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1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

PARA EL MANEJO DE LA APLACADORA

1.1 jATENCION! Lea atentamente el FOLLETO
DE INSTRUCCIONES GENERALES DE SEGU-
RIDAD, que se adjunta con la documentacién de
la maquina.

1.2 Es necesario situar la maquina sobre un banco
de trabajo y fijar su base mediante los agujeros
previstos.

1.3 Asegurese antes de enchufar la maquina, que la
tensién de alimentacién se correspondacon laindicada
en la chapa caracteristicas.

1.4 Mantener siempre las manos alejadas delas areas
de corte y las zonas de temperatura.

1.5 Use siempre recambios originales VIRUTEX. No use
nunca cuchillas defectuosas o en mal estado de corte.
1.6 Para cualquier trabajo de manipulaciéon de la
magquina, desconéctese de la red eléctrica.

1.7 Conservar el cable y el enchufe en buenas
condiciones.

1.8 Conservar limpias las cuchillas, asi como, todo el
recorrido por donde se desplaza el tablero, de restos
de cinta para evitar posibles atascos.

2. CARACTERISTICAS
TECNICAS EB5C Y EB10C

Modelo

Frecuencia

Potencia absorbida..........ccccccooviiiiiiiiiiennnnn. 2300W
Con perfilador.........cccooveiiiiiiiiiee e, 2850W
Nivel de presién acustica continuo

equivalente ponderado........................... 60.7dB(A)
Grueso minimo a cantear...........cccccceeeeueeenns 7 mm
Grueso Maximo a cantear............cccceevueenne 65 mm
Radios exteriores..........ccocveeviiiiieeniinennn. ilimitado

Radios interiores mMinimos............cccccoceeveene 55 mm
Regulacién electrénica de la temperatura...0-500°C
Dimensiones embalaje 930x475x515 mm

PESO0..ciiiiiei 35 Kg
Modelo........coiviiiiiiiii EB10C
Frecuencia................ version 50 Hz, versién 60 Hz
Potencia absorbida............cccoooiiiiiiinns 2300 W
Nivel de presién acustica continuo

equivalente ponderado............c.cccoeueennnn 82.4 dB(A)

Grueso minimo a cantear..

Grueso maximo a cantear.. 65 mm
Radios exteriores............ ilimitado
Radios interiores minimos............ccccceeenunen. 55 mm
Regulacién electronica de la temperatura...0-500°C
Dimensiones embalaje.............. 930x475x515 mm
PESO...eiiiiii e 39.1 Kg

3. CARACTERISTICAS TECNICAS
PERFILADOR MOTORIZADO AK97NW
SOLO EN MODELO EB10C

MOAEIO0.....ciiiiiiiiiiiiicee e AK97NW
Potencia absorbida...........ccccceeeiiiiiiiiiennnn. 500 W
MOtOF. .. 50/60 Hz

Nivel de presién acustica continuo
equivalente ponderado.... ..82.6 dB(A)
Revoluciones............ ...3200/min""
Diametro fresa.......ccccceveiieiviiienieece e 38 mm
Grueso minimo a cantear..
Grueso maximo a cantear......

Peso maquina del perfilador......................

4.EQUIPO ESTANDAR
Al abrir la caja de embalaje, encontrara en su interior
dos cajas de cartén, conteniendo las piezas siguientes.

(Fig. 1y Fig. 2).
cantidad

A 3833082 Regle apoyo desplazable 1
B 3833085 Arandela asiento 2



9075003 Tornillo allen M.8x35
3821046 Turrién alargo

3821049 Brazo apoyo desplazable
1650024 Conjunto cargador cinta
1650069 Conjunto soporte cargador
8070027 Tornillo aut.

1650033 Conjunto prensor

TIOGTMMmMOO
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Estas piezas se deberan montar como indican las
(Fig. 1) y (Fig. 2).

5. DESCRIPCION Y PUESTA EN MARCHA

5.1 MONTAJE APOYO DESPLAZABLE

Introducir los brazos apoyo desplazables E (Fig. 3)
en las guias J adosadas en los laterales de la mesa,
dejando que se puedan desplazar.

Los brazos E van provistos en uno de sus extremos
del tornillo C, arandelas B y turrion D.

Extraer los tornillos C y arandela B de los brazos
apoyo E.

Situar la regla desplazable A en los brazos apoyo E y
fijar con la arandela B y tornillo C (Fig. 4).
Desplazar el conjunto apoyo A, hasta hacer tope con
el regle K de la mesa.

Apretar las palancas L.

Aflojar los tornillos C, enrasar el regle A con el Ky
volver a apretar los tornillos C.

Aflojar las palancas L y comprobar el desplazamiento
del conjunto dentro de las guias.

5.2 MONTAJE CARGADOR CINTA

Situar el soporte cargador, mediante los tornillos H.
Colocar el cargador F en el eje del soporte cargador.
Comprobarlaalturade entradade la cinta, corrigiendo
ésta mediante el anillo G (Fig. 5).

5.3 SITUACION Y PUESTA EN MARCHA

Es necesario situar la maquina sobre un banco de
trabajo y fijar su base mediante los agujeros pre-
vistos. (Fig. 6).

La maquina va provista de uninterruptor paro-marcha
M (Fig. 2), adosado enla parte trasera. Este interruptor
sirve de proteccion contra arranques intempestivos
de la maquina, y ademds para toma de corriente,
debiéndose conectar la maquina a la red a través de
un cable de prolongacién provisto de toma de tierra
y con conductores adecuados para una intensidad
nominal de 16 A.

Colocar en el cargador F (Fig. 5), el rollo de cinta pre-
encolada, de anchura adecuada al tablero que hemos
de cantear. Es aconsejable, que la cinta preencolada,
tenga un ancho de 3 mm. mayor que el tablero.
Colocarlacinta entre los rodillos de arrastre N, hacién-
dola pasar por el canalizador P (Fig. 1), cuya abertura
habremos regulado previamente de modo que la cinta
deslize sin trabarse y con la misma holgura.
Mediante el pomo R situado encima del rodillo de
alimentacion S (Fig. 1) (Fig. 9) avanzar la cinta hasta

6

que se introduzca dentro de las guias. Por medio del
pomo T, (Fig. 9) situado en el centro de las guias,
desplazar la guia cinta superior hacia arriba o hacia
abajo, hasta conseguir que la cinta deslice suavemente
y con la menor holgura posible. La guia cinta inferior,
viene ajustada de fabrica para que nos deje el sobrante
suficiente para un posterior perfilado del tablero.

En el modelo EB5C, no se suministra el perfilador
motorizado, siendo posible acoplar éste como acce-
sorio opcional.

En el modelo EB10C, sale de fabrica con perfilador
motorizado, siendo necesario cuando hagamos las
regulaciones anteriores del ancho de cinta, regular
también las cuchillas U (Fig. 7).

En la parte frontal de la maquina, esté situada la placa
de mandos, que dispone de uninterruptor X de puesta
enmarchadel calefactory que al mismo tiempo conecta
el corte de cinta automatico. Botdn Y paralaregulaciéon
de la temperatura del calefactor (Fig. 1).
Paradejarla maquina en condiciones de trabajo, pulsar
el interruptor X, piloto encendido y situar el boton Y
en el punto 1, para que no se eleve la temperatura.
A continuacioén, avanzar la cinta hasta que salga un
trozo por el rodillo encolador Z (Fig. 8), efectuar el
corte de cinta con el pedal, pulsando con la mano
el microrruptor V (Fig. 8), que queda frente de éste
rodillo y retirar el trozo de cinta cortado, quedando la
maquina dispuesta para trabajar.

6. REGULACION DE LA TEMPERATURA

Para conseguir mayor rapidez en la elevacién de la
temperatura, colocar el mando electrénico Y (Fig. 1),
en el numero 9 de la escala de regulaciéon. Una vez
alcanzados los 300°C girar el botén hasta el punto 5
de laescalay esperar hasta que la aguja se estabilice,
regulando a continuacién de nuevo, para conseguir
la temperatura que necesite la cinta preencolada que
utilicemos. Al comprar la cinta preencolada, debemos
solicitar al vendedor, una orientacioén sobre la tempe-
ratura de trabajo, ya que ésta, varia segun el tipo de
material de la cinta (melamina, madera, PVC, etc) y
de la cola que va impregnada.

7. CANTEADOS RECTOS

La maquina sale preparada de fabrica para realizar
este tipo de trabajos, a falta sélo de ajustarla anchura
de la cinta y la temperatura de encolado.

Una vez realizados los ajustes descritos en los apar-
tados "DESCRIPCION Y PUESTA EN MARCHA" y
"REGULACION DE TEMPERATURA", proceder del
siguiente modo: (Fig. 8).

1°Regularelregle de apoyo extensible E (Fig. 1) hasta
que el prensor | trabaje efectuando una presion suave,
sobre el lateral del tablero. Cuando se trabaja con
tablero de gran tamafio, que desbordan la capacidad
del prensor, debemos desmontar éste y montarlo al
revés para que no se extravie.

2° Situar la madera en las guias A1 de la maquina,
apoyando en la escuadra B1 (Fig. 8).

3°Avanzar la madera presionando ligeramente sobre



elrodillo alimentador S hasta que aparezca el extremo
de la cinta en el rodillo encolador Z (Fig. 8).

4° Presionar sobre los rodillos encoladores C1 y
mantener constante la velocidad de avance, para un
perfecto encolado (Fig. 1).

8. CANTEADOS CIRCULARES

Para poder cantear circulos en el modelo EB10C,
debemos retirar el grupo perfilador, efectuando los
ajustes siguientes:

1° Aflojar los tornillos D1 (Fig. 9) que sujetan la guia
cinta inferior E1y levantarla hasta que la cinta preen-
colada salga rozando el regle de apoyo A1. En este
tipo de canteado, sélo tendremos sobrante porla cara
superior del tablero.

2° Aflojar los pomos F1 situados en el frontal de la
maquina y desplazarlos en el sentido que indica la
flecha, para que se escondan las palancas que ac-
cionan los finales de carreras V (Fig. 8).

3° Para este tipo de canteados necesitamos el pedal
para poder cortar la cinta a voluntad.

