MANUAL DE INSTRUCCIONES
OPERATING INSTRUCTIONS
MODE D" EMPLOI
GEBRAUCHSANWEISUNG
MANUALE D’ISTRUZIONI
MANUAL DE INSTRUCOES
WHCTPYKLIWA 1O 3KCMNYATALIAN
INSTRUKCJA OBStUGI

AG98R

Celo

Aplacadora manual

Manual edgebander

Plaqueuse de chant manuelle

Kantenanleimgerdt

Bordatrice manuale

Orladora manual

Py‘-IHaﬂ KpOMKOOGJ'IVIU,OBO‘-IHaﬂ MallnHa

Okleiniarka reczna




MANUAL DE INSTRUCCIONES

OPERATING INSTRUCTIONS °

MODE D'EMPLOI /m
GEBRAUCHSANWEISUNG ®

MANUALE D'ISTRUZIONI
MANUAL DE INSTRUGOES

MHCTPYKUWA MO SKCITYATALNU paginalpage
INSTRUKCJA OBSLUGI i
ESPANOL Aplacadora manual AG98R 4
ENGLISH AG98R Manual edgebander 7
FRANCAIS Plagqueuse de chant manuelle AG98R 10
DEUTSCH Kantenanleimgerat AG98R 12
ITALIANO Bordatrice manuale AG98R 15
PORTUGUES Orladora manual AG98R 18
PYCCKUIA AG98R Py4yHasi KpOMKOOGNMLOBOYHAs MalLMHA 21
POLSKI Okleiniarka reczna AG98R 24
@ N\
=
\'5
\\\\
1..' G98R

Fig. 3 )




Fig. 10




ESPANOL

APLACADORA MANUAL AG98R

Importante

AN

Antes de utilizar la maquina lea atenta-
mente éste MANUAL DE INSTRUCCIONES
y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES GENE-
RALES DE SEGURIDAD que se adjunta.
Asegurese de haberlos comprendido antes
de empezar a operar con la maquina.

Conserve los dos manuales de instruccio-
nes para posibles consultas posteriores.

Esta herramienta trabaja a 525°C, sin

& llama ni indicacion visual alguna, por lo
que deben tomarse precauciones durante
su uso, contra el pequeiio riesgo de que-
maduras que entraiia.

® E| uso negligente del aparato puede provocar un
incendio.

® Préste atencion cuando se use el aparato en lugares en
los que haya materiales combustibles. No se debe usar
en el mismo lugar durante mucho tiempo.

® No usar el aparato en presencia de una atmosfera
explosiva.

* El calor puede transmitirse alos materiales combustibles



que se encuentren fuera del campo visual.

® Coloquese el aparato sobre el soporte tras su uso
y déjese enfriar antes de volver a ponerlo en su sitio.

* No dejar el aparato sin vigilancia cuando no se utilice.
e Sj el cable de alimentacion esta dafiado, debera cam-
biarlo el fabricante, el servicio de asistencia técnica u
otras persona cualificada para evitar posibles riesgos.

La aplacadora manual AG98R puede aplacar cantos
pre-encolados en rollo de PVC, poliester, melamina o
chapa de madera, de hasta 1 mm de grueso, o en tiras
pre-cortadas de hasta 2 mm.

1. CARACTERISTICAS TECNICAS

Potencia 1.500 W
Temperaturas | -300°C
Il - 525°C
Caudal aproximado......ccconvceneccrenccnncees 400!/min
Ancho maximo a cantear...50 mm con canto espesor 1 mm
Ancho maximo a cantear..............25 mm con canto de
espesor de 2 6 3 mm vy tira pre-cortada
Peso 2,8Kg

Nivelde PresionacusticaPonderadoA.
Incertidumbre delamedicion

iUsar protectores auditivos!

Nivel total de emision de vibraciones................. a,:<2,5 m/s?
IncertidumbredelamediCion......ceeeeeeerenenenas K:1,5m/s?

PREPARACION DEL AG98R PARA APLACAR
CANTOS DELGADOS EN ROLLO (max. 1 mm)

2. INSTRUCCIONES PARA EL MANEJO
MONTAJE Y AJUSTE DEL CARGADOR

1. Montaje:

Montar el cargador en su alojamiento, mediante los
pomos A, (Fig. 1).

2. Ajuste:

A) Aflojar el pomo B, (Fig. 2), y retirar la tapa del
cargador D.

B) Ajustar las tres varillas C al diametro interior del
rollo de cinta.

C) Colocar el rollo de cinta preencolada en el soporte,
situar de nuevo la tapa del cargador D y fijarla mediante
el pomo B.

3. REGULACION PASO DE CINTA

1. Aflojar los pomos E, (Fig. 3), y separar los dos cuerpos
para permitir el paso de la cinta.

2. Pasar la cinta por debajo de la varilla anti-retorno F,
(Fig. 4), y a través de las cuchillas U hasta situarla bajo
el rodillo encolador W.

3. Cerrar el cuerpo o lado movil G mediante el pomo
H, (Fig. 3), a la anchura de la cinta, sin aprisionarla de
modo que vaya guiada, fijandolo en esta posicion con
los pomos E, (Fig. 3).

4. REGULACION DE LOS PRENSORES

Efectie las regulaciones en el orden que se indica a
continuacion:

1. Lado fijo:

A) Con sobrante: Si desea disponer de un sobrante de 1,5
mm por este lado, para su posterior perfilado, situe el
prensor |, (Fig. 5), a tope del coliso (posicion mas alejada
del lado fijo), y bloguéelo en esta posicion con el pomo J.
B) Al ras: Si desea encolar el canto por este lado, al
ras del tablero, situe el prensor | a tope del lado fijo, y
bloquéelo con el pomo J en esta posicion.

2. Lado movil:

Situe el tablero entre los dos prensores. Afloje el pomo
K, (Fig. 5), y retire el prensor movil G. Sitte el tablero
entre los dos prensores, aproxime el prensor movil G
hasta aprisionar el tablero entre los prensores y fijelo en
esta posicion con el pomo K. A continuacion, saque el
tablero; cierre el prensor mévil G, 2 mm mas, tomando
como referencia la placa milimetrada L, y bloquee el
prensor en esta posicion con el pomo K. De este modo
queda ajustada la presion de las ballestas, y la maquina
lista para empezar a encolar.

5. REPARTO DEL SOBRANTE

Elsobrante, o diferenciade anchurasentre el tablero que
vamos a encolar, y el ancho del canto que empleamos,
se reparte como sigue:

1. Lado fijo:

El sobrante en este lado sera de 1,5 mm o no habra
sobrante, segiin hayamos regulado el prensor del lado
fijo. (ver apdo. prensores) (Fig. 5).

2. Lado movil:

A) Todo el sobrante quedard en este lado del tablero, si
el prensor del lado fijo se ha regulado "AL RAS". (Fig. 5).
B) Quedara todo el sobrante menos 1,5 mm si el prensor
del lado fijo se ha regulado "CON SOBRANTE". (Fig. 5).

6. ENCOLADO DE CANTOS DELGADOS

1.Situarelaparatoal principio del tablero, asegurandose
que la cinta preencolada sobrepasa al menos 1 cm del
extremo del mismo; (Fig. 6).

2. Pulsar el interruptor a la posicion 1 6 Il para la puesta
en marcha del calefactor y esperar unos segundos hasta
que alcance la temperatura de régimen y la cola del
canto empiece a fundir.

3. Presionar la cinta preencolada contra el tablero, ac-
tuando sobre el pomo M, (Fig. 6), y desplazar la maquina
a lo largo del mismo; (Fig. 6).

4. Accione la tijera al llegar el prensor al final del tablero
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con lo que la cinta quedara cortada, con un sobrante
de 2 cm por este lado y continue el encolado hasta su
terminacion. (Fig. 7).

NOTA. - El calefactor del aparato dispone de dos tempe-
raturas de salida (posiciones |y Il del interruptor), 300°C.
Y 525°C. Debera emplear una u otra segun la velocidad
de avance con que encole Vd. y la calidad de la cola de
la cinta preencolada que use.

PREPARACION DEL AG98R PARA APLACAR
CANTOS GRUESOS (max. 3 mm) EN TIRA
PRE-CORTADA

7. REGULACION DEL PASO DE LA TIRA

* No monte el cargador (Fig. 1y 2), cuando vaya a
aplacar con tiras pre-cortadas.

1. Mida la longitud del tablero que va a aplacar, afiada 4
cm de sobrante para el comienzo y 0,5 cm para el final
y corte la tira de preencolado a esta medida.

2. Afloje los pomos E, (Fig. 3), y separe los dos cuerpos
mediante el pomo H, para permitir el paso de la tira
pre-encolada.

3. Pase la tira por debajo de la varilla anti-retorno Z, (Fig.
8), hasta situarla bajo el rodillo encolador W, (Fig. 9).
4. Ajuste la guia lateral Y (Fig. 8), al ancho de la tira.
5. Cierre el cuerpo movil G (Fig. 8) mediante el pomo H
(Fig. 3), para ajustarlo al ancho de la tira, pero sin apri-
sionarlay fijelo en esta posicion con los pomos E, (Fig. 3).
6. Monte el retenedor R1 (Fig. 9) en el extremo de la tira.

8. ENCOLADO DE CANTOS GRUESOS
CON TIRA PRE-CORTADA

Regular en primer lugar, la situacion de los PRENSORES
y el REPARTO DEL SOBRANTE, del mismo modo que se
ha explicado en los apartados 4. y 5. de éste manual,
para cantos de rollo.

- Montar el prolongador P1 (Fig. 10), enrasado con el
canto del tablero que vamos a aplacar y sujetarlo con
el pomo E1 (Fig. 10).

1 - Situar el aparato al principio del tablero, de modo
que las mordazas queden a la misma distancia que el
tope de referencia T1 (Fig. 11).

2 - Tirar de la tira precortada hacia arriba (Fig. 11),
hasta que el retenedor R1 (Fig. 11y 12), haga tope en
el extremo del prolongador P1 (Fig. 12).

3 - Pulsar el interruptor ala posicion 1 6 11, para la puesta
en marcha del calefactor y esperar unos segundos hasta
que alcance la temperatura de régimen y la cola del
canto empiece a fundirse.

4 - Presionar firmemente la tira pre-encolada sobre el
prolongador P1 (Fig. 12), actuando sobre el pomo M
(Fig. 12), y desplazar lentamente la maquina a lo largo
del tablero hasta finalizar el aplacado.

brimiento antiadherente que evita que
la cola de la tira se pegue a la guia X
cuando ésta se calienta.

Para la limpieza de la guia X (Fig. 8) use
unicamente disolventes apropiados.

No raque los restos de la cola, destruiria
el recubrimiento.

C La guia X (Fig. 8) dispone de un recu-

9. MANTENIMIENTO

Desconectar la maquina de la red eléctrica, antes de
efectuar cualquier operacion de mantenimiento.
Cambio de cuchillas:

Retirar el tornillo N, (Fig. 4), que sujeta el cuerpo porta-
cuchillas sobre el rodillo encolador y dandole la vuelta
a la maquina, soltar los tres tornillos P, (Fig. 6), que lo
mantienen solidario con el lado fijo.

Separar el cuerpo portacuchillas de lamaquina; (Fig. 13).
Retirar el canalizador de cinta Q, (Fig. 13), el deflector
Ry la cuchilla trasera S, (Fig. 14).

En la parte superior del cuerpo portacuchillas aparecen
las cabezas de los tornillos T, (Fig. 13) que sujetan la
cuchilla delantera. Aflojar y retirar dichos tornillos con
lo que la cuchilla delantera quedara suelta.

Proceder al cambio de cuchillas, y el armado del con-
junto de portacuchillas, en el orden inverso al sequido
para desmontarlo.

10. ACCESORIOS OPCIONALES

5246025- Rodillo inclinado a 4°: pensado para aplacar
cantos sobre planos inclinados de puertas, etc.

11. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herramienta
eléctrica han sido medidos de acuerdo con la Norma
Europea EN 60745-1ysirven como base de comparacion
con maquinas de semejante aplicacion.

El nivel de vibraciones indicado ha sido determinado
para las aplicaciones principales de la herramienta,
y puede ser utilizado como valor de partida para la
evaluacion de la exposicion al riesgo de las vibraciones.
Sin embargo, el nivel de vibraciones puede llegar a ser
muy diferente al valor declarado en otras condiciones
de aplicacién, con otros utiles de trabajo o con un
mantenimiento insuficiente de la herramienta eléctrica
y sus Utiles, pudiendo llegar a resultar un valor mucho
mas elevado debido a su ciclo de trabajo y modo de uso
de la herramienta eléctrica.

Por tanto, es necesario fijar medidas de sequridad de
proteccion al usuario contra el efecto de las vibraciones,
como pueden ser mantener la herramienta y utiles de
trabajo en perfecto estado y la organizacion de los
tiempos de los ciclos de trabajo (tales como tiempos



de marcha con la herramienta bajo carga, y tiempos de
marcha de la herramienta en vacio y sin ser utilizada
realmente ya que la reduccion de estos ultimos puede
disminuir de formasustancial el valor total de exposicion).

12. GARANTIA

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

Para cualquier reparacion dirigirse al servicio oficial de
asistencia técnica VIRUTEX.

13.RECICLAJE DE LAS HERRAMIENTAS ELECTRICAS

Nunca tire la herramienta eléctrica con el resto de resi-
duos domésticos. Recicle las herramientas, accesorios y
embalajes de forma respetuosa con el medio ambiente.
Respete la normativa vigente de su pais.

Aplicable en la Union Europea y en paises europeos
con sistemas de recogida selectiva de residuos:

La presencia de esta marca en el producto o en el
material informativo que lo acompada, indica que al
finalizar su vida atil no deberéd eliminarse junto con
otros residuos domésticos.

Conforme ala Directiva Europea 2002/96/CE los usuarios
pueden contactar con el establecimiento donde adquirie-
ron el producto, o con lasautoridades locales pertinentes,
para informarse sobre como y dénde pueden llevarlo
para que sea sometido a un reciclaje ecoldgico y seguro.

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

ENGLISH

Important

Read these OPERATING INSTRUCTIONS
& and the attached GENERAL SAFETY
INSTRUCTIONS LEAFLET carefully before
using the machine. Make sure you have
understood them before operating the
machine for the first time.
Keep both sets of instructions for any
future queries.

This tool works at 525°C=1000°F,

& without a flame or any visual indication.
Precautions must be taken against the
slight risk of burns.

