access to all technical information.

Accés a toute I'information technique.
Zugang zu allen technischen Daten.
Accedere a tutte le informazioni tecniche.
Aceso a todas as informagdes técnicas.
Dostep do wszystkich informacji technicznych.
[ocTyn KO BCeW TEXHUYECKON MHGpOopMauuu.

5096766 042015

Virutex, S.A.
/m Antoni Capmany, 1
08028 Barcelona (Spain)

www.virutex.es