4° Retirar el prensor | (Fig. 2), aflojando las palomillas
que quedan en la parte trasera del regle y para que
no se extravie, montarlo al revés.

Una vez realizados estos ajustes, situar el circulo
de madera frente a la salida de la cinta en el rodillo
encolador Z (Fig. 8). Avanzar la cinta por medio del
pomo R, del rodillo de arraste N, hasta que salga
un trozo de cinta por delante del rodillo encolador Z,
presionarlamadera contrala cinta, trasladar el circulo
de, madera hasta hacer tope en los dos rodillos de
goma completar el circulo. Cuando vayamos llegando
al final deberemos calcular el sobrante y efectuar el
corte de cinta utilizando el pedal (Fig. 1).

9. CANTEADOS DE RADIOS Y FORMAS
Deberemos efectuar las mismas operaciones de
reglaje que en el caso anterior y ademas:

1° Aflojar los tornillos que sujetan la escuadra de
apoyo G1 (Fig. 1) de la parte izquierda de la ma-
quina y, aprovechando los colisos que lleva, retirarla
de la maquina.

2° Con la ayuda de un destornillador plano, retirar el
anillo de seguridad que retiene el rodillo de goma.
Desmontar el eje del rodillo, ayudandonos de una
varilla de 5 mm de diametro, que introduciremos en
el agujero del eje para desenroscar y retirar de la
magquina el eje y la arandela.

Una vez realizadas estas operaciones de prepa-
racién, pasaremos a cantear de la siguiente forma:
(Fig. 10)

1° Situar la madera frente al rodillo encolador Z, hacer
avanzar la cinta mediante el pomo R del rodillo de
arrastre S. Presionar la madera contra el rodillo enco-
lador Z, siguiendo laforma de la pieza a cantear, hasta
completar su contorno. El corte de cinta, se efectua
con el pulsador de pedal a voluntad del operario.

10. CONJUNTO PRENSOR
La maquina lleva incorporado un prensor | (Fig. 1),

fijado a la guia extensible Ala cual ejerce una presion
lateral del tablero contra el rodillo de arrastre.

11. CONEXION Y FUNCIONAMIENTO

DEL PERFILADOR (SOLO MODELO EB10C)

El perfilador motorizado debe estar conectado en la
parte trasera, (Fig. 11). El perfilador se pondra en
marcha cuando el tablero pase entre los rodillos H1
(Fig. 7) y se detendra automaticamente, cuando éste,
los abandone.

ATENCION: Desconectar el perfilador AK97W de la
red eléctrica antes de efectuar cualquier de las ope-
raciones que se explican a continuacion.

12. CAMBIO DE CUCHILLAS DEL

PERFILADOR (SOLO MODELO EB10C)

1° Retirar todas las protecciones que cubren el con-
junto, quitando para ello los tres tornillos J1 de cada
lateral (Fig. 12).

2° Quitar los tornillos K1 que sujetan el conjunto de
arrastre sobre la polea L1, y retirar éste (Fig. 13).

3° Quitar los tornillos M1 que sujetan las cuchillas
(Fig. 14).

4° Las cuchillas tienen corte por los dos lados del
diente, en una de las caras (1y 2), por lo que pueden
aprovecharse el segundo corte, antes de cambiarlas
por otras nuevas, montando la cuchilla inferior en el
soporte superior, y viceversa, (Fig. 14)

13. REGULACION DE LA CUCHILLAS

DEL PERFILADOR (SOLO MODELO EB10C)
Mediante el pomo N1, levantar el portacuchillas supe-
rior, hasta que permita el paso del tablero, (Fig. 12)
Introducir el tablero entre los cuatro rodillos de apo-
yo H1 hasta que haga contacto con el patin P1 del
portacuchillas.

Observaremos que los rodillos del portacuchillas
inferior levantan un poco el tablero, de las guias
A1 (Fig. 8).

Mediante el pomo N1, bajar el portacuchillas superior
justo hasta conseguir que el tablero asiente sobre
las guias, y el perfilador quedara preparado para
trabajar.

14. CAMBIO DE LAS CORREAS DEL
PERFILADOR (SOLO MODELO EB10C)

Retirar las protecciones que cubren todo el conjunto,
quitando para ello los tres tornillos de cada lateral.
Retirar la correa dentada en mal estado, y reem-
plazarla por otra original VIRUTEX, engrabandola
correctamente con los dientes de la polea y sin
forzarla, (Fig. 12y 13)

15. CAMBIO DE ESCOBILLAS DEL
PERFILADOR (SOLO MODELO EB10C)

Quitar los tornillos T1 del capuchén S1, retirando el
capuchon (Fig. 15).

Levantar los resortes R1 (Fig. 16) que presionan las
escobillas, y sustituirlas por otras originales VIRUTEX,
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asegurandose que deslizan suavemente en el interior
de la guias.

Montar de nuevo el capuchén S1.

Se aconseja tener en marcha el perfilador 10 minutos
en vacio, para conseguir un mejor conformado de
las escobillas.

Si al cambiar las escobillas se observan resaltes o
dafios en el colector, es aconsejable tornearlo en
un servicio técnico VIRUTEX, antes de cambiar las
escobillas. No efectuar nunca esta operacién con
papel esmeril.

16. REGULACION GUIA EXTENSIBLE

1° Aflojar las palancas L (Fig. 1) y situar la guia ex-
tensible de la maquina para que el tablero quede bien
apoyado sobre las guias A1 (Fig. 8) y tocando la cara
frontal de la maquina, escuadra B1.

2° En el recorrido que efectua el tablero, pasa por
el perfilador motorizado, en el cual obtendremos el
recortado del sobrante de cinta de las dos caras del
tablero.

17. NIVEL DE RUIDOS

El ruido de esta herramienta eléctrica, esta medido
segun ISO/DIS 230/5.

El nivel de ruidos en el puesto de trabajo puede
sobrepasar 85 dB(A).

En este caso, es necesario tomar medidas de
proteccion contra el ruido para el usuario de la
herramienta.

18. GARANTIA

Todas las maquinas electroportatiles VIRUTEX,
tienen una garantia valida de 12 meses a partir del
dia de suministro, quedando excluidas todas las
manipulaciones o dafios ocasionados por manejos
inadecuados o por desgaste natural de la maquina.
Para cualquier reparacion, dirigirse al Servicio de
Asistencia Técnica VIRUTEX.

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

English

1. SAFETY PRECAUTIONS FOR

OPERATING THE EDGEBANDER

1.1 PLEASE NOTE! Read carefully the brochure
GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS supplied with
the machine's documents.

1.2 The machine must be secured to a workbench,
fixing its base in position by means of the holes
provided.

1.3 Before plugging it in, check that the mains voltage
matches that shown on the specifications plate.

1.4 Always keep your hands away from the cutting
areas and the hot areas.
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1.5 Always use original VIRUTEX spare parts.
Never use damaged blades or ones in poor cutting
condition.

1.6 When performing any operation involving handling
the machine, unplug it from the mains.

1.7 The cable and plug should be kept in good
condition.

1.8 Keep the blades and the entire board running path
free of edging-strip trimmings to prevent blockages.

2. TECHNICAL SPECIFICATIONS:
EBS5C & EB10C

MoOdel...cooiiiiiiii EB5C
Cycles. ... 50 Hz or 60 Hz
INPUt POWET.....coeeiiiiiiiiecee e 2300 W
With trimmer.......ccccooiie s 2850 W
Weighted continuous noise pressure
equivalent.........cccoociiii

Min. edging thicknes...
Max. edging thickness
Outer radius........cueeeeeiiieeeiiiiieiieeee
Min. inner radius

Electronic temperature control................... 0-500°C
Pack dimensions...........cccuvueee... 930x475x515 mm

Weighted continuous noise pressure

equivalent.........cccciviiiiii 82.4dB(A)
Min. edging thickness.............cccoceiiiiiiennnne 7 mm
Max. edging thickness.............cccccoeininnn. 65 mm
Outer radius .

Min. inner radius............ccoooiiiiiiiiiie 55 mm
Electronic temperature control................... 0-500°C
Pack dimensions........................ 930x475x515 mm
Weight.......oooiiiiiii e 39.1 kg

3. TECHNICAL SPECIFICATIONS:
MOTOR DRIVEN AK97NW TRIMMING
UNIT, ONLY IN MODEL EB10C

Weighted continuous noise pressure

equivalent... ..82.6dB(A)
Revolutions..... ...3200/min"!
Cutter diameter..........ccccceeeeiiiiiiiieeiiiee. 38 mm

Min. edging thickness.... 7 mm
Max. edging thickness... ..65 mm
Trimming unit weight..............ccccoiiiiiin. 4.1 kg

4. STANDARD EQUIPMENT

On opening the crate, you will find two cardboard
boxes inside, containing the following items (Figs.
1&2):

Quantity
A 3833082 Moveable supporting section 1
B 3833085 Seating washer 2



C 9075003 Allen bolt M.8x35 2
D 3821046 Extender shaft 2
E 3821049 Moveable supporting arm 2
F 1650024 Edging-strip feeder unit 1
G 1650069 Feeder support unit 1
H 8070027 Aut. bolt 2
| 1650033 Presser set 1

These items must be assembled as shown in (Figs.
1&2).

5. DESCRIPTION AND START-UP

5.1 MOVEABLE SUPPORT UNIT

Insert the moveable supporting arms E (Fig. 3) into
the guides J fitted on the sides of the table, leaving
them free to move.

One of the ends of the arms E has the bolt C, the
washers B and the shaft D.

Remove the bolts C and the washer B from the
supporting arms E.

Fit the moveable section A in the supporting arms
E and fix in place with the washer B and the bolt C
(Fig. 4).

Move the supporting unit A until it meets the table
section K. Tighten levers L.

Loosen bolts C, bring section A flush with section K
and retighten bolts C.

Loosen levers L and check the movement of the unit
in the guides.

5.2 FITTING THE EDGING-STRIP FEEDER UNIT
Fit the feeder unit bracket in place using bolts H.
Attach the feeder F into the feeder support shaft.
Check the edging-strip entry height, adjusting it with
bolt G (Fig. 5).

5.3 LOCATION AND START-UP

The machine must be placed on a workbench, its
base being fastened down using the holes provided
(Fig. 6).