® Cereless use of this device can cause fire.

® Pay close attention when using the device in places
where combustible materials are to be found. Do not
use it in the same place over a long period of time.

® Do not use the device in an atmosphere where an
explosion could take place.

e Heat can be transmitted to combustible materials
located outside one's field of vision.

® After use, place the device on its holder and let it cool
down before putting it back in place.

® Do not leave this device unattended when not in use.
o |f the feeding cable is damaged, have it replaced by
the manufacturer, technical service or another qualified
person in order to prevent possible hazards.

The AG98R manual edgebander can band pre-glued
rolled edges in PVC, polyester, melamine or wood ve-
neer at thicknesses of up to 1 mm, or in pre-cut strips
of up to 2 mm

1. SPECIFICATIONS
Input Power 1.500 W
Temperatures. 1-300°C=570°F

11-525°C=1.000°F
400l/min

Approximate flow-rate
Maximum edging
Widthecereeeeens 50 mm with edge thickness of 1 mm
Maximum edging width..................25 mm with edge
thickness of 2-3 mm and pre-cut strip

Weight.

2,8 Kg

Weighted equivalent continuous
acoustic pressure level A 66 dBA
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Uncertainty. K=3dbA

Wear ear protection!

Vibration total values.
Uncertainty.

a,:<2,5m/s?
K:1.5m/s?

PREPARING THEAG98RFOREDGEBANDING
NARROW EDGES ON A ROLL (max. 1 mm)

2.INSTRUCTIONS FORHANDLING, ASSEMBLING
AND ADJUSTING THE LOADER

1. Assembly:

Fit the loader in its housing using, knobs A, (Fig. 1).

2. Adjustment:

A) Loosen knob B, (Fig. 2), and remove the cover from
the loader D.

B) Adjust the Three rods C to the internal diameter of
the strip roll.

C) Place the pre-glued strip roll in the support, replace
the cover to D and fix it using knob B.

3. ADJUSTING MOVEMENT OF THE STRIP

1. Loosen knobs E, (Fig. 3), and separate the two bodies
to allow the strip to pass.

2. Pass the strip under the anti-return rod F, (Fig. 4),
and through blades U until it is under glueing roller W.
3. Use knob H to adjust the moving part G, (Fig. 3), to
the width of the strip. Do not trap it. When it is guided,
secure it in this position with knobs E, (Fig. 3).

4. ADJUSTING THE CLAMPS

Carry out the adjustments in the order given below:

1. Fixed side:

A) With an overlap: For an overlap of 1.5 mm on this
side for later trimming, place clamp |, (Fig. 5), at the
end of the slotted lever (position furthest away from
the fixed body), and lock it in this position with knob J.
B) Flush with the board: If you wish to glue the edge on
this side, flush with the board, place clamp | at the end
of the fixed side and lock it in this position with knob J.
2. Moving side:

Place the panel between the two clamps. Loosen knob
K, (Fig. 5), and remove mobile clamp G. Place the panel
between the two clamps, bring mobile clamp G up until
the panel is caught between the clamps and fix in this
position with knob K. Then remove the panel; close
moving clamp G by another 2 mm, taking scaled plate
Lasareference, and lock the clamp in this position with
knob K. In this way, the pressure of the leaf springs is
adjusted, and the machine is ready to use.

5. OVERLAP DISTRIBUTION

The overlap, or the difference in width between the
8

panel to be edge banded and the width of the strip
being used, is distributed as follows:

1. Fixed side:

The overlap on this side will be 1.5 mm, or there will
be no overlap, depending on the way the clamp on the
fixed side has been adjusted (see clamps section) (Fig. 5).
2. Moving side:

A) All the overlap will remain on this side of the panel,
if the fixed side clamp | has been adjusted “FLUSH WITH
THE BOARD". (Fig. 5).

B) If the fixed side clamp has been adjusted "WITH AN
OVERLAP", all the overlap except for 1.5 mm (Fig. 5)
will remain.

6. GLUING NARROW EDGES

1. Place the tool at the beginning of the panel, making
sure that the pre-glued strip exceeds the panel end by
at least 1 cm: (Fig. 6).

2. Set the switch to position | or Il to start up the heater
and wait for a few seconds until the rated temperature
is reached and the strip glue starts to melt.

3.Press the pre-glued strip against the panel, by pushing
on knob M, (Fig. 6), and move the machine along the
panel; (Fig. 6).

4. Operate the cutting lever when the clamp reaches the
end of the panel, with an overlap of 2 cm on this side
and continue edging until the end; (Fig. 7).
NOTE. - The heater has two output temperatures (switch
positions | and 11): 300°C and 525°C (570°F and 1000°F).
Use one or the other depending on the advance speed
at which you are edging and the quality of the glue on
the pre-glued strip you are using

PREPARING THEAG98RFOREDGEBANDING
THICK EDGES (max. 3 mm) WITH PRE-CUT
STRIPS

7. ADJUSTING THE MOVEMENT OF THE STRIP

Do not fit the spool (Figs. 1 and 2) when you are going
to edgeband with pre-cut strips.

1. Measure the length of the board you are going to
band, add an extra 4 cm at the beginning and 0.5 cm
at the end and cut the pre-glued strip to this length.
2. Loosen knobs E (Fig. 3) and separate the two sections
using knob H, to allow the pre-glued strip to pass through.
3. Pass the strip underneath the anti-return bar Z, (Fig.
8), until it is under gluing roller W (Fig. 9).

4. Adjust side guide Y (Fig. 8) to the width of the strip.
5. Close moving section G (Fig. 8) using knob H (Fig. 3)
to adjust it to the width of the strip. Make sure it is not
trapped and fix it in this position with knobs E (Fig. 3).
6. Attach the retainer R1 (Fig. 9) to the end of the strip.

8. GLUING THICK EDGES WITH PRE-CUT STRIPS
First adjust the position of the CLAMPS and the DIS-



TRIBUTION OF THE SURPLUS as explained in sections 4.
and 5. of this manual, for edges on a roll.

- Attach extension P1 (Fig. 10) level with the edge of
the board to be edgebanded and fix in place using
knob E1 (Fig. 10).

1 - Position the machine at the beginning of the board, so
that the vise clamps are equidistant from limit T1 (Fig. 11).
2 - Pull the pre-cut strip upwards (Fig. 11), until retainer
R1 (Fig. 11y 12) hits the end of extension P1 (Fig. 12).
3 - Set the switch to position | or Il to start the heater
and wait a few seconds until it reaches the correct
temperature and the glue in the edge starts to melt.

4 - Press the pre-cut strip firmly onto extension P1
(Fig. 12), pressing on knob M (Fig. 12), and move the
machine slowly along the board until you have finished
edgebanding.

C Guide X (Fig. 8) has a non-stick coating

which prevents the glue on the strip from
sticking to guide X when it is hot.

To clean guide X (Fig. 8), use only sui-
table solvents.

Do not scrape off glue residues as this
would damage the coating.

9. MAINTENANCE

Before performing any maintenance operation, discon-
nect machine from power source.

Changing blades:

Remove screw N, (Fig. 4), which secures the blade block
to the gluing roller. Turn the machine over and loosen
the three screws P, (Fig. 6), that hold it to the fixed side.
Separate the blade block from the machine; (Fig. 13).
Remove strip guide Q, (Fig. 13), deflector R and rear
blade S, (Fig. 14).

The heads of screws T, (Fig. 13) securing the front blade
can be seen at the top of the blade block. Loosen and
remove these screws, releasing the front blade.
Change the blades and re-assemble the blade block
in the opposite order to that given for dismantling it.

10. OPTIONAL ACCESSORIES

5246025- Inclined roller (4°), for edging inclined
doors, etc.

11. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have been
measured in accordance with European standard EN
60745-1 and serve as a basis for comparison with other
machines with similar applications.

The indicated vibration level has been determined for
the device's main applications and may be used as an
initial value for evaluating the risk presented by expo-

sure to vibrations. However, vibrations may reach levels
that are quite different from the declared value under
other application conditions, with other tools or with
insufficient maintenance of the electrical device or its
accessories, reaching a much higher value as a result
of the work cycle or the manner in which the electrical
device is used.

Therefore, it is necessary to establish safety measures
to protect the user from the effects of vibrations, such
as maintaining both the device and its tools in perfect
condition and organising the duration of work cycles
(such as operating times when the machine is subjected
toloads,and operating times when working with no-load,
in effect, not in use, as reducing the latter may have a
considerable effect upon the overall exposure value).

12. WARRANTY

All VIRUTEX power tools are guaranteed for 12 months
from the date of purchase, excluding any damage which
is a result of incorrect use or fo natural wear and tear
on the machine. All repairs should be carried out by the
official VIRUTEX technical assistance service.

13. RECYCLING ELECTRICAL EQUIPMENT

Never dispose of electrical equipment with domestic was-
te.Recycle equipment, accessoriesand packaging in ways
that minimise any adverse effect on the environment.
Comply with the current regulations in your country.
Applicable in the European Union and in European
countries with selective waste collection systems:

If this symbol appears on the product or in the accom-
panying information, at the end of the product's useful
lifeitmust not be disposed of with other domestic waste.

Inaccordance with European Directive 2002/96/EC, users
may contact the establishment where they purchased the
product or the relevant local authority to find out where
and how they can take the product for environmentally
friendly and safe recycling.

VIRUTEX reserves the right to modify its products wi-
thout prior notice.



FRANCAIS

Important

vement ce MANUELD'INSTRUCTIONS et la
BROCHURE D'INSTRUCTIONS GENERALES
DE SECURITE qui vous sont fournis avec
cette machine. Assurez-vous de bien
avoir tout compris avant de commencer
a travailler sur la machine.

Gardez toujours ces deux manuels
d'instructions a portée de la main pour
pouvoir les consulter, en cas de besoin.

C Avant d'utiliser la machine, lisez attenti-

Cet appareil travaille a 525°C, sans flame
ni aucune indication visuelle, raison pour

laquelleil faut prendre quelques précautions
pendant son usage contre un risque mini-
mum de brilures que I'appareil implique.

® 'emploi négligent de I'appareil peut provoquer un
incendie.

® Prendre les précautions nécessaires en employant
I'appareil dans des endroits ol sont entreposés des
matériaux combustibles. Ne pas employer I'appareil
pendant trés longtemps dans le méme endroit.

® Ne pas employer I'appareil dans une atmosphére
explosive.

® La chaleur peut se transmettre aux matériaux com-
bustibles se trouvant hors du champ de vision.

® Placer I'appareil sur son support aprés son emploi et
le laisser refroidir avant de le ranger.

® Ne pas laisser I'appareil sans surveillance quand on
ne I'utilise pas.

® Si le cable d'alimentation est endommaggé. il faut le
faire changer par le fabricant, le service d'assistance
technique ou toute autre personne qualifiée pour
éviter les risques.

La plagqueuse de chant manuelle AG98R est concue
pour plaquer des chants préencollés qui se présentent
en rouleau de PVC, polyester, mélamine ou bois, de
jusqu'a 1 mm d'épaisseur, ou en bande prédécoupée
de jusqu'a 2 mm.

1. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Puissance.......occoiiiiiiiiiiics 1.500 W
Temperatures......ococccecnnceenerereecceeenae I - 300°C
.................................................................. Il - 525°C

Débit approximatif.....occceeeererererrenenenne 4001/min
Largeur maximale a plaquer...50 mm avec chant de 1
mm d'épaisseur

Largeur maximale a plaquer... 25 mm avec chant de 2-3
mm d'épaisseur en bande prédécoupé

Niveau de pression acoustique
continu équivalentpondéré A
Incertitude

Porter une protection acoustique!

Valeurstotalesdesvibrations..............en. a,:<2,5m/s?
Incertitude. K:1,5m/s?

PREPARATION DE LA PLAQUEUSE AG98R
POUR L'UTILISATION DE CHANTS MINCES
EN ROULEAU (maxi. T mm)

2. INSTRUCTIONS UNITE DE DEVIDAGE

1. Montage:

Monter l'unité de dévidage dans son logement moyen-
nant les boutons A, (Fig. 1).

2. Ajustage:

A) Desserrer le bouton B, (Fig. 2). et retirer le guide de
I'unité de dévidage D.

B) Ajuster les trois tiges C au diamétre intérieur du
rouleau.

C) Placer le rouleau sur le support, remettre le guide de
I'unité de dévidage D et le fixer moyennant le bouton B.

3. EMPLACEMENT DE LA BANDE

1. Desserrer les boutons E, (Fig. 3), et séparer les deux
corps pour permettre I'emplacement du chant.

2. Passer le chant par dessous I'axe antiretour F, (Fig.
4), et a travers les lames U. Amener le chant sous le
rouleau encolleur W.

3. Moyennant le bouton H, (Fig. 3), fermer le corps
mobile G a la largeur du chant, sans serrage excesif, et
serrer les boutons.

4, REGLAGE DES PRESSEURS

Effectuer les reglages dans I'ordre indiqué ci-dessous:
1. Coté fixe:

A) Avec éxcédent: Si vous voulez disposer d'un éxcédent
de 1,5mm. de ce coté, placer le presseur |, (Fig. 5), au bout
du coulissot (position la plus éloignée du corps fixe), et
moyennant le bouton J, bloquez-le dans cette position.
B) A fleur: Si vous voulez encoller le chant de ce cOté, a
fleur du panneau, placez le presseur | au bout du corps
fixe et bloquez-le moyennant le bouton J.

2. Coté mobile:

Desserrer le bouton K (Fig. 5), et retirer le presseur mobile.
Placer le panneau entre les deux presseurs, approcher



le presseur mobile jusqu'a emprisonner le panneau
entre les deux presseurs et fixer-le dans cette position
moyennant le bouton K.

Puis, retirer le panneau; serrer le presseur mobile G 2
mm de plus, en prenant comme référence la plaque
milimitrée L et bloquer le presseur dans cette position
moyennant le bouton K. De cette facon, on ajuste la
pression des lames de ressort et I'appareil est prét pour
commencer a encoller.

5. DISTRIBUTION DE L'EXCEDENT

L'éxcédent ou différence de largeur entre le panneau
que nous allons encoller, et le chant que I'on utilise, se
distribue de la maniére suivante:

1. Coté fixe:

A ce coté, I'excédent sera de 1,5 mm ou il n'y aura pas
d'éxcédent selon que nous ayons réglé le presseur du
coté fixe. (Voir paragraphe des presseurs); (Fig. 5).