The machine has a STOP-START switch M (Fig. 2)
fitted on the back. This switch provides protection
against involuntary starting-up of the machine,
and also acts as the power intake, the machine
being connected to the mains by way of an earthed
extension cable with conductor cables of a suitable
type for a rated current of 16 A.

Place the preglued edging-strip reel in the feeder F
(Fig. 5), the width of the strip matching the board to be
edged. Itis advisable to choose a preglued strip whose
width is 3 mm greater than the board width.

Pass the end of the edging-strip roll through the
drawing rollers N, via the channeler P (Fig. 1), the
latter having been preadjusted so that the edging-
strip slips through without jamming and with consistent
play.

Using knob R located on top of the feeder reel S (Fig.
1) (Fig. 9), feed the edging-strip through until it goes
into the guides. Using knob T (Fig. 9) located in the

middle of the guides, move the upper edging-strip
guide up or down until the edging-strip runs freely with
the least possible play. The lower edging-strip guide
is factory-set to provide enough excess material to
enable the board to be trimmed later on.

The motor-driven trimmer is not supplied with model
EB5C, though it can be added as an optional extra.
The EB10C model comes from the factory complete
with the motor-driven trimmer, it being necessary
to adjust the blades U (Fig. 7) when adjusting the
edging-strip width.

The control panel is located on the front of the
machine, and it has a heater starter switch X, which
also turns on the automatic edging-strip cutter. Button
Y is for adjusting the heater temperature (Fig. 1).

To prepare the machine for work, press the switch X
(the pilot light comes on) and set button Y to point 1
to stop the temperature rising. Then feed the edging-
strip through until the end comes out through the
gluing roller Z (Fig. 8). Cut the edging-strip with the
pedal, pressing the microswitch V (Fig. 8) with your
hand, it being next to this roller, and remove the cut-off
section of the edging-strip - and the machine is now
ready for work.

6. SETTING THE TEMPERATURE

For faster temperature increase, set the electronic
control (Fig. 1) to number 9 on the adjustment scale.
When it reaches 300°C, turn the button to point 5 on
the scale and wait till the needle settles; then readjust
to achieve the temperature required by the preglued
edging-strip in use. When purchasing the preglued
edging-strip, it is a good idea to ask the seller for
guidance on the right working temperature, since this
depends on the type of material used in the edging-
strip (melamine, wood, PVC, etc) and on the glue with
which it is impregnated.

7. STRAIGHT EDGES

The machine is factory-set for this kind of work, and all
that needs to be adjusted is the width of the edging-
strip and the gluing temperature.

When the steps described in the sections
"DESCRIPTION AND START-UP" and "SETTING
THE TEMPERATURE" have been completed,
proceed as follows (Fig. 8):

1. Adjust the extendable supporting section E (Fig. 1)
until the gripper | comes into action applying gentle
pressure on the side of the board. When working with
boards that are too large for the gripper, it should be
removed and remounted the wrong way round so as
not to mislay it.

2. Fit the wood into the guides A1 of the machine,
resting on the plate B1 (Fig. 8).

3. Feed the wood through, pressing gently on the
feeding roller S, until the end of the edging-strip
appears in the gluing roller Z (Fig. 8).

4. Press the gluing rollers C1 and maintain a constant
feed speed for perfect gluing (Fig. 1)



8. CIRCULAR EDGING

To accomplish circular edging with the EB10C
model, the trimmer unit must first be removed and
the following adjustments made:

1. Loosen off the bolts D1 (Fig. 9), holding down the
lower edging-strip guide E1, and lift the guide up until
the preglued edging strip comes out rubbing against
the supporting section A1. In this type of edging,
there will only be excess strip on the upper face of
the board.

2. Loosen the knobs F1 on the front of the machine,
and move them in the direction indicated by the arrow
in such a way that the levers which work the end stops
V are hidden (Fig. 8).

3. For this type of edging, the pedal is needed in order
to be able to cut the edging-strip freely.

4. Remove the gripper | (Fig. 2) by loosening the
brackets on the rear of the supporting section, fitting
them on again the wrong way round so as not to
mislay them.

Having completed these adjustments, place the
circle of wood where the edging-strip comes out at
the gluing roller Z (Fig. 8). Feed the edging strip
through using the knob R or the feed roller N until a
piece of edging-strip emerges in front of the gluing
roller Z; then press the wood against the edging-strip,
move the circle of wood until it comes up against the
rubber rollers, and finish off the circle. When itis nearly
finished, the excess edging-strip has to be estimated,
the strip then being cut using the pedal (Fig. 1).

9. CURVED AND SHAPED EDGING

The adjustment operations described in the previous
section must be performed, and also the following
additional ones:

1. Loosen the bolts holding down the supporting plate
G1 (Fig. 1) on the left of the machine and, with the aid
of its recesses, remove that plate.

2. With the aid of a flat-edged screwdriver, remove the
safety ring fastening the rubber roller. Disassemble
the roller shaft, using a rod with a diameter of 5 mm,
which is placed in the hole of the shaft to unscrew it;
then remove the shaft and the washer. When these
preparatory operations have been completed, edging
work can be commenced as follows (Fig. 10):

Bring the wood up to the gluing roller Z and feed the
edging-strip through using the knob R of the feed roller
S. Press the wood against the gluing roller Z, following
the shape of the part being edged, until it is finished
all the way around. The edging strip is cut with the
pedal control operated by the user.

10. PRESSER SET

The machine has a presser (Fig. 1) attached to the
extendable guide A, and it exerts sideways pressure
on the board against the feed roller.

11. CONNECTING UP AND USING

THE TRIMMER (MODEL EB10C ONLY)

The motor-driven trimmer is to be connected at the
10

rear (Fig. 11). The trimmer is started up when the
board passes between the rollers H1 (Fig. 7), and
it stops automatically when the board has passed
through them. NOTE: Unplug the AK97W trimmer from
the mains before carrying out any of the operations
described below.

12. REPLACING THE TRIMMER BLADES
(MODEL EB10C ONLY)

1. Remove all the protection devices covering the
unit, removing the three screws J1 from each side
(Fig. 12).

2. Remove the screws K1 which attach the feeder unit
to the wheel L1, and remove the latter (Fig. 13).

3. Remove the screws M1 holding the blades in place
(Fig. 14).

4. The blades can cut on both sides of the tooth on one
of their faces (1 and 2), and so the second cutting edge
can be used before replacing them by fitting the lower
blade in the upper holder and vice versa (Fig. 14).

13. ADJUSTING THE TRIMMER BLADES
(MODEL EB10C ONLY)

Using knob N1, raise the upper blade holder until the
board can pass freely through (Fig. 12).

Feed the board between the four supporting rollers H1
until it touches the slipper P1 of the blade holder.
The rollers of the lower blade holder can be seen to
raise the board a little above the guides A1 (Fig. 8).
Using knob N1, lower the upper blade holder until the
board just rests on the guides, and then the trimmer
will be ready for use.

14. REPLACING THE TRIMMER BELTS

(MODEL EB10C ONLY)

Remove all the protection devices covering the unit,
removing the three screws from each side.

Remove the worn belt, and replace it with an original
VIRUTEX one, fitting it properly onto the teeth of the
wheel without forcing it (Figs. 12 and 13).

15. REPLACING THE TRIMMER

BRUSHES (MODEL EB10C ONLY)

Remove the screws T1 on the cap S1, and remove
the cap (Fig. 15).

Raise the springs R1 (Fig. 16) pressing on the
brushes, and replace them with original VIRUTEX
ones, ensuring that they slide smoothly inside the
guides.

Refit the cap S1.

It is recommended to leave the trimmer running
unloaded for 10 minutes, to achieve good bedding in.
If protrusions or damage to the collector is noticed
when replacing the bushes, relathing should be
performed at a VIRUTEX technical service centre
before replacing the bushes. This operation should
never be performed using emery paper.

16. ADJUSTING THE EXTENDABLE GUIDE
1. Loosen the levers L (Fig. 1) and move the machine's



extendable guide in such a way that the board rests
securely on the guides A1 (Fig. 8), touching the front
face of the machine - plate B1.

2. The board's run through the machine includes
running through the motor-driven trimmer, in which
excess edging-strip is trimmed off from both sides
of the board.

17. NOISE LEVEL

The noise level of this electric tool is measured in
accordance with ISO/DIS 230/5. The noise level at the
work station may be in excess of 85 dB(A).

In this event, measures must be taken to protect the
user from the noise.

18. WARRANTY

All VIRUTEX portable electric machines are covered
by warranty for 12 months from the date of delivery,
this warranty not covering manipulation or damage
caused by improper use or by natural wear. For any
repair work required, please contact the VIRUTEX
Technical Assistance Service.

Niveau continu pression acoustique
(équivalent pondéré)............ccccecveennnne
Largeur minimum chant..............cccccceeveenn.
Largeur maximum chant... .
Rayon extérieur...........ccccoevviiiiiiiiiiiiieeeeeee,

Rayon intérieur (minimum)............cc.ccceeeeee 55 mm
Réglage électronique de la température....0-500°C
Dimensions emballage............... 930x475x515 mm
POIdS...eeiiieeiiiiee e 35 Kg
Modele........ocoiiiiiiiiii EB10C
CyCles.. ..o 50 Hz ou 60 Hz
Puissance absorbée..............ccccoeeiiiiinn. 2300 W

Niveau continu pression acoustique
(équivalent pondéré)...........cccevvevennnnne
Largeur minimum chant....
Largeur maximum chant...............ccccoceee.
Rayon extérieur............cccooviiiiiiniee. illimité
Rayon intérieur (minimum)................... .55 mm
Réglage électronique de la température....0-500°C
Dimensions emballage............... 930x475x515 mm

VIRUTEX reserves the right to modify its products
without prior notice

Francais

1. PRECAUTIONS A RESPECTER

POUR MANIPULER LA PLAQUEUSE

1.1 ATTENTION! Lire attentivement la notice
INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE jointe
a la documentation de la machine.

1.2 Situer la machine sur un plan de travail et I'y fixer
par les orifices prévus a cet effet.

1.3 Avant de brancher la machine, vérifier si la tension
d'alimentation correspond a celle qui figure sur la
plaque signalétique.

1.4 Tenir ses mains loin des zones de découpe et
de chauffe.

1.5 Toujours utiliser des piéces de rechange
originales VIRUTEX. Ne jamais employer des lames
défectueuses ou usées.

1.6 Avant toute opération demandant des
manipulations, débrancher la machine du réseau.
1.7 Le cable et la fiche de branchement doivent étre
conservés en bon état.

1.8 Nettoyer réguliérement les lames, et débarrasser
les rails des résidus de bandes, afin de prévenir le
blocage de la machine.

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
EB5C ET EB10C

MOdEIE...coiiiiiiieeeii e EB5C
CYClES .t 50 Hz ou 60 Hz
Puissance absorbée...............coovviiiiiinnnnnn. 2300 W
AVEC @raseuU.........ccccueeeiiiiiieeeiiiiieee e 2850 W

3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
UNITE D'ARASAGE MOTORISEE
AK97NW (SUR MODELE EB10C UNIQUEMENT)

(équivalent pondéré)..........c.ccevvernueennne 82.6 dB(A)
TOUTS ..ttt 3200/min"!

Largeur minimum chant.
Largeur maximum chant............................. 65 mm
Poids unité d'arasage...........ccccoeeeeriiriennnens 4.1 Kg

4. EQUIPEMENT STANDARD
A lintérieur du carton d'emballage, vous trouverez
deux autres cartons contenant les piéces suivantes:
Fig.1 et 2

Quantité
A 3833082 Rail d'appui mobile
3833085 Rondelle sujétion
9075003 Vis allen M.8x35
3821046 Tourillon prolongement
3821046 Bras d'appui mobile
1650024 Bloc chargeur bande
1650069 Bloc support chargeur
8070027 Vis aut.
1650033 Presseur
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Ces piéces doivent étre assemblées comme indiqué
sur les (Fig. 1 et 2).

5. DESCRIPTION ET MISE EN MARCHE

5.1. MONTAGE UNITE D'APPUI MOBILE

Introduire les bras d'appui mobiles E (Fig. 3) dans les

guides J fixés sur les cétés de la table, en veillant a
1



ce qu'ils puissent se déplacer.

Sur l'une des extrémités des bras E, se trouvent la
vis C, les rondelles B et le tourillon D.

Retirer les vis C et la rondelle B des bras E.

Fixer le rail mobile A sur les bras d'appui E, ainsi que
les rondelles B et la vis C (Fig. 4).

Déplacer le bloc d'appui A jusqu'a ce qu'il bute contre
le rail K de la table. Serrer les manettes L.
Desserrer les vis C, mettre les rails A et K a niveau
et resserrer les vis C.

Desserrer les manettes L et vérifier si I'ensemble se
déplace correctement entre les guides.

5.2. MONTAGE CHARGEUR BANDE

Situer le bloc chargeur a l'aide des vis H. Placer le
chargeur F dans I'axe du support chargeur. Vérifier
la hauteur d'entrée de la bande, la régler a l'aide de
'anneau G (Fig. 5).

5.3. EMPLACEMENT ET MISE EN MARCHE

La machine doit étre située sur un plan de travail, base
fixée a hauteur des orifices prévus a cet effet (Fig. 6).
La machine est équipée d'un interrupteur marche-arrét
M (Fig. 2), situé sur la face arriére. Cet interrupteur
fait office de protection en cas de mise en route
involontaire de la machine; il fait également fonction
de prise de courant, la machine étant branchée au
réseau par une rallonge (cable équipé d'une terre) et
des conducteurs adaptés a une intensité nominale
de 16 A.

Placer le rouleau de bande pré-encollée dans le
chargeur F (Fig. 5), bande bord a bord avec le chant
a recouvrir. |l vaut mieux que la bande pré-encollée
soit 3 mm plus large que le chant a recouvrir.

Placer la bande entre les rouleaux d'entrainement N,
en l'insérant dans le guide P (Fig. 1), aprés avoir réglé
I'ouverture de fagon a ce que la bande se déroule
aisément et sans s'enrayer.

A I'aide de la poignée R située au dessus du rouleau
d'alimentation S (Fig. 1) (Fig. 9), faire avancer la
bande pour I'introduire dans les guides. A I'aide de la
poignée T (Fig. 9) située entre les guides, déplacer
le guide bande supérieur vers le haut ou vers le bas,
jusqu'a ce que la bande glisse aisément, avec le moins
de jeu possible. Le guide bande inférieur est pré-réglé
en usine de maniére a ce qu'il reste suffisamment de
matériel pour pouvoir ensuite profiler la planche.
L'araseur motorisé n'est pas livré avec le modéle
EB5C, il peut cependant lui étre accouplé (en
option).

Le modele EB10C sort d'usine équipé de I'araseur
motorisé, mais il faut en régler les lames U (Fig. 7) au
moment on |'on ajuste la largeur de la bande.

Le tableau de commande est situé a l'avant de la
machine. Il dispose d'un interrupteur X, qui met le
corps de chauffe en marche et branche en méme
temps l'automatisme de découpe. Le bouton Y sert a
régler la température du corps de chauffe (Fig. 1).
Pour mettre la machine en conditions de travail,
actionner l'interrupteur X (le témoin s'allume) et
12

amener le bouton Y en position 1 pour que la
température ne monte pas. Faire ensuite avancer
la bande jusqu'a ce que l'extrémité en sorte sous le
rouleau encolleur Z (Fig. 8). Actionner la pédale pour
couper la bande, en appuyant, avec la main, sur le
microrupteur V (Fig. 8) qui se trouve face a ce rouleau,
puis retirer le morceau de bande coupé. La machine
est préte a travailler.

6. REGLAGE DE LA TEMPERATURE

Pour que la température s'éléve plus rapidement,
amener la commande électronique Y (Fig. 1) sur la
position 9 de I'échelle de réglage. Quand elle atteint
300° C, ramener le bouton en position 5 et attendre que
I'aiguille se stabilise; procéder ensuite a un nouveau
réglage pour atteindre la température convenant a
la bande pré-encollée utilisée. Demandez a votre
détaillant des précisions sur la température de travail
convenant a la bande pré-encollée que vous achetez:
celle-ci varie en effet en fonction des éléments entrant
dans sa composition: mélamine, bois, PVC, etc, et de
la colle dont elle est imprégnée.

7. CHANTS RECTILIGNES

La machine est pré-réglée pour réaliser ce type de
travaux; il suffit donc de régler la largeur de la bande
et la température d'encollage.

Effectués les réglages décrits aux paragraphes
«DESCRIPTION ET MISE EN MARCHE» et
«REGLAGE DE LA TEMPERATURE», procéder
comme suit: (Fig. 8)

1. Régler le rail d'appui extensible E (Fig. 1) jusqu'a
ce que le presseur | entre en action, en exergant une
Iégére pression sur le cbté du panneau. Sile panneau
est trop large pour le presseur, démonter ce dernier et
le remonter a I'envers pour ne pas I'égarer.

2. Placer le bois entre les guides A1 de la machine
en appuyant sur I'équerre B1 (Fig. 8).

3. Faire avancer le bois en exergant une légére
pression sur le rouleau d'alimentation S, jusqu'a ce
que l'extrémité de la bande apparaisse sous le rouleau
encolleur Z (Fig. 8).

4. Appuyer sur les rouleaux encolleurs C1, et maintenir
la méme vitesse d'alimentation pour que I'encollage
soit uniforme (Fig. 1).

8. CHANTS CIRCULAIRES

Pour réaliser des chants circulaires avec le modéle
EB10C, retirer le bloc d'arasage et opérer les réglages
suivants:

1. Desserrer les vis D1 (Fig. 9) qui maintiennent le
guide bande inférieur E1. Relever le guide jusqu'a
ce que la bande pré-encollée vienne toucher le
rail d'appui A1. Avec ce type de chant, la bande ne
déborde que de la partie supérieure du panneau.

2. Desserrer les poignées F1 situées a l'avant de la
machine et les déplacer dans le sens de la fleche de
facon a ce que les leviers qui actionnent les fins de
course soient cachés (Fig. 8).

3. Avec ce type de chants, on utilisera la pédale pour



couper la bande a volonté.

4. Retirer le presseur (Fig. 2) en desserrant les écrous
a ailettes situés a l'arriére du rail; le monter a I'envers
pour ne pas I'égarer.

Ces réglages faits, placer le cercle de bois devant la
bouche du rouleau encolleur Z d'ou sort la bande (Fig.
8). Faire avancer la bande a l'aide de la poignée R du
rouleau d'entrainement N, jusqu'a ce qu'un morceau
de bande apparaisse devant le rouleau encolleur Z;
appuyer le bois contre la bande, déplacer le cercle
de bois jusqu'a ce qu'il bute contre les deux rouleaux
de caoutchouc, et terminer le cercle. Quand le
travail touche a sa fin, calculer la longueur de bande
nécessaire et couper a l'aide de la pédale. (Fig. 1).

9. CHANTS COURBES ET

DE FORMES DIVERSES

Suivre les opérations de réglages indiquées au
paragraphe 8, puis procéder aux suivantes:

1. Desserrer les vis qui maintiennent I'équerre d'appui
G1 (Fig. 1) de la partie gauche de la machine. La
retirer par les rainures.

2. A l'aide d’un tournevis plat, retirer I'anneau
de sécurité qui retient le rouleau de caoutchouc.
Démonter I'axe du rouleau; pour cela, introduire une
baguette de 5 mm de diametre dans I'orifice de I'axe
afin de le dévisser. Le retirer, ainsi que la rondelle. Ces
opérations préalables terminées, on peut commencer
a travailler les chants comme suit: (Fig. 10)

1. Placer le bois face au rouleau encolleur Z, faire
avancer la bande a l'aide de la poignée R du rouleau
d'entrainement S. Appuyer le bois contre le rouleau
encolleur Z, et suivre les formes de la piéce jusqu'a ce
que le contours en soit entierement traité. L'opérateur
peut couper la bande a volonté en appuyant sur la
pédale.

10. PRESSEUR

La machine est équipée d'un presseur | (Fig. 1), fixé
au guide extensible A, lequel pousse latéralement le
panneau contre le rouleau d'entrainement.