2. Coté mobile:

A) Tout I'éxcédent restera a ce coté du panneau, si le
presseur du coté fixe a été réglé "A FLEUR"; (Fig. 5).

B) Tout I'éxcédent restera & ce cdté du panneau moins
1,5 mm si le presseur du coté fixe a été reglé "AVEC
EXCEDENT"; (Fig. 5).

6. ENCOLLAGE DE CHANTS MINCES

1.Placer'appareil au début du panneau en nousassurant
que le chant préencollé dépasse d'au moins 1 cm; (Fig. 6).
2. Pousser I'interrupteur a la position | ou Il pour la
mise en marche de l'unité de chauffage et attendre
quelques segondes jusqu'a ce que la colle du chant
commence a fondre.

3. Presser le chant préencollé contre le panneau en
vous appuyant sur le pommeau M, (Fig. 7), et déplacer
I'appareil tout le long du panneau; (Fig. 6 et 7).

4. Pour couper le chant, faire fonctionner les ciseaux
quand le presseur arrive au bout du panneau, et continuer
I'encollage jusqu'au bout; (Fig. 8).

NOTE. - L'unité de chauffage de I'appareil dispose de deux
températures de sortie (positionsletll de l'interrupteur),
300°C et 525°C. Vous devrez utiliser I'une ou l'autre
selon la vitesse d'avancement et la qualité de la colle.

PREPARATION DE LA PLAQUEUSE AG98R
POUR L'UTILISATION DE CHANTS EPAIS
(maxi. 3 mm) EN BANDES PREDECOUPEES

7. REGLAGE DU PASSAGE DE LA BANDE

o S'il s'agit de plaquer des bandes prédécoupées, ne pas
monter I'unité de dévidage (Fig. 1 et 2).

1. Mesurer la longueur du panneau a plaquer, ajouter 4
cm d'excédent au début et 0,5 cm a la fin, puis couper
la bande préencollée a cette mesure.

2. Desserrer les boutons E (Fig. 3) et séparer les deux

corps a l'aide du bouton H pour permettre le passage
de la bande préencollée.

3. Faire passer la bande sous la tige anti-retour Z, (Fig.
8), pour la situer sous le rouleau encolleur W, (Fig. 9).
4. Régler le guidage latéral Y, (Fig. 8), sur la largeur
de la bande.

5. Fermer le corps mobile G (Fig. 8) a I'aide du bouton
H (Fig. 3) pour le régler sur la largeur de la bande, en
évitant de coincer cette derniére, et le fixer dans cette
position 4 I'aide des boutons E (Fig. 3).

6. Monter la butée de retenue R1 (Fig. 9) sur I'extrémité
de la bande.

8. ENCOLLAGE DE CHANTS EPAIS EN BANDES
PREDECOUPEES

Régler, tout d'abord, la position des PRESSEURS et la
REPARTITION DE L'EXCEDENT de la méme fagon que pour
les chants en rouleau (cf. explications des paragraphes
4 et 5 de ce manuel).

- Monter la rallonge P1 (Fig. 10) a ras du chant du
panneau a plaquer et la fixer avec le bouton E1 (Fig. 10).
1- Situer l'appareil a I'avant du panneau, de facon a
ce que les machoires soient a la méme distance que la
butée de référence T1 (Fig. 11).

2 - Tirer la bande prédécoupée vers le haut (Fig. 11)
jusqu'a ce que la butée de retenue R1 (Fig. 11 et 12) bute
contre I'extrémité de la rallonge P1 (Fig. 12).

3 - Mettre l'interrupteur sur la position | ou Il pour la
mise en marche du réchauffeur et attendre quelques
secondes pour qu'il atteigne la température de fonte
de la colle du chant.

4 - Appuyer fermement la bande préencollée sur la
rallonge P1 (Fig. 12) en actionnant le bouton M (Fig.12)
et déplacer lentement la machine le long du tableau
jusqu'a la fin de I'encollage.

Le guide X (Fig. 8) est pourvu d'un
& revétement antiadhésif qui évite que la
colle de la bande se colle sur le guide X
quand celle-ci se réchauffe.
Pour le nettoyage du guide X (Fig. 8),
n'utiliser que des dissolvants appropriés.
Ne pas racler les restes de colle, cela
abimerait le revétement.

9. ENTRETIEN

Débranchezlamachine dureseau electrique, avant toute

opération d'entretien.

Changement des lames:

Retirer la vis N, (Fig. 4), de fixation du corps porte-lames

placée sur le rouleau encolleur et en tournant I'appareil,

lacher les trois vis P, (Fig. 6), qui I'attachent au corps fixe.

Séparer le corps porte-lames de I'appareil (Fig. 13).

Retirer le canaliseur du chant Q, (Fig. 13), le déflecteur
1



R et la lame postérieure S, (Fig. 14).

Surla partie supérieure du corps porte-lamessont placées
les vis T, (Fig. 13), qui maintiennent la lame de devant.
Desserrer et retirer ces vis.

Procéder au changement des lames et au montage du
corps porte-lames en suivant l'ordre inverse.

10. ACCESSOIRES EN OPTION

5246025- Rouleauincliné a 4°, pour deschantsdes portes.

11. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil
électrique ont été mesurés conformément a la norme
européenne EN 60745-1 et font office de base de com-
paraison avec des machinesauxapplicationssemblables.
Le niveau de vibrations indiqué a été déterminé pour
les principales applications de I'appareil, et il peut étre
pris comme valeur de base pour I'évaluation du risque
lié a I'exposition aux vibrations. Toutefois, dans d'autres
conditions d'application, avec d'autres outils de travail
ou lorsque I'entretien de l'appareil électrique et de
ses outils est insuffisant, il peut arriver que le niveau
de vibrations soit trés différent de la valeur déclarée,
voire méme beaucoup plus élevé en raison du cycle de
travail et du mode d'utilisation de I'appareil électrique.
I est donc nécessaire de fixer des mesures de sécurité
pour protéger I'utilisateur contre les effets desvibrations,
notamment garder I'appareil et les outils de travail en
parfait état et organiser les temps des cycles de travail
(temps de fonctionnement avec I'appareil en service,
tempsde fonctionnementavec I'appareil avide, sans étre
utilisé réellement), car la diminution de ces temps peut
réduire substantiellement la valeur totale d'exposition.

12. GARANTIE

Tous les machines électro-portatives VIRUTEX ont une
garantie valable 12 mois a partir de la date d'achat, en
étant exclus toutes manipulations ou dommages causés
par des maniements inadéquats ou par I'usure naturelle
delamachine. Pour toute réparation, s'adresser au service
officiel d'assistance technique VIRUTEX.

13. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des dé-
chets ménagers. Recyclez les outils, les accessoires et les
emballages dans le respect de I'environnement. Veuillez
respecter la réglementation en vigueur dans votre pays.
Applicable ausein de I'Union Européenne et dansles pays
européens dotés de centres de tri sélectif des déchets:
Ce symbole présent sur le produit ou sur la documen-
tation informative qui I'accompagne, indique qu'en fin
de vie, ce produit ne doit en aucun cas étre éliminé avec
le reste des déchets ménagers.
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Conformément a la directive européenne 2002/96/CE,
tout utilisateur peut contacter I'établissement dans
lequel il a acheté le produit, ou les autorités locales
compétentes, pour se renseignersur la facon d'éliminer le
produit et le lieu ou il doit étre déposé pour étre soumis
a un recyclage écologique, en toute sécurité.

VIRUTEX se réserve le droit de modifier ses produits
sans avis préalable.

DEUTSCH

die beiliegende GEBRAUCHSANWEISUNG und
die ALLGEMEINEN SICHERHEITSHINWEISE
sorgfiltig durch.

Stellen Sie sicher, dass Sie sowohl die Ge-
brauchsanweisung als auch die allgemeinen
Sicherheitshinweise verstanden haben, bevor
Sie die Maschine bedienen. Bewahren Sie
beide Gebrauchsanweisungen zum spéteren
Nachschlagen auf.

C Lesen Sie bitte vor Benutzung der Maschine

Dieses Werkzeug arbeitet bei 525°C ohne

& Flamme oder sonstige sichtbare Anzeichen
auf Wirme. Daher miissen bei seiner
Benutzung VorsichtsmaBnahmen gegen
das geringe Risiko von Verbrennungen
getroffen werden.

® Die unachtsame Verwendung des Geréts kann einen
Brand verursachen.

® Aufmerksamkeitist geboten, wenn das Gerdtan einem
Ort verwendet wird, wo sich brennbare Materialien
befinden. Das Gerdt darf nicht lange an der gleichen
Stelle verwendet werden.

® Verwenden Sie das Gerdt nicht in einer explosiven
Atmosphire.

® Die Warme kann sich auf brennbare Materialien
auBerhalb des Blickfelds tibertragen.

® |egen Sie das Gerat nach dem Gebrauch auf der Au-
flage ab und lassen Sie es abkiihlen, bevor es an seinen
Platz gestellt wird.

® Lassen Sie das Gerat bei Arbeitsunterbrechung nicht



unbeaufsichtigt.

o |st das Netzkabel beschadigt, muss es vom Hersteller,
dem technischen Kundendienst oder einer anderen qua-
lifizierten Person ausgewechselt werden, um mdgliche
Risiken zu vermeiden.

Das manuelle Kantenanleimgerdt AG98R dient zum
Aufbringen vorgeleimter Kantenrollen aus PVC, Polyester,
Melamin oder Holzfurnier mit einer Starke bis 1 mm
oder in Form von vorgeschnittenen Streifen mit einer
Stérke bis zu 2 mm.

1. TECHNISCHE DATEN

Leistung...ccoveeeeiiiee e 1.500 W
Temperaturen - 300°C
........................ Al - 525°C
FOrderrate Canuvmveiveeeeeseeeseeeseeeseeenn 400 |/min
Maximale

Kantenbreite.................50 mm bei Kantenstarke 1 mm
Maximale Kantenbreite................ 25 mm bei Kantenstarke
2-3 mm und vorgeschnittenen Streifen

GeWICHT . oo 2,8 Kg

Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A........... 66 dBA

Unsicherheit K=3dBA
Gehdrschutz tragen!
SchwinguNgsgeSaMEWEIte.....eweeveeeeeseesessessessenaenas a,:<2,5m/s?

Unsicherheit. K=1,5m/s?

VORBEREITUNG DES AG98RZUM ANLEIMEN
VON DUNNEN KANTENROLLEN (max. 1 mm)

2. BEDIENUNGSANLEITUNG - ANBRINGEN
UNDEINSTELLEN DER LADEEINHEIT

1. Montage:

Montieren Sie die Ladeeinheit mit den Knaufen A in
ihrer Lagerung (Abb. 1).

2. Einstellung:

A) Lockern Sie den Knauf B (Abb. 2) und nehmen Sie die
Abdeckung der Ladeeinheit ab.

B) Stellen Sie die drei Stabe C auf den Innendurchmesser
der Bandrolle ein.

C) Bringen Sie die Rolle mit vorgeleimtem Band an der
Halterung an, setzen Sie die Abdeckung der Ladeeinheit
D wieder auf und befestigen Sie sie mit dem Knauf B.

3. EINSTELLUNG DES BANDDURCHLAUFS

1. Lockern Sie die Kniufe E (Abb. 3) und trennen Sie
die beiden Kodrper voneinander, damit das Band durch-
laufen kann.

2.Fiihren Sie dasBand unter der Riicklaufsperrleiste (Abb.
4)und tiber die Messer U bis unter die Leimrolle W durch.
3. SchlieBen Sie den Kérper bzw. die bewegliche Seite G

mitdem Knauf H (Abb. 3) auf der Héhe des Bands, damit
dasBand richtig durchgefiihrt wird, aber ohne es zu sehr
einzuklemmen. Stellen Sie es in dieser Position mit den
Kniufen E fest (Abb. 3).

4. EINSTELLUNG DER PREBVORRICHTUNGEN

Gehen Sie bei der Einstellung in der gleichen Reihenfolge
wie unten beschrieben vor:

1. Feststehende Seite:

A) Mit Uberstand:

Wenn Sie auf dieser Seite einen Uberstand von 1,5 mm
zum spéteren Profilieren wiinschen, platzieren Sie die
Pressvorrichtung | (Abb. 5) am Fiihrungsanschlag (in der
von der feststehenden Seite am weitesten entfernten
Position). Blockieren Sie diese Position mit dem Knauf J.
B) Biindig:

Wenn Sie die Kante auf dieser Seite bliindig mit dem Brett
anleimen mochten, platzieren Sie die Pressvorrichtung
| am Anschlag der feststehenden Seite und blockieren
Sie sie mit dem Knauf J in dieser Position.

2. Bewegliche Seite:

Legen Sie das Brett zwischen die beiden Pressvorrich-
tungen. Lockern Sie den Knauf K (Abb. 5) und nehmen
die bewegliche Pressvorrichtung G ab. Legen Sie das
Brett zwischen die beiden Pressvorrichtungen, bringen
Sie die bewegliche Pressvorrichtung G solange ndher
heran, bisSie das Brett zwischen den Pressvorrichtungen
eingeklemmt haben. Befestigen Sie es in dieser Position
mitdem Knauf K. Nehmen Sie dann das Brett heraus und
schlieBen die bewegliche Pressvorrichtung Gnoch2 mm.
Nehmen Sie dabei die Platte mit Millimetereinteilung
L zu Hilfe. Blockieren Sie die Pressvorrichtung in dieser
Position mit dem Knauf K. So wird der Druck der Federn
eingestellt und die Maschine ist fertig zum Anleimen.

5. VERTEILUNG DES UBERSTANDS

Der Uberstand, d.h. der Breitenunterschied zwischen
dem zu verleimenden Brett und der verwendeten Kante,
wird wie folgt verteilt:

1. Feststehende Seite:

Auf dieser Seite haben wir einen Uberstand von 1,5 mm
oder garkeinen, je nachdem wie die Pressvorrichtung der
feststehenden Seite eingestellt wurde (siehe Abschnitt
Pressvorrichtungen). (Abb. 5).

2. Bewegliche Seite:

A)Wenn die Pressvorrichtung der feststehenden Seite
"BUNDIG" eingestellt wurde, haben wir den ganzen
Uberstand auf dieser Seite. (Abb. 5).

B)Wenn die Pressvorrichtung der feststehenden Seite
auf "MIT UBERSTAND" eingestellt wurde, haben wir auf
dieser Seite den ganzen Uberstand minus 1,5 mm (Abb. 5).

6. ANLEIMEN VON DUNNEN KANTEN

Platzieren Sie das Geratam Anfang des Bretts und stellen
13



Sie sicher, dass das vorgeleimte Band mindestens 1 cm
libersteht (Abb. 6).

2. Stellen Sie den Schalter auf | oder Il, um die Heiz-
vorrichtung in Gang zu setzen und warten Sie einige
Minuten, bis die Betriebstemperatur erreicht ist und der
Leim an der Kante zu schmelzen beginnt.

3. Driicken Sie das vorgeleimte Band gegen das Brett,
indem Sie den Knauf M (Abb. 6) betétigen und fiihren
Sie die Maschine am Brett entlang (Abb. 6).

4. Wenn die Pressvorrichtung am Ende des Bretts an-
gekommen ist, betdtigen Sie die Schere, wodurch das
Band an dieser Seite mit einem Uberstand von 2 cm
abgeschnitten wird. Setzen Sie das Anleimen bis zum
Ende fort (Abb. 7).

HINWEIS.- Die Heizvorrichtung an diesem Gerdt hat
zwei Ausgangstemperaturen (Positionen | und Il des
Schalters): 300 °Cund 525 °C. Arbeiten Sie mit der einen
oder anderen Temperatur, je nachdem wie schnell Sie
anleimen und je nach Qualitat des Leims am Band, mit
dem Sie arbeiten.

VORBEREITUNG DESAG98RZUM ANLEIMEN
VON VORGESCHNITTENEN DICKEN KANTEN
(max. 3 mm) IN STREIFEN

7. EINSTELLUNG DES STREIFENDURCHLAUFS

® Zum Aufkleben vorgeschnittener Kantenstreifen wird
die Ladeeinheit (Abb. 1 und 2) nicht montiert.

1. Messen Sie die Linge der Platte, an der die Kante
angebracht werden soll, rechnen Sie 4 cm Uberstand am
Beginn und 0,5 cm Uberstand am Ende hinzu, und sch-
neiden Sie den vorgeleimten Streifen auf diese Lénge zu.
2. Losen Sie Knaufe E (Abb. 3), und stellen Sie die bei-
den Gehausehélften mit Knauf H auseinander, um den
Durchlauf des vorgeleimten Streifens zu ermdglichen.
3. Legen Sie den Streifen unter der Riicklaufsperrleiste Z
(Abb. 8) ein, bis er unter der Leimrolle W (Abb. 9) liegt.
4. Stellen Sie die seitliche Fiihrung Y (Abb. 8) auf die
Streifenbreite ein.

5. SchlieBen Sie die bewegliche Hilfte G (Abb. 8) mit
Knauf H (Abb. 3), sodass sie auf die Breite des Streifens
eingestellt ist, ohne ihn einzuklemmen, und arretieren
Sie diese mit den Knaufen E (Abb. 3) in dieser Position.
6. Montieren Sie die Abrutschsicherung R1 (Abb. 9) am
Ende der Kante.

8. ANLEIMEN VON VORGESCHNITTENEN, DIC-
KEN KANTEN IN STREIFEN

Stellen Sie zunichst die Lage der DRUCKBACKEN und den
UBERSTAND so ein, wie dies in den Abschnitten 4 und
5 dieser Anleitung fiir die Benutzung mit Kantenrollen
beschrieben wurde.

- Montieren Sie die Verldngerung P1 (Abb. 10) so, dass
sie mit der Kante der zu verarbeitenden Platte biindig
abschlieBt, und fixieren Sie sie mit dem Griff E1 (Abb. 10).
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1. Setzen Sie das Gerdt am Beginn der Platte so an, dass
sich die Druckbacken im gleichen Abstand befinden wie
der Anschlag T1 (Abb. 11).

2. Ziehen Sie am vorgeschnittenen Streifen nach oben
(Abb. 11), bis die Abrutschsicherung R1 (Abb. 11 und
12) am Ende der Verldngerung P1 (Abb. 12) zum Ans-
chlag kommt

3. Stellen Sie zum Einschalten des Heizelements den
Schalter auf Position | oder Il, und warten Sie ein paar
Sekunden, bis die Betriebstemperatur erreicht ist und
der Leim zu schmelzen beginnt.

4. Driicken Sie den vorgeleimten Streifen mit Hilfe des
Griffs M (Abb. 12) fest gegen die Verldngerung P1 (Abb.
12) und fiihren Sie die Maschine entlang der Platte, bis
die Kante fertig angeleimt ist.

Die Fiihrung X (Abb. 8) verfiigt iiber eine
& Antihaftbeschichtung, die verhindert,

dass der Leim des Streifens bei Erwdrmen

an dieser festklebt.

Die Fiihrung X (Abb. 8) darf nur mit

geeigneten Ldsungsmitteln gereinigt

werden.

Versuchen Sie nicht, die Leimreste ab-

zukratzen, da dadurch die Beschichtung

zerstort wird.

9. WARTUNG

Ziehen Sie vor allen Wartungsarbeiten den Netzstecker.
Auswechseln der Messer:

Schrauben Sie die Schraube N (Abb. 4), die den Messer-
halterkdrper liber der Anleimrolle befestigt, ab. Drehen
Sie die Maschine um und lsen Sie die drei Schrauben
P (Abb. 6), die die Rolle mit der feststehenden Seite
zusammenhalten.

Nehmen Sie den Messerhalterkdrper von der Maschine
ab (Abb. 13).

Entfernen Sie den Bandleiter Q (Abb. 13), den Abweiser
R und das hintere Messer S (Abb. 14).

Oben am Messerhalterkdrper sieht man die Képfe der
Schrauben T (Abb. 13), mit denen das vordere Messer
befestigtist. Lockern Sie diese Schrauben und nehmen Sie
sie ab, sodass das vordere Messer geldst wird. Tauschen
Sie die Messer aus und setzen Sie den Messerhalterkdrper
inumgekehrter Reihenfolge wie beim Auseinanderbauen
wieder zusammen.

10. EXTRA-ZUBEHOR
5246025- Geneigte Laufrolle (4°) fiir Tiiren usw.

11. GERAUSCHPEGEL UND VIBRATIONSSTARKE

Die Ldrm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs
wurden in Ubereinstimmung mit der europdischen



Norm EN 60745-1 gemessen und dienen als
Vergleichsgrundlage bei Maschinen fiir &hnliche
Anwendungen.

Der angegebene Vibrationspegel wurde fiir die
wesentlichen Einsatzzwecke des Werkzeugs ermittelt
und kann bei der Beurteilung der Gefahren durch
die Aussetzung unter Vibrationen als Ausgangswert
benutzt werden. Die Vibrationswerte konnen sich
jedoch unter anderen Einsatzbedingungen, mitanderen
Arbeitswerkzeugen oder bei einer ungeniigenden
Wartung des Elektrowerkzeugs oder seiner Werkzeuge
stark vom angegebenen Wert unterscheiden und
aufgrund des Arbeitszyklus und der Einsatzweise des
Elektrowerkzeugs einen bedeutend hdheren Wert
aufweisen.

Es ist daher erforderlich, SicherheitsmaBnahmen zum
Schutz des Anwenders vor den Vibrationen festzulegen.
Dazu kdnnen die Aufrechterhaltung des einwandfreien
Zustands des Werkzeugs und der Arbeitsutensilien
sowie die Festlegung der Zeiten der Arbeitszyklen
gehoren (wie Laufzeiten des Werkzeugs unter Last und
im Leerlauf, ohne tatsdchlich eingesetzt zu werden,
wodurch die Gesamtzeit der Vibrationsauswirkungen
bedeutend verringert werden kann).

12. GARANTIE

Alle Elektrowerkzeuge von VIRUTEX habe eine Garantie
von 12 Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausges-
chlossen sind alle Eingriffe oder Schaden aufgrund von
unsachgemaBem Gebrauch oder natiirlicher Abnutzung
des Geréts.

Wenden Sie sich im Falle einer Reparatur immer an den
zugelassenen Kundendienst von VIRUTEX.

13. RECYCELN VON ELEKTROWERKZEUGEN

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nie zusammen mit den
restlichen Hausabfallen. Recyceln Sie die Werkzeuge, das
Zubehor und die Verpackungen umweltgerecht. Beachten
Sie die geltenden Rechtsvorschriften lhres Landes.
Anwendbar in der Europdischen Union und in Ldndern
mit Milltrennsystemen:

Das Vorhandensein dieser Kennzeichnung auf dem
Produkt oder im beiliegenden Informationsmaterial
bedeutet, dass das Produkt nach seiner Nutzungsdauer
nichtzusammen mitanderen Haushaltsabféllen entsorgt
werden darf.

Gem3B der EU-Richtlinie 2002/96/EG kdnnen sich die
Nutzer an die Verkaufsstelle, bei der sie das Produkt

erworben haben, oder an die zustdndigen ortlichen
Behdrden wenden, um in Erfahrung zu bringen, wohin
Sie das Produkt zur umweltgerechten und sicheren
Entsorgung bringen kénnen.

VIRUTEX behilt sich das Recht vor, die Produkte ohne

vorherige Ankiindigung zu verdndern.

ITALIANO

Importante

attentamente questo MANUALE DI IS-
TRUZIONI e il PROSPETTO DELLE NORME
GENERALI DI SICUREZZA allegato. Non
cominciate a lavorare con la macchina
se non si ¢ sicuri di avere compreso in-
tegralmente il loro contenuto.
Conservare entrambi i manuali per
eventuali consultazioni successive.

Q Prima di utilizzare la macchina, leggere

Questo utensile lavora a una temperatura

& di 525°C, senza fiamma o altro segnale
visibile. Durante I'uso sara quindi neces-
sario prendere le dovute precauzioni per
prevenire il rischio di ustioni.

e |'utilizzo negligente dell'apparecchio pud causare
un incendio.

® Prestare attenzione quando si utilizza I'apparecchio in
luoghiin cuivisono materiali combustibili. Non utilizzare
nello stesso punto per lungo tempo.

® Non utilizzare I'apparecchio in presenza di atmosfera
esplosiva.

o || calore puo essere trasmesso ai materiali combustibili
che si trovano fuori dal campo visivo.

® Posizionare I'apparecchio sul suo supporto dopo
averlo utilizzato e farlo raffreddare prima di rimetterlo
al suo posto.

® Non lasciare |'apparecchio incustodito quando non
viene utilizzato.

® Se il cavo di alimentazione ¢ danneggiato, deve essere
sostituito dal costruttore, dal servizio di assistenza tecnica
0 comunque da una persona con qualifica similare, in
modo da prevenire ogni rischio.

La bordatrice manuale AG98R applica bordi preincollati
in rotoli di PVC, poliestere, melamina o impiallacciatura
con spessore massimo di 1 mm, o in nastri pretagliati
con spessore massimo di 2 mm.
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1. CARATTERISTICHE TECNICHE

Potenza.... 1.500 W
Temperature - 300 °C
...................... Il - 525 °C
Portata approssimativa........eenenene. 400 I/min
Larghezza massima da bordare..50 mm con bordo
spesso 1 mm

Larghezza massima da bordare. ..25mmcon bordo
spesso 2-3 mm e nastro pretagliato

Peso...

Livello di pressione acustica continuo equivalente

ponderato A 66 dBA
Incertezza della misura K=3dBA
Usare la protezione acustica!

Valoritotalidelle oscillazioni.. a,:<25 m/s?
Incertezzadella misura K:1,5m/s?

PREPARAZIONE DELLA AG98R PER
L'APPLICAZIONE DI BORDI SOTTILI IN RO-
TOLO (max. 1 mm)

2. ISTRUZIONI PER L'USO MONTAGGIO
E REGOLAZIONE DEL CARICATORE

1. Montaggio:

Montare il caricatore nell'apposita sede tramite le
manopole A. (Fig. 1).

2. Regolazione:

A) Allentare lamanopola B, (Fig. 2), e togliere il coperchio
del caricatore D.

B) Regolare le tre asticelle C secondo il diametro interno
del rotolo di bordo.

C) Sistemare il rotolo di bordo preincollato sul supporto,
rimettere il coperchio del caricatore D e fissarlo tramite
la manopola B.

3.REGOLAZIONE DEL PASSAGGIO DEL NASTRO

1. Allentare le manopole E, (Fig. 3), e separare le due
parti per permettere il passaggio del bordo.

2. Far passare il bordo sotto I'asticella antiritorno F,
(Fig. 4), e attraverso le lame U, fino a sistemarlo sotto
il rullo incollatore W.

3. Chiudere la parte mobile G tramite la manopola H,
(Fig. 3), secondo la larghezza del bordo, senza premerlo,
in modo che serva da guida, quindi fissarlo in questa
posizione con le manopole E (Fig. 3).

4. REGOLAZIONE DEI PRESSOI

Eseguire le regolazioni nell'ordine indicato qui diseguito:
1. Lato fisso:

A) Con eccedenza: Sesi desidera che avanzi una sporgenza
di 1,5 mm da questo lato per poi profilarla, sistemare il
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pressore |, (Fig. 5), al limite della guida (nella posizione
piti lontana dal lato fisso) e bloccarlo in questa posizione
con la manopola J.

B) Raso: Se si desidera incollare il bordo da questo lato,
allivello del pannello, sistemare il pressore | all'estremita
del lato fisso e bloccarlo in questa posizione con la
manopola J.

2. Lato mobile:

Sistemare il pannello traidue pressori. Allentare la mano-
pola K, (Fig. 5), e togliere il pressoio mobile G. Sistemare
il pannello trai due pressoi, avvicinare il pressore mobile
G fino a bloccare il pannello tra i due pressori e fissarlo
in questa posizione tramite la manopola K.
Successivamente togliere il pannello, chiudere il pres-
sore mobile G ancora 2 mm, prendendo come riscontro
la placchetta millimetrata L, e bloccare il pressore in
questa posizione con la manopola K. In questo modo
la pressione delle balestre ¢ calibrata e la macchina ¢
pronta per l'uso.

5. DISTRIBUZIONE DELL'ECCEDENZA

L'eccedenza (o la differenza) tra lalarghezza del pannello
da incollare e quella del bordo utilizzato, si distribuisce
come segue:

1. Lato fisso:

L'eccedenza in questo lato sara di 1,5 mm, oppure non
esistera, a seconda di come ¢ stato regolato il pressore
del lato fisso. (Vedere capitolo pressore). (Fig. 5).

2. Lato mobile:

A) Tutta I'eccedenza sara da questa parte del pannello,
se il pressore del lato fisso € stato regolato in posizione
"RASO". (Fig. 5).