11. BRANCHEMENT ET FONCTIONNEMENT DE
L'ARASEUR (MODELE EB10C UNIQUEMENT)
L'unité d'arasage motorisée doit étre branchée sur la
partie arriére. (Fig. 11). L'araseur se met en marche
lorsque le panneau passe entre les rouleaux H1 (Fig.
7) et s'arréte automatiquement lorsque le panneau en
sort. ATTENTION: Débrancher I'araseur AK97W du
réseau avant d'effectuer toute opération expliquée
ci-dessous.

12. REMPLACEMENT DES LAMES DE
L'ARASEUR (MODELE EB10C UNIQUEMENT)

1. Retirer les protecteurs qui recouvrent I'ensemble en
desserrant les trois vis J1 de chaque c6té (Fig. 12).
2. Retirer les vis K1 qui fixent le bloc d'entrainement
a la poulie L1; retirer le bloc (Fig. 13).

3. Retirer les vis M1 qui maintiennent les lames
(Fig. 14).

4. Les lames ayant des dents aiguisées des deux
cotés, sur lI'une des faces (1 et 2), on peut les utiliser
une seconde fois, avant de les remplacer par des
neuves, en montant la lame inférieure sur le support
du haut, et vice-versa. (Fig. 14).

13. REGLAGE DES LAMES DE L'ARASEUR
(MODELE EB10C UNIQUEMENT)

Al'aide du bouton N1, relever le porte-lames supérieur
afin que le panneau puisse y étre inséré (Fig. 12)
Introduire le panneau entre les quatre rouleaux
d'appui H1 jusqu'a ce qu'il entre en contact avec le
patin P1 du porte-lames.

On constate alors que les rouleaux du porte-lames
inférieur écartent Ilégérement le panneau des guides
A1 (Fig. 8).

Al'aide du bouton N1, baisser le porte-lames supérieur
pour que le panneau repose sur les guides. L'araseur
est prét a travailler.

14. REMPLACEMENT DES COURROIES DE
L'ARASEUR (MODELE EB10C UNIQUEMENT)
Retirer les protecteurs qui recouvrent I'ensemble en
desserrant les trois vis de chaque cbté.

Retirer la courroie dentée en mauvais état et la
remplacer par une piéce neuve VIRUTEX d'origine,
en la fixant correctement, et sans forcer, aux dents
de la poulie (Fig. 12 et 13).

15. REMPLACEMENT DES BALAIS DE
L'ARASEUR (MODELE EB10C UNIQUEMENT)
Retirer les vis T1 du capuchon S1. Enlever le
capuchon (Fig. 15).

Relever les ressorts R1 (Fig. 16) qui appuient sur
les balais et les remplacer par des piéces originales
VIRUTEX, en veillant a ce qu'ils glissent sans effort
dans les guides.

Remonter le capuchon S1.

Nous vous conseillons de faire fonctionner I'araseur
10 minutes a vide, afin que les balais se mettent
correctement en place.

Si, en effectuant cette opération, vous constatez des
traces de chocs ou des dommages dans le collecteur,
faites contrdler votre appareil par un service technique
VIRUTEX avant de remplacer les balais.

Ne jamais utiliser de papier émeri pour cette
opération.

16. REGLAGE DU GUIDE EXTENSIBLE

1. Desserrer les leviers L (Fig. 1) et situer le guide
extensible de la machine de fagon a ce que le panneau
repose parfaitement sur les guides A1 (Fig. 8) et
touche la face avant de la machine, équerre B1.

2. Durant son parcours, le panneau passe dans
|'araseur motorisé, ou la bande débordant est alors
coupée.

17. NIVEAU SONORE
Le niveau sonore de cette machine électrique est
conforme aux normes ISO/DIS 230/5.
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Sur le poste de travail, le niveau sonore peut dépasser
85dB(A).

Dans ce cas, des mesures devront étre prises pour
protéger l'opérateur du bruit.

18. GARANTIE

Toutes les machines portables VIRUTEX bénéficient
d'une garantie de 12 mois a compter de la date
de leur livraison. Cette garantie ne couvre pas les
dommages occasionnés par un usage incorrect
ou par l'usure naturelle de la machine. Pour toute
réparation, s'adresser au Service d'Assistance
Technique VIRUTEX.

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

1. SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE
BEDIENUNG DER ABKANTMASCHINE

1.1 ACHTUNG! Lesen Sie die der Maschinen-
dokumentation beiliegende Broschiire ALLGEMEINE
SICHERHEITSHINWEISE aufmerksam durch.

1.2 Die Maschine auf eine Werkbank aufsetzen und
die Grundplatte mittels der hierzu vorgesehenen
Bohrungen verankern.

1.3 Uberpriifen Sie, daR die Netzspannung mit dem
auf dem Typenschild angegebenen Spannungswert
Ubereinstimmt, bevor Sie die Maschine
anschlieRen.

1.4 Die Hande vom Schneidbereich und den beheizten
Bereichen fernhalten.

1.5 Verwenden Sie stets Original-Ersatzteile von
VIRUTEX. Niemals schadhafte oder stumpfe Messer
einsetzen.

1.6 Vor jeglichen Wartungs- oder Reparaturarbeiten
an der Maschine Netzstecker ziehen.

1.7 Kabel und Stecker stets in ordnungsgemafiem
Zustand halten.

1.8 Die Messer sowie den gesamten
Werkstickdurchlauf stets sauberhalten und
eventuell vorhandene Bandreste entfernen, um ein
Steckenbleiben der Platte zu vermeiden.

2. TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN
EB5C UND EB10C

YD et EB5C
Perioden..........ccooiiiiiiiiiciies 50 Hz oder 60 Hz
Leistungsaufnahme.. 2300 W
Mit Profiler.........ooeiiiiii 2850 W
Gewichteter aquivalenter kontinuierlicher
Schalldruckpegel..........ccccoeviiiiiiinnnnne 60,7 dB (A)
Min. Abkantungsbreite..............cccocoveiiniinnns 7 mm
Max. Abkantungsbreite.............cccceeciiieennnes 65 mm
AufBenradius

Min. Innenradius..........ccoceeveeeiiiiieeniieees 55 mm
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GeWIiCht......coiiiiiiiiiie e 35 kg
Y Dttt EB10C
Perioden........cccccoeeiieeeiiiiiiee, 50 Hz oder 60 Hz
Leistungsaufnahme.............cccoooeciiviieennnnn. 2300 W

Gewichteter aquivalenter kontinuierlicher
Schalldruckpegel.........cccoovviveeiiiiireannns
Min. Abkantungsbreite.
Max. Abkantungsbreite.............cccoceeennneen.
AuBlenradius..........coviiiiiiiiiinn

Min. Innenradius..........cccccveeennn.
Elektronische Temperaturregelung
Abmessungen Verpackung........ 930x475x515 mm
GeWiCht.....ooiiiiei 39,1 kg

3. TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN
DES MOTORBE-TRIEBENEN
PROFILERS AK97NW, NUR BEI TYP EB10C

MOTOF. . 50/60 Hz
Gewichteter aquivalenter kontinuierlicher
Schalldruckpegel...........ccoceiniiinieinnenne 82,6 dB (A)
Drehzahl.........ccoooviiiiiiiiiiiiiceee 3200 U/min""
Fréasendurchmesser..........cccccvvviiiiieiinnines

Min. Abkantungsbreite.

Max. Abkantungsbreite.............c.ccocceeeinneen. 65 mm
Gewicht des Profilers..........c.cccoeeiiiiiienne 4,1 kg

4. STANDARDAUSRUSTUNG

Nach Offnen der Verpackung finden Sie zwei Kartons,

die folgende Teile enthalten (Abb. 1 und Abb. 2):
Anzahl

A 3833082 Verschiebbare Stiitzschiene

3833085 Unterlegscheibe

9075003 Inbusschraube M 8x35

3821046 Verlangerungswelle

3821049 Verschiebbarer Stutzarm

1650024 Bandbeschicker

1650069 Bandbeschickerhalterung

8070027 Aut. Schraube

1650033 Klemmhalterung
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Diese Teile sind gemafl (Abb. 1) und (Abb. 2) zu
montieren.

5. BESCHREIBUNG UND INBETRIEBNAHME

5.1. MONTAGE DER

VERSCHIEBBAREN STUTZARME

Die verschiebbaren Stiitzarme E (Abb. 3) in die
seitlichen Flhrungen J des Tischs so einfiihren, daRR
ein Verschieben gewahrleistet ist.

Die Arme E sind an einem der beiden Enden mit
der Schraube C, den Unterlegescheiben B und der
Verlangerung D versehen.

Die Schrauben C und die Unterlegscheibe B von
den Stitzarmen E abnehmen. Die verschiebbare



Schiene A auf die Stltzarme E auflegen und mit
Hilfe der Unterlegscheibe B und der Schraube C
(Abb. 4) befestigen.

Die Stitzbaugruppe A verschieben, bis sie an die
Schiene K des Tisches anschlagt.

Die Hebel L anziehen.

Die Schrauben C lockern, Schiene A mit K abgleichen
und die Schrauben C wieder anziehen.

Die Hebel L I6sen und die Verschiebbarkeit der
Baugruppe in den Fiihrungen Uberprifen.

5.2. MONTAGE DES BANDBESCHICKERS

Die Halterung des Beschickers ansetzen und mit Hilfe
der Schrauben H befestigen. Den Bandbeschicker F
auf die Achse der Beschickerhalterung aufsetzen. Die
Héhe des Bandeinlaufs Uberprifen und ggf. mit dem
Ring G (Abb. 5) korrigieren.

5.3. AUFSTELLUNG UND INBETRIEBNAHME

Die Maschine auf eine Werkbank aufsetzen und
die Grundplatte mittels der hierzu vorgesehenen
Bohrungen verankern (Abb. 6).

Die Maschine ist an der Riickseite mit einem Ein-Aus-
Schalter M ausgerustet (Abb. 2). Dieser Schalter dient
zur Vermeidung eines versehentlichen Einschaltens
der Maschine und gleichzeitig zur Stromaufnahme;
fir den Anschlul® der Maschine ans Netz ist ein
geerdetes Verlangerungskabel zu verwenden, das
fur eine Nennstromstarke von mindestens 16 A
ausgelegt ist.