B) Restera tutta I'eccedenza, meno 1,5 mm, se il pressore
del lato fisso € stato regolato "CON ECCEDENZA". (Fig. 5).

6. INCOLLAGGIO DI BORDI SOTTILI

1. Sistemare la macchina all'inizio del pannello, verifi-
cando che il bordo preincollato sia di almeno 1 ¢cm piu
lungo del pannello. (Fig. 6).

2.Premerel'interruttore mettendoloin posizione l oppure
Il per azionare il riscaldatore, e attendere alcuni secondi
finché raggiunge la temperatura di esercizio e la colla
del bordo comincia a fondersi.

3.Premereilbordo preincollato controil pannello agendo
sulla manopola M, (Fig. 6), e fare scorrere la macchina
lungo il pannello. (Fig. 6).

4. Azionare la forbice quando il pressore arriva alla fine
del pannello (il bordo verra tagliato con un'eccedenza
di 2 cm da questo lato) e continuare I'incollatura fino
alla fine. (Fig. 7).

N.B.: Il riscaldatore della macchina utensile & do-
tato di due temperature di uscita (posizioni | e Il
dell'interruttore): 300°C e 525°C. Scegliere una o l'altra
secondo lavelocita diavanzamento durante l'incollatura
e la qualita della colla del bordo preincollato utilizzato.



PREPARAZIONE DELLA AG98R PER
LAPPLICAZIONE DI BORDI SPESSI (max. 3
mm) IN STRISCIA PRETAGLIATA.

7.REGOLAZIONE DEL PASSAGGIO DEL NASTRO

® Per la bordatura con nastri pretagliati non montare
il caricatore (Fig. 1 e 2).

1. Misurare la lunghezza del pannello da bordare,
aggiungere 4 cm di eccedenza per l'inizio e 0,5 ¢cm
per la fine e tagliare il nastro preincollato in base alla
misura ottenuta.

2. Allentare le manopole E (Fig. 3) e separare i due corpi,
agendo sulla manopola H, per permettere il passaggio
del nastro preincollato.

3. Far passare il nastro sotto |'asta antiritorno Z (Fig. 8),
fino a posizionarla sotto il rullo incollatore W (Fig. 9).
4. Regolare la guida laterale Y (Fig. 8) per la larghezza
del nastro.

5. Chiudere il corpo mobile G (Fig. 8) con la manopola
H (Fig. 3), regolandolo per la larghezza del nastro senza
imprigionarlo, e fissarlo in tale posizione agendo sulle
manopole E (Fig. 3).

6. Montare l'elemento di ritenzione R1 (Fig. 9)
sull'estremita della striscia.

8. INCOLLAGGIO DI BORDI SPESSI
CON STRISCIA PRETAGLIATA

Prima di tutto regolare la posizione dei PRESSORI e la
DISTRIBUZIONE DELL'ECCEDENZA come descritto ai punti
4. e 5. di questo manuale per i bordi in rotolo.
-Montare la prolunga P1 (Fig. 10), allineata con il bordo del
pannello da bordare e fissarla con lamanopola E1 (Fig. 10).
1 - Sistemare la macchina all'inizio del pannello, in
modo tale che i morsetti siano alla stessa distanza del
fermo di riscontro T1 (Fig. 11).

2 - Tirare la striscia pretagliata verso l'alto (Fig. 11),
fino a che I'elemento di ritenzione R1 (Fig. 11 e 12)
va in battuta sull'estremita della prolunga P1 (Fig. 12).
3 - Premere l'interruttore mettendolo in posizione |
oppure Il per azionare il riscaldatore e attendere alcuni
secondi finché raggiunge la temperatura di lavoro e la
colla del bordo comincia a fondersi.

4 - Premere saldamente la striscia preincollata sulla
prolunga P1 (Fig. 12),agendo sulla manopola M (Fig. 12),
e far scorrere lentamente la macchina lungo il pannello
fino a completare la bordatura.

La guida X (Fig. 8) &€ munita di rivesti-
& mento antiaderente per evitare che la

colla della striscia aderisca alla guida X

quando quest'ultima si riscalda.

Per pulire la guida X (Fig. 8) utilizzare

soltanto solventi adeguati.

Non grattare via i residui di colla, giacché

cosi si distrugge il rivestimento.

9. MANUTENZIONE

Prima di eseguire qualsiasi operazione di manutenzione,
scollegare la macchina dalla rete elettrica.

Cambio delle lame:

Togliere la vite N, (Fig. 4), che mantiene il gruppo
portalame pressato contro il rullo incollatore, girare
la macchina ed estrarre le tre viti P, (Fig. 6), che lo
mantengono solidale al lato fisso.

Separare il gruppo portalame dalla macchina. (Fig. 13).
Togliereil canalizzatore del bordo Q, (Fig. 13), il deflettore
R e la lama posteriore S, (Fig. 14).

Nella parte superiore del gruppo portalame sono visibili
le teste delle viti T, (Fig. 13), che fissano la lama ante-
riore. Allentare e togliere queste viti per rimuovere la
lama anteriore.

Cambiare le lame e l'armatura del gruppo portala-
me nell'ordine inverso rispetto a quello seguito per
smontarlo.

10. ACCESSORI A RICHIESTA
5246025- Rullo a 4° per porte, ecc

11. LIVELLI DE RUMORE E DI VIBRAZIONI

I livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato
elettrico sono stati misurati in conformita con la
Norma Europea EN 60745-1 e fungono da base di
confronto con macchine per applicazioni simili.

Il livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato
per le principali applicazioni dell'apparato e puo
essere utilizzato come punto di partenza per la
valutazione dell'esposizione al rischio delle vibrazioni.
Ciononostante, il livello di vibrazioni pud variare
notevolmente rispetto al valore dichiarato in altre
condizioni di applicazione, con altri strumenti di lavoro
o0 in caso di manutenzione insufficiente dell'apparato
elettrico e dei suoi strumenti, e pud aumentare
notevolmente come conseguenza del ciclo di lavoro e
del modo d'uso dell'apparato elettrico.

Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle vibrazioni,
ad esempio mantenendo l'apparato e gli strumenti
di lavoro in perfetto stato e pianificando i tempi dei
cicli lavorativi (ad esempio i tempi di funzionamento
dell'apparato sotto carico e i tempi di funzionamento
a vuoto quando l'apparato non viene realmente
utilizzato, dato che la riduzione di questi ultimi
puo ridurre in modo sostanziale il valore totale
dell'esposizione).

12. GARANZIA

Tutte le macchine elettroportatili VIRUTEX hanno una
garanzia di 12 mesi valida a partire della data di con-
segna, con l'esclusione di tutte le manipolazioni o danni
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derivanti da un uso inadeguato o dall'usura normale
della macchina.

Perqualunque riparazione rivolgersi al servizio autorizzto
di assistenza tecnica VIRUTEX.

13. SMALTIMENTO DI APPARECCHI ELETTRICI

Non buttare mai gli apparecchi elettrici con il resto dei
rifiuti domestici. Smaltire gli apparecchi, gli accessori
e gli imballaggi nel rispetto dell'ambiente. Rispettare la
normativa vigente nazionale.

Applicabile nell'lUnione Europea e nei paesi europei con
sistemi di raccolta differenziata dei rifiuti:

La presenza di questo marchio sul prodotto o sul materiale
informativo che lo accompagna indica che, al termine
della sua vita utile, non dovra essere eliminato insieme
ad altri rifiuti domestici.

Conformemente alla Direttiva Europea 2002/96/CE,
gli utenti possono contattare il punto vendita presso
cui € stato acquistato il prodotto, o le autorita locali
pertinenti, per informarsi su come e dove portarlo per
il suo smaltimento ecologico e sicuro.

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propi

prodotti senza preaviso.

PORTUGUES

Importante

Antes de utilizar a maquina leia atentamente
& este MANUAL DE INSTRUCOES e o FOLHETO
DE INSTRUGOES GERAIS DE SEGURANCA
em anexo. Assegure-se de os ter compre-
endido antes de comecar a trabalhar com
a maquina.
Conserve os dois manuais de instrucdes para
possiveis consultas posteriores.

Esta ferramenta trabalha a 525°C, sem chama

& esemindicagdo visual alguma. Por este motivo,
durante a sua utilizacdo devem tomar-se
precaucdes contra o risco de queimaduras
que tal facto pode ocasionar.
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® O uso inadequado deste aparelho pode provocar
incéndio.

o £ necessario ter cuidado na utilizacio do aparelho em
lugares nos quais existam materiais combustiveis. Ndo
se deve utilizar no mesmo lugar durante muito tempo.
® N&o usar o aparelho em atmosfera explosiva.

® O calor podeser transmitido aos materiais combustiveis
que se encontrarem fora do campo visual.

® Depois do seu uso, ha que colocar o aparelho sobre o
suporte e deixa-lo arrefecer antes de voltar a coloca-lo
no seu sitio.

® Quando nio for utilizado, ndo se deve deixar o aparelho
sem vigilancia.

® Se 0 cabo de alimentacédo se encontrar danificado,
sera o fabricante, o servico de assisténcia técnica ou
outra pessoa qualificada quem o deve substituir, a fim
de evitar possiveis riscos.

Aorladoramanual AG98R pode aplicar orlas pré-coladas
em rolo de PVC, poliéster, melamina ou folha de ma-
deira, até 1 mm de espessura, ou em fitas pré-cortadas,
até 2 mm.

1. CARACTERISTICAS TECNICAS

Poténcia..... ..1.500 W
Temperaturas. - 300° C
..................... Il - 525° C
Caudal aproximado... 400 I/min

Largura maxima a orlar.. 50 mm com orla de 1 mm de
espessura

Largura maxima a orlar..............25 mm com orla de 2 -3

mm de espessura e fita pré-cortada

Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A 66 dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccéo auricular!

Valores totais de vibragao..............eeecsesereren a,:<25 m/s?
Incerteza K:1,5m/s?

PREPARACAO DA AG98R PARA UTILIZAR
ORLAS FINAS EM ROLO (méx. 1 mm)

2. INSTRUCOES DE UTILIZAGAO MONTAGEM
E AFINACAO DO CARREGADOR

1. Montagem:

Montar o carregador no seu encaixe, por meio das
manetes A (Fig. 1).

2. Afinacéo:

A) Afrouxar a manete B (Fig. 2) e retirar a tampa do
carregador D.

B) Ajustar as trés varetas C ao didmetro interior do
rolo da fita.



C) Colocar o rolo da fita pré-colada no suporte, por
de novo a tampa do carregador D e fixa-la por meio
da manete B.

3. REGULAGAO DA PASSAGEM DA FITA

1. Afrouxar as manetes E (Fig. 3) e separar os dois corpos,
a fim de poder permitir a passagem da fita.

2. Passar a fita por baixo da vareta anti-retorno F (Fig.
4) e através dos cutelos U, até poder colocd-la sob o
rolo colador W.

3. Fechar o corpo ou lado mével G, por meio da manete
H (Fig. 3), a largura da fita, sem que ela fique presa e
de modo que seja guiada, fixando-o nesta posicdo por
meio das manetes E (Fig. 3).

4, REGULACAO DOS PRENSORES

E necessario efectuar as regulacbes conforme a ordem
que, a seguir, se indica:

1. Lado fixo:

A) Com sobrante: Se desejar dispor de um sobrante de
1,5 mm neste lado, para depois poder perfilar, tem que
colocar o prensor | (Fig. 5) até ao topo da plataforma
(posicdo mais afastada do lado fixo), e bloquea-lo nesta
posicédo, por meio da manete J.

B) Ao nivel: Se desejar colar o rebordo por este lado,
ao nivel do tabuleiro, tem que colocar o prensor | até
ao topo do lado fixo, e bloquea-lo nesta posi¢do, por
meio da manete J.

2. Lado mével:

Colocar o tabuleiro entre os dois prensores. Afrouxar a
manete K (Fig. 5) e retirar o prensor movel G. Situar o
tabuleiro entre os dois prensores, aproximar o prensor
movel G até prender o tabuleiro entre os prensores,
fixando-o depois nesta posi¢do, por meio da manete
K. A seguir, retirar o tabuleiro; logo, fechar em mais
2 mm o prensor moével G, tomando como referéncia a
placa milimétrica L, e bloquear o prensor nesta posicéo,
por meio da manete K. Deste modo, a pressao das molas
ficaafinada, e a maquina encontra-se pronta para poder
comecar a colar.

5. DISTRIBUICAO DO SOBRANTE

A parte sobrante, ou seja, a diferenca existente entre
a grossura do tabuleiro que se vai colar e a largura da
fita que se emprega, distribui-se da seguinte maneira:
1. Lado fixo:

0 sobrante neste lado serd de 1,5 mm, ou entdo nio
havera sobrante, conforme se tiver regulado o prensor
do lado fixo (ver capitulo de prensores) (Fig. 5).

2. Lado movel:

A) Todo o sobrante ficara neste lado do tabuleiro, se o
prensor do lado fixo tiver sido regulado "AO NIVEL" (Fig. 5).
B) Ficara todo o sobrante menos 1,5 mm, se o prensor do
lado fixo tiver sido regulado "COM SOBRANTE" (Fig. 5).

6. COLAGEM DE ORLAS FINAS

1. Colocar o aparelho no principio do tabuleiro, certifi-
cando-se de que a fita pré-colada ultrapassa,no minimo,
1 cm da extremidade do mesmo (Fig. 6).

2. Premir o interruptor para a posicdo | ou I, a fim
de por em funcionamento o aquecedor, e esperar uns
segundos até que se atinja a temperatura de trabalho e
que, portanto, a cola da fita comece a fundir-se.

3. Fazer pressédo na fita pré-colada contra o tabuleiro,
actuando na manete M (Fig. 6), e deslocar a maquina
ao longo do mesmo (Figs. 6).

4.Quando o prensor chegar ao final do tabuleiro, accionar
entdo a tesoura, com o qual a fita sera cortada, com um
sobrante de 2 cm por este lado, continuando depois a
colagem até a sua terminacéo (Fig. 7).

NOTA. -0 aquecedor do aparelho dispde de duas
temperaturas de saida (posicdes | e Il do interruptor),
de 300°C e 525°C. Devera empregar ou uma ou outra,
conforme a velocidade de avanco com que desejar colar
e de acordo também com a qualidade da cola da fita
pré-colada que utilizar.

PREPARACAO DA AG98R PARA UTILIZAR
ORLAS GROSSAS (max. 3 mm) EM FITA PRE-
CORTADA

7. REGULAGAO DA PASSAGEM DA FITA

® Nio montar o carregador (Fig. 1 e 2) quanto orlar com
fitas pré-cortadas.

1. Medir o comprimento do painel a orlar, acrescentar
4 cm de sobrante para o inicio e 0,5 ¢cm para o final, e
cortar a fita pré-colada para esta medida.

2. Afrouxar as manetes E, (Fig. 3) e separar os dois
corpos com a manete H para permitir a passagem da
fita pré-colada.

3. Passar a fita por debaixo da vareta anti-retorno Z
(Fig. 8), até a posicionar sob o rolo colador W (Fig. 9).
4. Ajustar a guia lateral Y (Fig. 8) a largura da fita.

5. Fechar o corpo movel G (Fig. 8) com a manete H (Fig.
3) para ajusta-lo a largura da fita, mas sem a prender,
fixando-o nessa posi¢io com as manetes E (Fig. 3).

6. Montar o retentor R1 (Fig. 9) na extremidade da fita.

8. COLAGEM DE ORLAS GROSSAS COM FITA
PRE-CORTADA

Ajustar primeiro a posicdo dos PRENSORES e a DISTRI-
BUICAO DO SOBRANTE, tal como se explica nos pontos
4 e 5 do presente manual para orlas de rolo.

- Montar o prolongador P1 (Fig. 10), nivelado com o
lado do painel a orlar, e susté-lo com a ajuda da manete
E1 (Fig. 10).

1 - Posicionar a maquina no inicio do painel, de modo
a que as mordacas fiquem a mesma distancia do topo
de referéncia T1 (Fig. 11).
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2 - Puxar a fita pré-cortada para cima (Fig. 11), até o
retentor R1 (Fig. 11 e 12), alcancar a extremidade do
prolongador P1 (Fig. 12).

3 -Colocar o interruptor na posicao | ou Il para accionar
o elemento calefactor e aguardar alguns sequndos até
que este alcance a temperatura de funcionamento e até
que a cola da orla comece a derreter.

4 - Pressionar firmemente a fita pré-colada sobre o
prolongador P1 (Fig. 12), accionando a manete M (Fig.
12), e deslocar lentamente a maquina ao longo do painel
até finalizar a aplicacédo de orlas.

C A guia X (Fig. 8) possui um revestimento

antiaderente que evita que a cola da tira
adira a guia X quando esta aquece.
Para a limpeza da guia X (Fig. 8), utilizar
apenas dissolventes adequados.

Nio raspar os restos da cola para evitar
destruir o revestimento.

9. MANUTENGAO

Antesde efectuar qualquer operacao de manutencdo, tem
quedesligaramaquina darede eléctricade alimentacgéo.
Substituicdo de cutelos:

Retirar o parafuso N (Fig. 4) que fixa o corpo do porta-
cutelos ao rolo colador e, dando a volta a maquina,
soltar os trés parafusos P (Fig. 6) que o mantém solidario
com o lado fixo.

Desarmar o corpo do porta-cutelos da maquina (Fig. 13).
Retirar o canalizador da fita Q (Fig. 13), o deflector R e
o cutelo traseiro S (Fig. 14).

Na parte superior do corpo do porta-cutelos aparecerdo
as cabecas dos parafusos T (Fig. 13) que fixam o cutelo
dianteiro. Afrouxar e retirar os ditos parafusos, com o
qual o cutelo dianteiro ficara solto.

Proceder a substituicdo de cutelos e a montagem do
conjunto do porta-cutelos, sequindo a ordem inversa
a desmontagem.

10. ACESSORIOS DE OPCAO
5246025- Rolo inclinado a 4° para orlagem de portes,...

11. NIVEL DE RUIDO E VIBRAGOES

Os niveis de ruido e vibracdes desta ferramenta eléctrica
foram medidos de acordo com a Norma Europeia EN
60745-1 e servem como base de compara¢do com uma
maquina de aplicacdo semelhante.

0 nivel de vibracées indicado foi determinado para
as principais aplicacbes da ferramenta e pode ser
utilizado como valor de partida para a avaliacdo da
exposicdo ao risco das vibracdes. Contudo, o nivel
de vibracdes pode alcancar valores muito diferentes
do valor indicado noutras condicdes de aplicacéo,
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com outros dispositivos de trabalho ou com uma
manutencdo deficiente da ferramenta eléctrica e
respectivos dispositivos, podendo resultar num valor
muito mais elevado devido ao seu ciclo de trabalho e
modo de utilizacdo.

Por conseguinte, € necessario estabelecer medidas de
seguranca para protec¢ao do utilizador contra o efeito
das vibracoes, tais como a manutencéo da ferramenta,
conservacdo dos respectivos dispositivos em perfeito
estado e organizacio dos periodos de trabalho (tais
como os periodos de trabalho com a ferramenta em
carga e periodos de trabalho com a ferramenta em
vazio e sem ser realmente utilizada, uma vez que a
reducdo da carga pode diminuir de forma substancial
o valor total da exposicio).

12. GARANTIA

Todas as maquinas electro-portateis VIRUTEX possuem
uma garantia valida por 12 meses contados a partir do
dia do seu fornecimiento, ficando dela excluidas todas
aquelas manipulacdes ndo adequadas ou pelo desgaste
natural da maquina. Para qualquer reparacéo, ha que se
dirigir ao Servico Oficial de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

13. RECICLAGEM DAS FERRAMENTAS ELETRICAS

Nunca elimine a ferramenta elétrica com os restantes
residuos domésticos. Recicle as ferramentas, osacessorios
e as embalagens de uma forma que respeite o meio
ambiente. Respeite osregulamentos em vigor noseu pais.
Aplicavel na Unido Europeia e nos paises europeus com
sistemas de recolha seletiva de residuos:

A presenca deste simbolo no produto ou no material
informativo que o acompanha indica que, no final da
sua vida Util, ndo se deve proceder a sua eliminagdo em
conjunto com outros residuos domésticos.

Nos termos da Diretiva Europeia 2002/96/CE, os utilizado-
respodem contactar o estabelecimento onde adquiriram
o produto, ou as autoridades locais competentes, para
obter informagdes sobre como e onde poderdo levar o
produto para que este seja submetido a uma reciclagem
ecologica e sequra.

A VIRUTEX reserva para si o direito de poder modificar
o0s seus productos, sin a necesidade de aviso prévio.



PYCCKWUH

OuyeHb BaXHO

Mpexpae, 4eM HayaTb NOMb30BaTLCSA
& CTaHKOM NpOYTUTE BHUMATENLHO

3ato PYKOBOACTBO u npunaraemyto

BPOLUKOPY C UHCTPYKLUUAMU

NO BE3OMNACHOCTMW. Jo Toro,

KaK NpucTynuTh Kk paboTe Ha

cTaHKe yAOCTOBepLTeCh, YTO Bbl

XOpPOLUO OCBOMIIN UX CoAepXKaHue.

CoxpaHuTe pyKOBOACTBO U GpoLutopy

AnNsi BO3MOXHbIX Nocneayowmnx

KOHCYNbTaUuiA.

TemnepaTypHoM pexume 525°C , 6e3
nnaMeHu unu no6oro BU3yansLHOro
npusHaka. MpegocTopoxHOCTH
AOMKHbI 6bITb MPUHATLI NPOTUB
HeOONbLIOro pUcka ropeHus.

/_\ OTOT MHCTPYMEHT paboTtaeT B

® HebpexHoe MNCronb3oBaHNe MHCTPYMeHTa
MOXET NOCAY>WTb MPUYMHOW BO3ropaHus.

+ 3anpeLyaeTcs UCNOMb30BaTb UHCTPYMEHT B
noMeLLieHnm, cogepKallem ropioune matepuansi.
+ 3anpeLyaeTcs UCNonb3oBaHNe MHCTPYMEHTa B
NnoMeLLEeHUn CO B3pbIBOOMACHOW aTMOCKEPONA.

» TemnepaTtypHoe BO34eNCTBUE MOXET ObITb
nepefaHo Ha roptodme Matepuarsbl BHE 30Hb!
BUOMMOCTH.

+ [Mocne Ncnonb3oBaHNs YCTaHOBUTE UHCTPYMEHT
Ha nofcTaBKy W fiaiTe eMy OCTbITb, NPEXae Yem
ybpathb ero.

* He ocTaBnsiitTe He OCTbIBLUMIA UHCTPYMEHT 6e3
npucmoTpa.

* B cnyyae nospexaeHus nuTatoLero kabens

ANs NpefoTBpaLleHust pycka nopaxeHus
3NEKTPUYECKNM TOKOM OH AOMKeH ObiTb 3aMeHeH Ha
MCNpaBHbI CNeLManucToM TEXHUYECKOTO LieHTpa.

PyyHas kpomkoobnmuoBoyHas mawmHa AGI98R
npegHasHayeHa Ans HaknenBaHWs KPOMOYHbIX
matepuanos (PVC, menamuH, HaTypanbHbIf
LUNOH) B PyNOHaxX TONWMHOM 40 1 MM nunu
npeaBapuTEnbHO OTPE3aHHbIX MONOC TOMNLLMHON
00 2 MM.

1. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
MoTpebnsiemas MOLHOCTb...........c.cc..... 1.500 Bt

TeMnepaTypa.......ccccevercvereennne | - 300°C=570°F
............................................... Il - 525°C=1.000°F
[MpMepHBIN pacxod, BO3AYXA............... 400n/mMuH
MakcrmanbHas WpuHa KPOMOYHOTO
martepuana..50 MM npu TonwmHe 1 Mm B 606uHe
MakcumanbHas WMpuHa KPOMOYHOIO
matepuana.......25 MMnpuTonLmHe 2-3 MMBMonocax

BEC. i 2,8 kr
OKBVBANEHTHbLIN YPOBEHb

aKyCTUYEeCKOro AaBneHUsA............cccceeeeee 6606(A)
[OunanasoHKonebaHus. ...........c..cccueeeuneen. K=3pab(A)

. Ucnonb3ynte nHauBuayanbHble
cpeAcTBa 3awWmThl cnyxal

YpoBeHb BUbpaumm obLmin a,:<2,5m/c?
OunanasoHKonebaHUs.............cc.ccveeveennen. K:1,5m/c?

NOATOTOBKA MALUUHKW AG98R ANA
OBJIMUOBKN TOHKWMU KPOMOYHbIMU
MATEPWAJIAMM B BOBUHE (makc. 1 mm)

2. UHCTPYKLUW MO CBOPKE U HACTPOMUKE
LEPXATENA KPOMOYHOIO MATEPUATNA

1. YcTaHoBka:

YcTaHoBUTE Aepxarernb B NOCafo4HOe MECTO 1
3adoukcupyiite ero cumkcatop A, (Puc. 1).

2. Hactporika (cm. Puc. 2):

A) Oceoboaute cukcatop B u cHumute getans D.
B) BeictaBbte WwWndThl C B COOTBETCTBUM C
BHYTPEHHVM AMaMeTpoM 606MHbBI KPOMOYHOTO
matepuana.

C) BnoxwuTte 6061HY KpOMO4HOro matepuana,
ycTaHoBuTe Ha3ag Aetanb D u 3ataHuTe
dukcarop B.

3. HACTPOWMKA NEPEMELLEHUS KPOMOYHOIO
MATEPUANA

1. OcBoboauTe chukcartopsl E (Puc. 3) n, npn
NOMOLLM BUHTa H, nepemecTnTe NpmxMMHbIe
Lweykn Ans obecneveHnst ceobogHoro
NPOXOXAEHUS1 KPOMOYHOTO MaTepuana.

2. MNponycTute KPOMOYHbLIN MaTepuan nog
NPOTUBOBO3BPaTHYtO LWTaHry F, Yepes Hoxu U n
npukaTbiBaowmin ponuk W (Puc. 4).

3. Ncnonb3ys BUHT H, oTperynupyiiTte
npwxuMHble weykn G (Puc. 3) B cootBeTCTBUM

C LUMPUHOW KpOMOYHOro matepuana. He
3aXVMariTe KPOMOYHbIA MaTepuan NPUXVMHBIMM
Leykamu. Mo OKOHYaHWW PerynmpoBKM 3aTsHUTE
cukcatopsl E (Puc. 3).

4. 3AXUMbI

BbinonHute HacTpomnku, onncaHHbIe B
21



npeabiayLwmnx nyHKTax.
1. Co CTOPOHbI HENOABWXHOW MPYDKVMHOW LLEYKM:
A) C npunyckom: ans npunycka 1,5 mm ¢ gaHHomn
CTOPOHBI, A8 ero nocneayoLlen o6paboTku,
ycTaHoBuTe ryoky saxuma | (Puc. 5), B ero
KpainHee nonoxeHne (MakcMmarnbHO yaaneHHoe
OT MPVDKMMHOW LLEYKM), U 3aDUKCUPYINTE BUHTOM
J.

B) Be3 npunycka: Enn HeobxoanmMo npuknenTb
KPOMOYHBIV MaTtepuwarn ¢ JaHHOW CTOPOHbI

6e3 npunycka, yctaHoBuTte ryoky 3axuma |

B €ro KpainHee rnornoxeHne (MakcmmansbHO
NpUBNMXKeHHOE K NPUXUMHOMN LLEYKe), 1
3ahMKCMpynTE BUHTOM J.

2. Co CTOPOHbI NOABWXHOW NPYXUMHON LLEEYKN:
YctaHoBuTe obpabaTtbiBaemyto naHenb

Mexay NPYXUMHbIMK Wwevkamu. OcsoboauTte
dwukcatop K (Puc. 5). MNpwkmute naHens

rybkon saxuma G n 3akpenute dmkcartop K.
M3BneknTe naHenb; caBuHbTE ryoKy 3axuma G
ele Ha 2 MM B COOTBETCTBMM CO LuKanon L, n
HaAeXHO 3adpuKcupyiiTe rybKy 3axvma B TakoMm
nonoxeHun. Takum obpasom, ycunue saxuma
TICTOBBIX NPYXWH OyAEeT COOTBETCTBOBAThL
TpebyeMomy. IHCTpYMeHT roToB k paboTe.