Eine Rolle vorgeleimten Bandes auf den Beschicker F
(Abb. 5) aufsetzen; je nach Werkstlickbeschaffenheit
die entsprechende Breite wahlen. Es empfiehlt sich,
ein Band zu verwenden, das 3 mm breiter ist als die
abzukantende Platte.

Das Band zwischen die Mithehmerrollen N legen und
durch den Zufiihrer P (Abb. 1) bringen, dessen Offnung
vorab so einzustellen ist, dall das Band unbehindert
und mit gleichmaRigem Spiel hindurchlauft.

Mit Hilfe des Griffs R Uber der Forderrolle S (Abb. 1
und Abb. 9) das Band so weit vorschieben, bis es in
die Fiihrungen einlauft. Mittels Griff T (Abb. 9) in der
Flhrungsmitte die Fihrung des oberen Bandes nach
oben bzw. nach unten bewegen, bis das Band leicht
und mit so wenig wie mdéglich Spiel gleitet. Die untere
Bandfiihrung ist werksmaRig so eingestellt, daR® der
nétige Uberstand fiir eine anschlieRende Profilierung
der Platte entsteht.

Modell EB5C wird ohne motorbetriebenen Profiler
geliefert; dieser ist jedoch als Zubehdr erhaltlich.

Bei Modell EB10C ist der motorbetriebene Profiler im
Lieferumfang enthalten; nach Durchflihrung der oben
beschriebenen Einstellung der Bandbreite sind die
Messer U (Abb. 7) ebenfalls nachzustellen.

An der Frontseite der Maschine befindet sich die
Bedientafel mit dem Schalter X fiir die Zuschaltung
der Heizung, mit dem gleichzeitig die automatische
Bandabschneidvorrichtung in Betrieb genommen
wird, und dem Regler Y fir die Einstellung der
Heizungstemperatur (Abb. 1).

Zur Herstellung der Arbeitsbereitschaft der Maschine
den Schalter X betatigen. Nach Aufleuchten der
Leuchtanzeige das Bedienelement Y auf 1 stellen,
damit die Temperatur konstant bleibt. Das Band
vorlaufen lassen, bis das Bandende aus der Verleim-
Rolle Z (Abb. 8) herauslauft. Mittels Pedal das Band
abschneiden, mit der Hand den Mikroschalter V
(Abb. 8) gegenuber der Rolle betatigen und das
abgeschnittene Bandstiick entfernen. Die Maschine
ist nun arbeitsbereit.

6. TEMPERATURREGELUNG

Zwecks schnellerem Aufheizen den elektronischen
Regler Y (Abb. 1) auf Ziffer 9 der Einstellskala
stellen. Nach Erreichen einer Temperatur von 300°C,
den Regler auf 5 stellen und abwarten, bis sich der
Zeiger einpendelt. Jetzt die Temperatur einstellen, die
fur das verwendete vorgeleimte Band benétigt wird.
Beim Kauf des vorgeleimten Bandes lassen Sie sich
bitte vom Verkaufer bezuglich der Arbeitstemperatur
beraten, da dieser Wert in Abhangigkeit vom Material
des Bandes (Melaminharz, Holz, PVC usw.) und des
aufgetragenen Leims unterschiedlich ist.

7. ABKANTUNG GERADER TEILE

Die Maschine ist werksmaRig auf die Durchfihrung
dieser Arbeiten eingestellt. Es miussen nur noch
Bandbreite und Leimtemperatur eingestellt werden.
Nachdem die unter "BESCHREIBUNG
UND INBETRIEBNAHME" wund
"TEMPERATURREGELUNG" beschriebenen
Einstellungen vorgenommen wurden, ist
folgendermalen vorzugehen:

(Abb. 8)

1. Die ausziehbare Stiitzschiene E (Abb. 1) so
einstellen, dafl die Klemmvorrichtung | mit einem
leichten Druck auf die Seite der Platte einwirkt. Bei
Bearbeitung sehr groRformatiger Platten, die Gber die
Abmessungen der Klemmvorrichtung hinausgehen,
ist dieses Teil abzunehmen und in umgekehrter Lage
wieder anzumontieren, damit es nicht verlorengeht.
2. Das Holz in die Fiuhrungen A1 der Maschine
einlegen und auf den Winkel B1 (Abb. 8) auflegen.
3. Leicht auf die Beschickungsrolle S driicken und
das Holz soweit vorlaufen lassen, bis das Bandende
die Leimrolle Z (Abb. 8) erreicht hat.

4. Auf die Leimrollen C1 dricken und die
Vorschubgeschwindigkeit konstant halten, um eine
einwandfreie Verleimung zu gewahrleisten (Abb. 1).

8. ABKANTUNG RUNDER TEILE

Fir die Abkantung runder Teile mit Modell EB10C

ist zunachst die Profiler-Baugruppe abzumontieren.

Dabei folgende Einstellungen durchfiihren:

1. Die Schrauben D1 (Abb. 9) lockern, die die untere

Bandfiihrung E1 halten. Die Fiuhrung anheben, bis

das vorgeleimte Band die Stlitzsschiene A1 streift. Bei

diesen Abkantungsarbeiten steht nur ein Uberstand

an der Oberseite der Platte zur Verfugung.

2. Die Griffe F1 an der Frontseite der Maschine
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I6sen und in Pfeilrichtung verschieben, um die
Hebel zur Betatigung der Endschalter V (Abb. 8) zu
versenken.

3. Bei diesen Abkantungsarbeiten wird das Pedal
bendtigt, um bei Bedarf das Band abschneiden zu
kénnen.

4. Die Flugelschrauben an der Riickseite der Schiene
16sen, die Klemmvorrichtung | (Abb. 2) abnehmen und
in umgekehrter Lage wieder anmontieren, damit sie
nicht verloren geht.

Nach Durchfiihrung dieser Schritte das kreisférmige
Holzwerkstlick vor den Bandauslauf der Leimrolle Z
(Abb. 8) bringen. Mittels Griff R an der Mitnehmerrolle
N das Band vorlaufen lassen, bis das Bandende die
Leimrolle Z durchlaufen hat. Das Holz gegen das Band
dricken, das Werkstlck bis zum Anschlag an die
Gummirollen heranfihren und den Kreis vollenden.
Bei Erreichen des Endes den Uberstand abschétzen
und das Band anschlieRend mittels Pedalbetatigung
abschneiden. (Abb. 1).

9. ABKANTUNG VON RADIEN

UND FORMSTUCKEN

Hier sind die eben beschriebenen Einstellungen
vorzunehmen, und zusatzlich die folgenden:

1. Die Schrauben I6sen, mit denen der Auflagewinkel
G1 ander linken Seite der Maschine (Abb. 1) gehalten
wird. Den Winkel unter Nutzung der Langlécher von
der Maschine abnehmen.

2. Mit einem flachen Schraubendreher den
Sicherheitsring entfernen, mit dem die Gummirolle
gehalten wird. Die Rollenachse unter Zuhilfenahme
eines Stabes mit 5 mm Durchmesser ausmontieren;
den Stab dazu in die Offnung der Achse einfiihren,
die Achse ausschrauben und samt Unterlegscheibe
aus der Maschine entnehmen. Nach diesen
vorbereitenden Arbeitsschritten wird folgendermaRen
abgekantet: (Abb. 10)

Das holzerne Werkstiick vor die Leimrolle Z bringen,
und mittels Griff R der Mitnehmerrolle S das Band
vorlaufen lassen. Das Holz gegen die Leimrolle Z
driicken, und gemaf der Form des abzukantenden
Werksticks flihren. Nach Vollendung Pedal betétigen
und das Band abschneiden.

10. KLEMMHALTERUNG

Die Maschine ist mit einer Klemmvorrichtung | (Abb.
1) ausgeristet, das auf der ausziehbaren Scheine
A befestigt ist, welche die Platte seitlich gegen die
Mitnehmerrolle driickt.

11. ANSCHLUSS UND BETRIEB DES
PROFILERS (NUR BEI TYP EB10C)

Der motorbetriebene Profiler wird an der Hinterseite
der Maschine (Abb. 11) angeschlossen. Der Profiler
schaltet sich zu, wenn die Platte zwischen den Rollen
H1 (Abb. 7) hindurchlduft; nachdem die Platte diese
Rollen verlassen hat, schaltet sich der Profiler
automatisch wieder ab.

ACHTUNG: Vor Durchfihrung der nachfolgend
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beschriebenen Arbeitsschritte den Profiler AK97W
vom Stromnetz trennen.

12. AUSWECHSELN DER MESSER

DES PROFILERS (NUR BEI TYP EB10C)

1. Alle Schutzblenden an dieser Baugruppe
abnehmen; hierzu die drei Schrauben J1 auf jeder
Seite I6sen (Abb. 12).

2. Die Schrauben K1 l6sen, mit denen die
Fordergruppe auf der Riemenscheibe gehalten wird,
und diese Baugruppe entnehmen (Abb. 13).

3. Die Schrauben M1 l6sen, mit denen die Messer
gehalten werden (Abb. 14).

4. Die Messerzahne sind zweischneidig und auf jeweils
einer Seite (1 und 2) scharf; die zweite Schneide kann
genutzt werden, indem man vor der Erneuerung der
Messer das obere Messer auf die untere Halterung
montiert und umgekehrt (Abb. 14).

13. EINSTELLUNG DER MESSER

DES PROFILERS (NUR BEI TYP EB10C)

Mittels Griff N1 den oberen Messerhalter anheben,
bis der Durchgang der Platte gewahrleistet ist (Abb.
12).

Die Platte zwischen den vier Stitzrollen H1
hindurchfiihren, bis sie den Schlitten P1 des
Messerhalters berihrt.

Sie werden feststellen, dal® dabei die Rollen des
unteren Messerhalters die Platte ein wenig von den
Flahrungen A1 abheben (Abb. 8).

Mittels Griff N1 den oberen Messerhalter soweit
absenken, bis die Platte auf den Fuhrungen aufsetzt.
Damit ist der Profiler arbeitsbereit.

14. WECHSEL DER RIEMEN DES

PROFILERS (NUR BEI TYP EB10C)

Alle Schutzblenden an dieser Baugruppe abnehmen;
hierzu die drei Schrauben auf jeder Seite l16sen.
Den abgenutzten Zahnriemen abnehmen und durch
einen Original-VIRUTEX-Zahnriemen ersetzen;
dabei die Zahne ohne Gewaltanwendung mit der
Riemenscheibe verzahnen (Abb. 12 und 13).