5.PACNPEOENEHUE NPUMYCKOB KPOMO4YHOIO
MATEPWATA

Mpunyck, nnu pasHnua mexay TOMLWMHON naHenm
1 LUIMPWHOW NPUKNENBAEMOTO KPOMOYHOIO
matepwuana, pacnpenensieTcsi cneayoLwmm
obpasom:

1. C HenogBWXXHOW CTOPOHbI:

Hannuve npunycka 1.5 MM, unu ero otcyTcTame,
3aBUCUT OT MOOXeHUs r'yGku 3axuma (cMm. M. 4).
2. C NoABWXXHON CTOPOHbI:

A) Becb npunyck 6yaeT pacrnonaratbcsi Ha
naHenu co CTOPOHbI MOABWXHON MPYKUMHOM
LLieyku, ecnu rybka 3axvuma Ha HenoABUXKHOWM
NPWKMMHOW LLieYke BbiCTaBNeHa B MonoXeHne
«BE3 MPUMYCKA» (Puc. 5).

B) Ecnu rybka 3axkuma Ha HeNoaBWKHOM
NPWXUMHON LLieYKe BbICTaBrneHa B nonoxeHune «C
MPUMYCKOMy», BeCb Npunyck, 3a UCKMYEHnemM
1,5 mm (Puc. 5) octaHeTcs CO CTOPOHbI
NOABMXHOW NPUKMMHON LLEYKN.

6. MPUKNEMBAHUE TOHKMUX KPOMOYHbIX
MATEPUATNOB

1. YctaHoBuTe WHCTPYMEHT B Ha4ane naHenu,
y6e/:w|Ter, 4YTO KPOMOYHbIV MaTepuan ¢
npeasapuTernibHO HaHEeCEeHHbIM KneeBbiM

CIioeM BbIXOOuT 3a npe,u,enb|98ﬂ npunycka 2cm
oTaennTe npuknensaemMyro rnorocy ot 606uHbI
npun NOMOLLM MexaHn3ma O6pe3KVI N NpoaoInkuTe
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npuKneviKy Ao KoHua naHenm (Puc. 7).
OBPATUTE BHUMAHWE! HarpeBaTenbHsbii
3MeMeHT MeET [iBa TeMNepaTypHbIX pexunmMa
(nonoxenwe Boikntovatens | u ll): 300°C n 525°C
(570°F 1 1000°F). Beibepute oanH 13 pexnmMoB
B COOTBETCTBUW C MapaMeTpaMm HaHECEHHOTO
Ha Balu KpoMOYHbIi MaTepuan knes-pacnnasa u
CKOPOCTbIO MPUKNENKN.

NOArOTOBKA MALWWHKNU AG98R
ana OBNUUOBKMU TONCTbIMU
KPOMOYHbIMWU MATEPUAJIAMU (makc. 3
mm) NMPEOABAPUTENIbHO HAPE3AHHbIMU
NOJIOCAMU

7. HACTPOWKA MEPEMELLEHUA

KPOMO4YHOIO MATEPUATA

« [lepxatenb kpomodHoro matepuana (Puc. 1 1
2) npu paboTe ¢ npeABapuTENbHO Hape3aHHbIMK
nonocamun He NCMoMb3yeTCs.

1. N3amepbTe anuHy obpabaTbiBaemoii naHenu,
npubaBbTe 4 CM Ha NPUMYCK B Ha4arne naHenu un
0,5 cm Ha npunyck B koHuUe. OTpexbsTe nonocy
KPOMOYHOrO MaTepuana B COOTBETCTBUM C
NoNy4YeHHbIM pe3ynsTaToM.

2. OcBobopuTe dukcatopsl E (Puc. 3) u,
ucnonb3ayst BUHT H, passeaute npuxuMHble
LLieYKkn Ansa cBoOOAHOro NPOXOXAEHUS NOMNochI
KPOMOYHOrO MaTepuana yepes Hux.

3. MponycTute Nonocy KPOMOYHOTO MaTepuana
Yepes NMPOTMBOBO3BpaTHY!O WTaHry Z (Puc. 8) n
npwxumMHon ponuk W (Puc. 9).

4. OTperynupyinTe nonoxeHve 6okosoro yrnopa Y
(Puc. 8) B 3aBMCUMOCTH OT LUMPUHBI KPOMOYHOTO
matepuana.

5. MpuaBUHLTE NOABWXHYIO MPUXUMHYIO LLIEYKY
G (Pwc. 8) ncnonbsys BuHT H (Puc. 3) ans
perynmpoBKu ee Mo LUMPUHE NOMOChl KPOMOYHOIO
maTepuana. Ybeamtech, 4To Mornoca KPOMOYHOTO
maTepuana He 3axara n 3ataHuTte dukcaTopsbl E
(Puc. 3).

6. 3akpenute gepxatenb R1 (puc.9) Ha KoHue
nonocsl.

8. OBJIMLIOBKA TOJICTbIMK KPOMO4YHbIMKU
MATEPUATNAMM (makc. 3 mm) MPEOBAPUTENBHO
HAPE3AHHbIMU NOJIOCAMU

CHavana HactpowTe nonoxexue 3AXKVMOB

N I'YBOK PACTMPEAENEHNA CBECOB, kak
ykasaHo B pasgerne 4 n 5 HacTosLen NHCTPYKLUUA
AN KPOMOYHbIX MaTepuanos B 606uHe.

- YcraHosuTe pacwmputens P1 (puc.10) Ha
TOPLIEBON MOBEPXHOCTM MaHenu, Kak rnokasaHo
Ha pUCYHKe, 1 3aKpenuTe ero nNpv NoMoLLn
dukcartopa E1 (pnc.10).

1 — YcTaHoBMTE MaLLMHKY BHa4ane naHenu



Tak, 4ToObl 3aXVMbl ObINN paBHOyAANEHbI OT
ykasatens T1 (puc.11).

2 — MNoTsHuTe neHTy BBEpX (p1c.11) oo Tex nop,
noka aepxatenb R1 (puc.11 n 12) He gocTurHet
kpas pacluputenst P1 (puc.12).

3 - YcTaHoBUTE BbIKMHOYATESb B MOMOXEHWM |

unm |l gns nycka oborpesaTens n NOAOXANTe
HECKOIbKO CEeKyHA, MoKa OH He JOCTUrHeT paboyert
TemnepaTypbl 1 Knel Ha4yHeT NNaBUTLCS.

4 — Haxumas Ha pykosTky M (puc.12), npmxmurte
KPOMOYHBI MaTepwan K pacmputenio P1
(puc.12) n gBuranTe MaLUMHKy MeAJIEHHO BAOMNb
naHenu noka He 3aKoH4YMTe OBMULIOBKY.

9.06CITYXXUBAHUE

Mpexae Yem ocyllecTBNATh Ntoboe gencTene
no o6CNyXnBaHMI0 MaLLNHKN, Heo6X0aAMMO
OTKMIOYNTb €€ OT UCTOYHMKA NUTAHWS.

3ameHa Hoxen:

Yctpanute BUHT N, (puc. 4), KOTOpbIN KpenuT
naHenb C HOXXaMW Ha ponuke n ocnabbre Tpy
BWHTa P (puc. 6). oTaennTe naxenb ¢ HoXamu OT
MaLLmnHKKM (puc. 13).

Yctpanute nonocy Q (Puc. 13), oTKNoHsoLWmiics
HOX R v TbinoBow HoX S (puc. 14).

lonosku BUHTOB T (puc. 13), KOTOPLIMM KpENUTCS
nepeaHUin HOX, HaXoOaTCsl B BEPXHEN YacTn
naHenu. OcnabbTe 1 ycTpaHuTe 3TW BUHTHI, U
nepeaHuin HoX TakuM obpasom ByaeT oTaeneH.
3ameHuTe HOXM 1 cobepuTe NaHernb C HoXamu B
obpaTtHoM nopsake.

10. AONOJIHUTEJIbHBIE AKCECCYAPGI

5246025 — ponuk KoHnyecknin 40 ans o6nmMuoBKu
HaKITOHHbIX MOBEPXHOCTEN B ABEPSIX U T.M.

11. YPOBEHb LUYMA 1 BUBPALINK

YpoBeHb Lyma 1 BUbpaumm 3Toro ycTponcTea
ObINY M3MepeHbl B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKUM
craHgapTom EN 60745-1 n cnyxat ocHOBaHVEM
0I5t CpPaBHEHUS C APYTMMUW MalLuMHaMu ¢
nogoOHbIMU XapaKTepUCTUKaMM.

O603Ha4eHHbIN ypoBeHb BMOpaLumm 6bin
onpeaeneH Ans OCHOBHbIX Onepaunii 1 MOXeT
MCMNOSb30BaTbCA KaK HavyarbHOE 3HavyeHne ans
TOro, YTOObl OLEHNTL PUCKW, BO3HMKAIOLLME
BcneacTeve Bubpauun. OgHako, konebaHms
MOTYT JOCTUrHYTb YPOBHEN, KOTOPbIE OTNNYAIOTCA
OT 0OBABNEHHOIO 3HAYEHNS NPY APYTUX YCIOBUSIX
aKcnnyataumm, ¢ ApYrumMmn MHCTPYMEHTaMu Unm ¢
HEOCTaTOYHbIM TEXHUYECKMM OBCIyXNBaHNEM
YCTPOWCTBA UM ero NpMcnocobnexHuin, gocturas
HaMHoro 6ornee BbICOKOW BEMUYUHBI B pe3yrbraTte
uukna pabotbl unm cnocoba, KOTopbIM

MCMONb3yeTCs YCTPOWMCTBO.

Heobxoaumo npuHsATL Mepbl No obecneyeHnto
6e30nacHOCTM NONb30BaTeNs OT MOBbILIEHHOW
BMOpauwmm, HanpuMep, NoaaepKaHve yCTporucTBa
B UMCTOTE N CBOEBPEMEHHOE TEXHUYECKOE
obcnyxnBaHue yCTporucTBa, NpucnocobneHni

N MHCTPYMEHTA, a TakKe opraHu3auus
NPOAOIHKMTENBHOCTM LUMKIOB paboThl (Hanpumep,
onepawlMoHHOe BpeMsi Nnog Harpy3kow U Bpemsi
NpoCTOS, T.K. COKpaLLeHne NocnegHero MoxeT
CYLLECTBEHHO BMUSITL HA YPOBEHb BUOpaLmm).

12. TAPAHTUA

Bce nsgennsa dumpmel VIRUTEX umetoT rapaHTuio
12 mecsueB ¢ aatbl npogaxu. MapaHTus He
pacnpocTpaHsieTcs Ha ywepb unm nospexaeHus,
BO3HMKLLNE B pe3yrnbraTe HEKOPPEKTHOrO
1CNONb30BaHWS UM €CTECTBEHHOMO M3HOCA
nsgenus. JIlobon peMOHT JOMKEH BbINOMHATLCS B
YMONMHOMOYEHHbIX CepBUCHBIX LeHTpax VIRUTEX.

13. NEPEPABOTKA 3NIEKTPOOBOPYOBAHUA

Hukorga He yTunuampynte
anekTpoobopyaoBaHme ¢ ObITOBbIMY OTXO4AMU.
Ob6opynoBaHve, OCHacTka 1 ynakoBKa AOIMKHbI
noaBepraTbCsi nepepabdoTke, MUHUMU3NPYIOLLIE
noboe oTpulaTenbHOe BO3AeNCTBre Ha
OKpY>XatoLLlyto cpeay. YTunmsaumo Heobxoanmo
NpoM3BOAMTb B COOTBETCTBUM C NpaBuUniamm,
[eViCTBYIOLLMMM B BaLLIEN CTPaHe.

[ns ctpaH, Bxoasawmx B Esponenckun Cotos n
CTpaH C CUCTEMOW CeneKkTUBHOro cbopa OTXOA0B:
Ecnv HmxenpuBegeHHbIN CMMBON yka3aH

Ha NpoAyKTe Uy B CONPOBOXAAOLLIEH
[OKyMEHTaumu, B KOHLLE CPOKa ero 1Crnosib30BaHus
3anpeLyaercs yTunusaums 4aHHOTo U3aenus
COBMECTHO C ObITOBBIMM OTXOZaMU.

B cooTBetcTBUM € EBponerickoi [pekTunsoi
2002/96/EC, nonb3oBaresib MOXET YTOYHUTb

Yy npodasua nnn CoOOTBETCTBYHOLLUNUX MECTHbIX
BJ'IaCTeI7I, rae v Kak MOXHO yTUnm3npoBaTb
AaHHoe naaenve 6e3 Bpeaa ANs oKpyxaroLen
cpenbl € Lenbto ero 6esonacHou nepepaboTku.

®upma VIRUTEX ocTasnsieT 3a cobor npaso
Ha BHECEHMEe U3MEHeHUI B CBoU n3nenus 6es
npenBapuTenbHOro yBeAOMMeHNs.
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POLSKI

Wazne

Przed przystapieniem do pracy z
& urzadzeniem nalezy doktadnie
przeczytac niniejsza INSTRUKCJE
OBSLUGI oraz zataczong INSTRUKCJE
BEZPIECZENSTWA. Nalezy sie
upewni¢, ze wszystkie informacje
zostaly zrozumiane przed uzyciem
urzadzenia po raz pierwszy. Nalezy
zachowac¢ obie instrukcje w razie
koniecznosci uzycia ich w przysziosci.

tez innych widocznych efektow przy
temperaturze 525°C=1000°F, dlatego
tez podczas jej uzytkowania nalezy
podja¢ wszelkie srodki ostroznosci
celem wyeliminowania ryzyka pozaru.

/_\ Urzadzenie pracuje bez ptomienia czy

* Nierozwazne uzycie urzgdzenia moze
doprowadzi¢ do pozaru.

*» Nalezy zachowa¢ szczegodlng ostroznosé
uzywajac urzadzenia w miejscu gdzie stwierdzo-
no obecnos$¢ materiatéw tatwopalnych. Nie nalezy
uzywac go zbyt dlugo w jednym miejscu.

* Nie nalezy uzywa¢ urzadzenia w miejscu gdzie
moze doj$¢ do eksplozji.

» Ciepto moze przedostawac sie do materiatéw
tatwopalnych znajdujgcych sie poza zasiggiem
wzroku.

* Po uzyciu, nalezy odtozy¢ urzadzenie na stojak
i pozwoli¢ aby ostygto przed odtozeniem go na
miejsce.

* Nie nalezy pozostawia¢ urzadzenia bez kontroli
podczas gdy nie jest uzywane.

+ Jesli dojdzie do uszkodzenia kabli, nalezy
niezwtocznie je wymieni¢ u producenta, w
serwisie technicznym lub przez inng kompetentng
do tego osobe, aby unikng¢ wystgpienia
mozliwych niebezpieczenstw.

Okleiniarka reczna AG98R moze oklejaé
krawedzie obrzezami w rolce z uprzednio
naniesionym klejem z PVC, poliestru, melaminy
lub forniru o grubosci do 1 mm, lub w paskach o
grubosci do 3 mm.

1. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Temperatury.........ccoceevvveenennns | - 300°C=570°F
............................................... Il - 525°C=1.000°F
Przyblizona predkos¢ przeptywu............ 4001/min
Maksymalna szeroko$ci oklejania.............. 50mm
przy obrzezach w rolce o grubosci 1Tmm
Maksymalna szerokosci

oklejania...........ccccoo. 25mm przy obrzezach
uprzednio przycietych w paski o grubosci 2-3mm
Waga. .o 2,8kg
Mierzonaréwnowartosé cisnienia akustycznegojest
stata przy ptaszczyznie A..........cccceeeeee 66 ob(A)
Odchylenie.........cccoooeniieieiiicicienee K=3ab(A)
Ostania¢ uszy!

Catkowita wartos¢ wibragiji.

Odchylenie.........cccooeviiiiiiiieeceeeee K:1,5wm/c?

PRZYGOTOWANIE AG98R DO OKLEJANIA
KRAWEDZI OBRZEZAMI W ROLCE (max. 1 mm)

2. MONTAZ | USTAWIENIE
WIATRAKA NA OKLEINE

1.Montaz:

Wiatrak na okleine nalezy przykreci¢ w odpowied-
nie otwory zacisk A (Rys. 1).

2.Ustawienie:

A) Poluzowac¢ zacisk B (Rys. 2) i zdjg¢ pokrywke
z wiatraka D.

B) Dostosowac wystajgce trzy prety C do
wewnetrznej Srednicy rolki okleiny.

C) Umiescic¢ rolke okleiny z klejem na ustawion-
ych pretach, zamocowac¢ z powrotem pokrywe
wiatraka D i zamocowac zaciskiem B.

3. USTAWIENIE POSUWU OKLEINY

1. Poluzowaé zaciski E (Rys. 3) i rozdzieli¢ ob-
ydwa korpusy w taki sposéb, aby tasma okleiny
swobodnie przechodzita.

2. Tadme okleiny nalezy wprowadzi¢ pod pretem
blokujgcym wsteczny ruch tasmy F (Rys. 4) i
przetozy¢ przez noze U, az trafi pod spdd watka
klejgcego W.

3. Ruchomga czes¢ G dostosowaé do szerokosci
obrzeza za pomocg zacisku H (Rys. 3) w taki
sposoéb, aby tasma byta prawidtowo prowadzona,
bez zakleszczania sie. W tak ustawionej pozycji
nalezy korpus zablokowac¢ zaciskami E (Rys. 3).

4. USTAWIENIE PROWADNIC

Ustawienia nalezy dokona¢ w nastepujgce;j
kolejnosci:

1. Po stronie nieruchome;j:

A) Z nadmiarem okleiny: Jezeli po tej stronie ma



zostaé nadmiar okleiny 1,5 mm do pdzniejszego
profilowania (frezowania), nalezy nastawi¢
urzgdzenie dociskowe | (Rys. 5) na wewnetrznym
krancu ogranicznika (w pozycji najodleglejszej od
nieruchomego elementu) i zablokowaé zaciskiem
J.

B) bez nadmiaru okleiny: Jezeli chcemy oklei¢
krawedz panelu bez nadmiaru okleiny (réwno z
ptyta), nalezy umiejscowi¢ urzadzenie dociskowe
| na zewnetrznym krancu ogranicznika strony
statej i zablokowac zaciskiem J w tej pozycji.

2. Po stronie ruchomej:

Nalezy wtozy¢ element przeznaczony do okleja-
nia pomigdzy obydwie prowadnice. Poluzowac¢
zacisk K (Rys. 5) i odsung¢ urzadzenie docis-
kowe G. Wiozy¢ znowu element do oklejania
pomiedzy urzadzenie dociskowe i przysuwac
strone ruchomg docisku do momentu zakleszc-
zenia sie elementu. W tej pozycji nalezy dokreci¢
zacisk K. Nastepnie nalezy wyja¢ element i do-
cisk ruchomy G ustali¢ o 2 mm blizej, postugujac
sie skalg milimetrowg L. Zablokowaé urzadzenie
dociskowe zaciskiem K W ten sposéb zostaje
ustalony docisk sprezyn i maszyna gotowa jest
do oklejania.

5. ROZDZIELENIE NADMIARU OKLEINY

Nadmiar okleiny {j. réznica szerokosci pomiedzy
elementem do oklejenia, a paskiem okleiny
rozdzieli¢ w spos6b podany nizej:

1. Po stronie nieruchome;j:

Na stronie tej mamy ustawiony nadmiar 1,5 mm lub
bez nadmiaru w zaleznosci od nastawienia docisku

strony statej (patrz "Ustawienie prowadnic") (Rys. 5).

2. Po stronie ruchome;j:

A) jezeli urzadzenie dociskowe strony nierucho-
mej nastawione zostato bez nadmiaru (réwno z
elementem), caty nadmiar okleiny jest po stronie
ruchomej (Rys. 5)

B) jezeli urzadzenie dociskowe strony nierucho-
mej zostato nastawione na nadmiar okleiny, na
stronie ruchomej nastepuje ewentualny nadmiar
minus 1,5 mm (Rys. 5).

6. OKLEJANIE KRAWEDZI

1. Urzadzenie zamontowa¢ na poczgtku panelu,
upewniajac sie, ze okleina wystaje poza element
co najmniej 1cm (Rys. 6).

2. Wigczy¢ na stopien | lub Il celem uruchomie-
nia grzatki, odczekac kilka sekund do uzyskania
temperatury poczatku topienia kleju.

3. Pasek obrzeza z klejem docisng¢ do elementu
oklejanego naciskajac za pomoca uchwytu M
(Rys. 6) i prowadzi¢ urzadzenie wzdtuz krawedzi
elementu oklejanego (Rys. 6).

4. Uruchomi¢ nozyce kiedy prowadnica znajduje

sie na koncu elementu oklejanego, co powoduje
obciecie paska okleiny z nadmiarem 2cm na
dtugosci. Doklejanie prowadzi¢ do konca elemen-
tu (Rys. 7).

ZALECENIA - Nagrzewnica posiada dwa

stopnie grzania (pozycja | 300°C i pozycja Il
525°C przetgcznika). Nalezy pracowac w jednej

z wymienionych temperatur w zaleznosci od
szybkosci oklejania oraz jakosci uzywanego kleju.

PRZYGOTOWANIE AG98R DO OKLEJANIA
KRAWEDZI OBRZEZAMI (max. 3 mm) UPR-
ZEDNIO POCIETYMI NA PASKI

7. USTAWIENIE POSUWU OKLEINY

* Nie zaktadaj obrzeza na wiatrak (Rys. 1i2)
gdy zamierzasz okleja¢ za pomocg uprzednio
przycietych paskow.

1. Zmierz dlugo$¢ ptyty, ktérg zamierzasz okleic,
dodaj ekstra 4 cm na poczagtku i 0.5 cm na korcu
i przytnij obrzeze z klejem na te dtugos¢.

2. Poluzuj pokretta E (Rys. 3) i rozdziel obydwa
korpusy za pomocg gatki H w taki sposéb, aby
tadma okleiny przechodzita swobodnie.

3. Przesun pasek okleiny pod pretem
zapobiegajacym jej cofaniu Z, (Rys. 8), az zna-
jdzie sie pod watkiem klejagcym W (Rys. 9).

4. Dostosuj element Y (Rys. 8) do szerokosci
paska.

5. Ruchomg cze$¢ G dostosowaé do szerokosci
paska obrzeza za pomoca zacisku H (Rys. 3) w
taki sposob, aby pasek byt prawidtowo prowad-
zony, bez zakleszczania sig. W tak ustawionej
pozycji nalezy korpus zablokowa¢ zaciskami E
(Rys.3).

6. Zatéz element R1 (Rys. 9) na koniec paska.

8. OKLEJANIE KRAWEDZI
UPRZEDNIO PRZYCIETYMI PASKAMI

Najpierw dostosuj szeroko$¢ PROWADNIC i
ROZDZIELENIE NADMIARU OKLEINY tak,
jak to objasniono w rozdziatach 4 i 5 niniejszej
instrukcji, odnosnie obrzezy w rolce.
- Dostaw przedtuzke P1 (Rys. 10) i wypoziomu;j ja
z krawedzig ptyty do oklejenia, po czym zamocuj
ja za pomoca pokretta E1 (Rys. 10).
1 - Ustaw urzadzenie na poczatku krawedzi piyty,
w taki spos6b aby prowadnice byly w réwnej
odlegtosci od limitu T1 (Rys. 11).
2 - Pociagnij przyciety pasek ku gorze (Rys. 11),
az element R1 (Rys. 11 i 12) oprze sie na koncu
przedtuzki P1 (Rys. 12).
3 - Ustaw wigcznik w pozyciji | lub Il aby
uruchomi¢ nagrzewnice i poczekaj kilka sekund
az osiggnie ona odpowiednig temperature, a klej
na obrzezu zacznie sig topic.
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4 - Docisnij mocno przyciety pasek okleiny do
przedtuzki P1 (Rys. 12), naciskajac na uchwyt M
(Rys. 12), i przesuwaj urzgdzenie powoli wzdtuz
krawedzi az do zakonczenia oklejania.

Prowadnica X (Rys. 8) posiada
nieprzylepna powloke, ktora zapo-
biega klejeniu sie oklejonego paska
do prowadnicy X gdy jest on goracy.
W celu wyczyszczenia prowadnicy X
(Rys. 8), uzywaj jedynie odpowied-
nich rozpuszczalnikéw. Nie zdrapuj
zlogow wyschnietego kleju, gdyz
grozi to uszkodzeniem powtoki i
utratg wlasciwosci anty-przylepnych.

9. KONSERWACJA

Przed dokonywaniem jakichkolwiek prac kon-
serwacyjnych nalezy odtaczy¢ urzgdzenie od
zrédta zasilania.

Wymiana nozy:

Odkreci¢ srube N (Rys. 4) mocujacg korpus

nozy z watkiem klejgcym. Obroci¢ urzadzenie i
poluzowac trzy sruby P (Rys. 6), ktére mocujg kor-
pus ze strong nieruchoma urzadzenia. Odtgczy¢
korpus od urzagdzenia (Rys. 13). Zdjg¢ prowadnice
obrzeza Q (Rys. 13), separator R oraz tylny néz

S (Rys. 14). Od gory korpusu widoczne s3g gtowki
srub T (Rys. 13), ktérymi zamocowany jest n6z
przedni. Sruby te nalezy poluzowaé i zdjgé tak, ze
przedni n6z zostaje zwolniony.

Noze wymieni¢ i zamontowaé w kolejnosci od-
wrotnej od demontazu.

10. WYPOSAZENIE DODATKOWE

5246025 Rolka o nachyleniu 4°, do oklejania
drzwi uchylnych, itp.

11. HALAS | WIBRACJE

Pomiary pozioméw hatasu oraz wibracji opis-
ywanego urzgdzenia zostaty dokonane zgodnie
ze standardem europejskim EN 60745-1 i stuzg
jako punkt odniesienia przy poréwnaniach z inny-
mi urzgdzeniami o podobnych zastosowaniach.
Przedstawiony poziom wibracji zostat okreslony
dla podstawowych zastosowan urzgdzenia i
moze on by¢ uznany za warto$¢ wyjsciowg przy
szacowaniu ryzyka zwigzanego z wptywem
wibracji. Jednakze, wibracje mogg osiagna¢
poziomy, ktére bedg odbiegaty od przedstawio-
nej wartosci jesli warunki zastosowania beda
inne, jesli zastosujemy inne urzgdzenia lub jesli
urzadzenie, jego uktad elektryczny lub akcesoria
nie beda konserwowane we witasciwy sposob.
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Wowczas poziom wibracji moze osigga¢ wyzszg
warto$¢, w zaleznosci od wykonywanej pracy i
sposobu w jaki korzystamy z urzgdzenia.
Dlatego tez, nalezy okresli¢ wytyczne
bezpieczenstwa, aby uchroni¢ uzytkownika przed
dziataniem wibracji, takie jak dbanie o to, aby
urzadzenie oraz jego ukfady byty utrzymywane
w idealnym stanie i ustalanie okreséw pracy
(czas pracy, gdy urzadzenie jest poddawane
obcigzeniom oraz czas pracy, gdy urzadzenie
nie jest poddawane obcigzeniom, czyli nie jest
uzywane, jako ze ograniczenie czasu pracy

bez obcigzenia moze mie¢ istotny wplyw na
cato$ciowg warto$¢ oddziatywania).

12. GWARANCJA

Wszystkie urzgdzenia elektryczne firmy VIRU-
TEX posiadajg 12-miesieczng gwarancje od

daty dostawy. Gwarancja nie obejmuje wszelkich
uszkodzen powstatych w wyniku niewtasciwej
eksploatacji urzgdzen jak rowniez wynikajacych z
ich naturalnego zuzycia.

W wypadku koniecznosci naprawy prosimy zwrdci¢
sie do oficjalnego serwisu obstugi klienta VIRUTEX.

13. UTYLIZACJA URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

Nigdy nie usuwaj sprzetu elektrycznego razem ze
$mieciami domowymi. Utylizuj sprzet, akcesoria i
opakowania w sposob, ktory zminimalizuje jakiko-
Iwiek negatywny ich wptyw na srodowisko. Stosuj
sie do przepiséw obowigzujgcych w Twoim kraju.
Zastosowanie w Unii Europejskiej oraz w krajach
europejskich stosujacych selektywng zbiorke
odpadow:

Jesli ponizszy symbol pojawia sie na produkcie lub
na dotaczonej do niego informacji, nie nalezy po
zakonczeniu okresu jego zywotnosci wyrzucaé go
wraz z innymi odpadami pochodzenia domowego.

B cootBetcTBUM C EBpOnerickon [upekTuBom
2002/96/EC, nonb3oBaTtenb MOXET YTOUHUTb

y NpofaBLa Unu CoOTBETCTBYHOLLMX MECTHBIX
BracTein, rae u kak MOXHO yTUNM3npoBaTb
OaHHoe m3genve 6e3 Bpega Ans oKpyKatoLlemn
cpeabl ¢ uenbio ero 6esonacHon nepepaboTku.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokon-
ywania zmian technicznych w urzadzeniach bez
uprzedzenia.
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