15. WECHSEL DER KOHLEBURSTEN

DES PROFILERS (NUR BEI TYP EB10C)

Die Schrauben T1 der Kappe S1 I6sen und die Kappe
(Abb. 15).

Die Federn R1 (Fig. 16), mit denen die Kohlebursten
angedrickt werden, zuriickziehen und neue
VIRUTEX-Birsten einsetzen. Darauf achten, da
die Bursten leicht im Innern der Fiihrungen laufen.
Haube S1.

Es empfiehlt sich, den Profiler etwa 10 Minuten im
Leerzustand laufen zu lassen, um eine optimale
Anpassung der Kohlebirsten zu erreichen.

Wenn beim Birstenwechsel Vorspriinge oder
anderweitige Schaden an der Sammelschiene
festgestellt werden, sollte man diese vor dem
Auswechseln der Birsten beim VIRUTEX-
Kundendienst nachdrehen lassen. Diese Bearbeitung



niemals mit Schleifpapier vornehmen.

16. EINSTELLUNG DER

AUSZIEHBAREN FUHRUNG

1. Die Hebel L (Abb. 1) lockern und die ausziehbare
Fihrung der Maschine so einstellen, daR® die Platte
fest auf den Fiihrungen A1 (Abb. 8) aufliegt und den
Winkel B1 an der Frontseite der Maschine berihrt.
2. Beim Durchlauf des Werkstiicks durch die Maschine
passiert es den motorbetriebenen Profiler, in dem
der Bandlberstand auf beiden Seiten der Platte
abgetrennt wird.

17. LARMPEGEL

Der Larmpegel dieses Elektrowerkzeugs wurde
geman ISO/DIS 230/5.

Der Larmpegel am Arbeitsplatz kann 85 dB(A)
Uberschreiten.

In diesem Fall sind die entsprechenden
Larmschutzvorkehrungen fiir den Arbeiter an der
Maschine zu treffen.

18. GARANTIE

Furalle tragbaren Elektrowerkzeuge von VIRUTEX wird
eine 12 monatige Garantie ab Lieferdatum gewahrt;
jegliche Eingriffe durch unbefugtes Personal bzw.
Schéaden, die auf eine unsachgemale Handhabung
oder auf gebrauchsmaRige Verschleil3erscheinungen
zurtickzufiihren sind, fallen nicht unter die Garantie.
Zur Durchfiihrung von Reparaturen wenden Sie sich
bitte an den VIRUTEX-Kundendienst.

VIRUTEX behalt sich das Recht vor, die Produkte
ohne vorherige Ankiindigung zu verandern.

1. NORME DI SICUREZZA PER

L'USO DELLA BORDATRICE

1.1 ATTENZIONE! Leggere attentamente
I'OPUSCOLO CON LE NORME GENERALI DI
SICUREZZA, che ¢ allegato alla documentazione
della macchina.

1.2 E necessario collocare la macchina su un banco di
lavoro e fissarne la base utilizzando gli appositi fori.
1.3 Prima di inserire la spina della macchina nella
presa di corrente, accertarsi che la tensione della
rete corrisponda a quella indicata sulla piastrina
delle caratteristiche.

1.4 Tenere le mani sempre lontane dalle aree di taglio
e dalle zone che possono raggiungere temperature
elevate.

1.5 Usare sempre ricambi originali VIRUTEX. Non
usare mai lame difettose o con il filo in cattivo stato.
1.6 Prima di realizzare qualsiasi intervento sulla
macchina, togliere la spina dalla presa elettrica.

1.7 Mantenere il cavo e la spina in buone

condizioni.

1.8 Mantenere le lame e tutto il percorso per cui
scorrera la tavola puliti e privi di pezzi di nastro, per
evitare eventuali bloccaggi.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

DELLE BORDATRICI EB5C ED EB10C
MOdEllO. ....euiiiiiiece e
Periodi.......cccovviiiiiiieeeee

Potenza assorbita.
Con rifilatore........cccceeeveiieeiiieeee e
Livello di pressione acustica continuo

equivalente ponderato............ccoceveueenns 60,7 dB (A)
Altezza minima da bordare...............ccccveeeennn. 7 mm
Altezza massima da bordare........................ 65 mm
Raggio esterno

Raggio interno minimo.........ccccccvveeiieenninnn. 55 mm
Regolazione elettronica

della temperatura..........cccocceeeviieeenienen. 0 - 500°C
Dimensioni con imballo.............. 930x475x515 mm
PESO0..ciiiiiiee e 35 kg
MoOdello......ueiiiiiicii EB10C
Periodi......cccveeiiiiiiiee e 50 Hz o 60 Hz
Potenza assorbita..........cccccceveiiiiiiieeieniins 2300 W

Livello di pressione acustica continuo
equivalente ponderato.............ccceceeuunn
Altezza minima da bordare..

Altezza massima da bordare....................... 65 mm
Raggio esterno..........ccccoceeeiiiiiiiiinieeee, illimitato
Raggio interno minimo.........cccccccvveerieennnnnn. 55 mm

Regolazione elettronica
della temperatura.........ccccocoeeeiiiieenienen.
Dimensioni con imballo..

3. CARATTERISTICHE TECNICHE

DEL RIFILATORE MOTORIZZATO AK97NW

(solo nel modello EB10C)

MOdellO....uueeiiiiiieeieeeeee e AK97NW
Potenza assorbita.... ...500 W
MOTOT€....oeeiiieiie e 50/60 Hz
Livello di pressione acustica continuo

equivalente ponderato.............
Girl/minUEo™ . ... 3200
Diametro fresa...................
Altezza minima da bordare..
Altezza massima da bordare...

4. APPARECCHIO STANDARD

Una volta aperto I'imballo, trovera all'interno due
scatole di cartone contenenti i seguenti pezzi (Figg.
1e2):

Quantita
A 3833082 Regolo d'appoggio spostabile 1
B 3833085 Rondella base 2
C 9075003 Brugola M 8x35 2
D 3821046 Asse prolunga 2
E 3821049 Braccio d'appoggio spostabile 2
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F 1650024 Gruppo alimentatore a nastro 1
G 1650069 Gruppo supporto alimentatore 1
H 8070027 Vite aut. 2
| 1650033 Gruppo pressore 1

Questi pezzi dovranno essere montati come indicato
nelle figure 1 e 2.

5. DESCRIZIONE E MESSA IN MARCIA

5.1. MONTAGGIO

DELL'APPOGGIO SPOSTABILE

Introdurre i bracci d'appoggio spostabili E (Fig. 3) nelle
guide J ubicate sui lati del piano di lavoro, lasciando
che si possano spostare.

Su un estremo dei bracci E si trova la vite C, larondella
B e l'asse D.

Estrarre le viti C e la rondella B dai bracci d'appoggio
E. Posizionare il regolo spostabile A sui bracci
d'appoggio E e fissarlo con la rondella B e la vite
C (Fig. 4).

Spostare il gruppo d'appoggio A sino a portarlo in
contatto col regolo K del piano di lavoro.

Serrare le leve L.

Allentare le viti C, livellare il regolo A con il K e tornare
a serrare la vite C.

Allentare le leve L e controllare lo spostamento del
gruppo nelle guide.

5.2. MONTAGGIO DELL'ALIMENTATORE

A NASTRO

Posizionare il supporto dell'alimentatore mediante
le viti H. Collocare I'alimentatore F sull'asse del
supporto del caricatore. Controllare I'altezza d'entrata
del nastro, correggendola se necessario mediante
I'anello G (Fig. 5).

5.3. POSIZIONAMENTO E MESSA IN MARCIA

E necessario collocare la macchina su un banco
di lavoro e fissarne la base utilizzando gli appositi
fori (Fig. 6). La macchina & dotata di un interruttore
principale M (Fig. 2) ubicato nella parte posteriore.
Questo interruttore serve per evitare avviamenti
inopportuni della macchina e come presa di corrente,
dovendosi collegare la macchina alla rete elettrica
attraverso un cavo di prolunga dotato di presa di
terra e con cavi di sezione adeguata ad un'intensita
nominale di 16 A.

Collocare I'alimentatore F (Fig. 5), il rotolo di nastro
preincollato di altezza adeguata alla tavola da
bordare. E consigliabile che il nastro preincollato
abbia un'altezza di 3 mm superiore allo spessore
della tavola.

Collocare il nastro tra i rulli di trascinamento N,
facendolo passare per il canalizzatore P (Fig. 1), la
cui apertura sara stata previamente regolata in modo
che il nastro scorra senza ostacoli e con la tolleranza
adeguata.

Mediante il pomello R situato sopra il rullo di
alimentazione S (Figg. 1 e 9) far avanzare il nastro
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finché si introduca nelle guide. Mediante il pomello
T (Fig. 9), situato al centro delle guide, spostare il
guidanastro superiore verso l'alto o verso il basso, sino
a far si che il nastro scorra dolcemente e col minimo
gioco possibile. Il guidanastro inferiore viene regolato
di fabbrica in modo da lasciare lo spazio sufficiente
per una posteriore rifilatura della tavola.

Con il modello EB5C non viene fornito di serie il
rifilatore motorizzato, anche se questo & disponibile
come optional.

Il modello EB10C esce di fabbrica con il rifilatore
motorizzato per cui sara necessario, nel fare le
regolazioni relative all'altezza del nastro, regolare
anche le lame U (Fig. 7).

Nella parte frontale della macchina si trova il pannello
di comando, che dispone di un interruttore X di messa
in marcia del riscaldatore e che allo stesso tempo
collega il taglio automatico del nastro. Manopola Y
per la regolazione della temperatura del riscaldatore
(Fig. 1).

Per lasciare la macchina nelle condizioni di lavoro,
premere l'interruttore X, spia accesa, e collocare
la manopola Y nel punto 1, affinché non si elevi la
temperatura. Quindi, far avanzare il nastro fino a farne
fuoriuscire un pezzo dal rullo incollatore Z (Fig. 8),
effettuare il taglio del nastro con il pedale, premendo
con la mano il microruttore V (Fig. 8), che rimane di
fronte a detto rullo e togliere il pezzo di nastro tagliato.
La macchina e adesso pronta per I'uso.

6. REGOLAZIONE DELLA TEMPERATURA

Per far aumentare la temperatura con maggiore
rapidita, collocare il comando elettronico Y (Fig. 1) nel
punto 9 della scala di regolazione. Una volta raggiunti
i 300°C, ruotare la manopola sino al punto 5 della
scala ed attendere che I'ago si stabilizzi, procedendo
quindi ad una nuova regolazione per ottenere la
temperatura necessaria per il nastro preincollato che
si utilizzi. Nell'acquistare il nastro preincollato si deve
chiedere al venditore qual'e la temperatura di lavoro,
dato che questa varia secondo il materiale del nastro
(melammina, legno, PVC, ecc) ed il tipo di colla di cui
questo € impregnato.

7. BORDATURE RETTILINEE

La macchina esce di fabbrica preparata per realizzare
questo tipo di lavori. E solo necessario regolare
l'altezza del nastro e la temperatura di incollaggio.
Una volta realizzate le regolazioni descritte nei
paragrafi "DESCRIZIONE E MESSA IN MARCIA"
e "REGOLAZIONE DELLA TEMPERATURA",
procedere come segue (Fig. 8):

1° Regolare il regolo d'appoggio allungabile E (Fig.
1) finché il pressore | lavori effettuando una delicata
pressione sul lato della tavola. Quando si lavora con
tavole di grandi dimensioni, che superano la capacita
del pressore, questo dovra essere smontato e
rimontato al contrario per evitare di perderlo.

2° Collocare la tavola nella guida A1 della macchina,
appoggiandolo sulla squadra B1 (Fig. 8).



3° Far avanzare la tavola di legno premendo
leggermente sul rullo alimentatore S finché I'estremita
del nastro appaia nel rullo incollatore Z (Fig. 8).

4° Per una perfetta incollatura, premere sui rulli
incollatori C1 e mantenere costante la velocita di
avanzamento (Fig. 1).

8. BORDATURE CIRCOLARI

Nel modello EB10C, per poter bordare pezzi curvi, &
necessario togliere il gruppo rifilatore ed effettuare le
seguenti regolazioni:

1°Allentare le viti D1 (Fig. 9) che fissano il guidanastro
inferiore E1 e sollevarlo finché il nastro preincollato
esca strisciando il regolo d'appoggio A1. In questo
tipo di bordatura si avra un sovrappiu solo nella parte
superiore della tavola.

2° Allentare i pomelli F1 situati nel frontale della
macchina e spostarli nel senso indicato dalla freccia,
per far scomparire le leve che azionano i fine corsa
V (Fig. 8).

3° Per questo tipo di bordature & necessario il pedale
per poter tagliare il nastro a piacere.

4° Togliere il pressore | (Fig. 2), svitando i galletti
che rimangono nella parte posteriore del regolo e
rimontato al contrario per evitare di perderlo.

Una volta effettuate tutte le regolazioni, collocare il
pezzo di legno curvo di fronte all'uscita del nastro
nel rullo incollatore Z (Fig. 8). Far avanzare il nastro
mediante il pomello R del rullo di trascinamento N,
finché dalla parte anteriore del rullo incollatore Z esca
un pezzo di nastro. Premere il legno contro il nastro,
portare il circolo di legno in contatto con i due rulli di
gomma e completare il circolo. Terminata |'operazione,
si dovra calcolare il pezzo di nastro in sovrappiu e
tagliarlo mediante il pedale (Fig. 1).

9. BORDATURE DI RAGGI E DI FORME

Si dovranno effettuare le stesse operazioni di
regolazione descritte nel caso anteriore, ed inoltre:
1° Allentare le viti che fissano la squadra d'appoggio
G1 (Fig. 1) della parte sinistra della macchina e,
sfruttandone le asole, toglierla dalla macchina.

2° Con l'aiuto di un cacciavite piatto, togliere
I'anello di sicurezza che ftrattiene il rullo di gomma.
Smontare l'asse del rullo con l'aiuto di un'asta di 5
mm di diametro, che si introdurra nel foro dell'asse
per svitarlo. Togliere I'asse e la rondella dalla
macchina. Una volta realizzate queste operazioni
di preparazione, procedere alla bordatura facendo
quanto segue (Fig. 10):

Posizionare il pezzo di legno di fronte al rullo
incollatore Z, far avanzare il nastro mediante il pomello
R del rullo di trascinamento S. Premere il legno contro
il rullo incollatore Z, seguendo la forma del pezzo da
bordare, sino a completarne il contorno. Il taglio del
nastro verra effettuato con il pulsante del pedale a
discrezione dell'operaio.

10. GRUPPO PRESSORE
La macchina incorpora un pressore | (Fig. 1), fissato

alla guida allungabile A, che esercita una pressione
laterale della tavola contro il rullo di trascinamento.

11. COLLEGAMENTO E FUNZIONAMENTO

DEL RIFILATORE (solo modello EB10C)

Il rifilatore motorizzato deve essere collegato nella
parte posteriore (Fig. 11). Il rifilatore si mettera in
marcia quando la tavola passi tra i rulli H1 (Fig.
7) e si fermera automaticamente quando questa li
abbandoni.

ATTENZIONE: Interrompere |'alimentazione elettrica
del rifilatore prima di effettuare una qualsiasi delle
operazioni indicate qui di seguito.

12. CAMBIO DELLE LAME DEL RIFILATORE
(solo modello EB10C)

1° Togliere tutte le protezioni che coprono il gruppo,
svitando a tal fine le tre viti J1 di ogni lato (Fig. 12).
2° Togliere le tre viti K1 che fissano il gruppo di
trascinamento sulla puleggia L1 e toglierlo (Fig. 13).
3° Togliere le viti M1 che fissano le lame (Fig. 14).
4° Le lame hanno il filo ai due lati del dente, su uno
dei lati (1 e 2), per cui si puo sfruttare il secondo
filo prima di cambiarle con altre nuove, montando
la lama inferiore nel supporto superiore e viceversa
(Fig. 14).

13. REGOLAZIONE DELLE LAME DEL
RIFILATORE (solo modello EB10C)

Mediante il pomello N1 sollevare il portalame
superiore sino a permettere il passaggio della tavola
(Fig. 12).

Introdurre la tavola tra i quattro rulli d'appoggio
H1 finché giunga in contatto con il pattino P1 del
portalame.

Si osservera che i rulli del portalame inferiore sollevano
leggermente la tavola dalla guida A1 (Fig. 8).
Mediante il pomello N1 abbassare il portalame
superiore quel tanto che basta per permettere alla
tavola di assestarsi sulle guide. Il rifilatore sara adesso
pronto per I'uso.

14. CAMBIO DELLE CINGHIE DEL RIFILATORE
(solo modello EB10C)

Togliere tutte le protezioni che coprono il gruppo,
svitando a tal fine le tre viti di ogni lato.

Togliere la cinghia dentata in cattivo stato e sostituirla
con un'altra originale VIRUTEX, ingranandola
correttamente tra i denti della puleggia, senza forzarla
(Figg. 12 e 13).

15. CAMBIO DELLE SPAZZOLE DEL
RIFILATORE (solo modello EB10C)

Togliere le viti T1 della cuffia S1 e successivamente
la cuffia (Fig. 15).

Disimpegnare le molle R1 (Fig. 16) che premono le
spazzole e sostituire queste ultime con altre originali
VIRUTEX, assicurandosi che scorrano dolcemente
all'interno delle guide.

Rimontare la cuffia S1.



Si consiglia di far funzionare a vuoto il rifilatore
per circa 10 minuti, per permettere un migliore
adattamento delle spazzole.

Se nel cambiare le spazzole si osservano irregolarita
o danni del collettore, si consiglia di farlo rettificare
presso un Servizio di Assistenza Tecnica VIRUTEX
prima di cambiare le spazzole. Non effettuare mai
questa operazione con carta smerigliata.

16. REGOLAZIONE DELLA

GUIDA ALLUNGABILE

1° Allentare le leve L (Fig. 1) e posizionare la guida
allungabile della macchina in modo che la tavola si
possa appoggiare adeguatamente sulle guide A1 (Fig.
8) ed in contatto con la parte frontale della macchina,
squadra B1.

2° Nel suo percorso, la tavola passa per il rifilatore
motorizzato che eliminera la parte di nastro in
sovrappil su entrambi i lati della tavola.

17. LIVELLO SONORO

Il rumore prodotto da questa macchina utensile & stato
misurato secondo le norme ISO/DIS 230/5.

Il livello sonoro nel luogo di lavoro pud oltrepassare
gli 85dB (A).

In questo caso, I'operaio che utilizzi la macchina
dovra adottare le opportune misure di protezione
contro il rumore.

18. GARANZIA

Tutte le macchine elettroportatili VIRUTEX godono di
una garanzia di 12 mesi a partire dalla data di fornitura,
rimanendo escluse tutte le manomissioni o i danni
causati da un uso inadeguato o dalla normale usura
della macchina. Per qualsiasi riparazione, rivolgersi
al Servizio di Assistenza Tecnica VIRUTEX.

estado.

1.6 Para qualquer trabalho de manipulagéo da
maquina, devera desliga-la da corrente eléctrica.
1.7 Conserve o cabo e a ficha em boas condigdes.
1.8 Conserve as laminas limpas, bem como todo
o percurso que sera efectuado pela tabua, livre de
restos de tira para evitar possiveis obstrugdes.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS
EBSC E EB10C

Poténcia absorvida..
Con perfilador..........ccocoiiiiiiiie
Nivel de pressao acustica continuo

equivalente ponderado......................... 60,7 dB(A)
Espessura minima a orlear............ccccoceveeennes 7 mm
Espessura maxima a orlear.............cccooeo.... 65 mm
Raios exteriores

Raios interiores minimos...........cccceevcvveennns 55 mm
Regulagéo electrénica da temperatura.....0-500 °C
Dimensdes da embalagem......... 930x475x515 mm
PeS0...ciiiiii e 35 kg
MOdElO......eiiiiiii EB10C
CiCIOS ..t 50 Hz 0 60 Hz
Poténcia absorvida..........ccocccoiiiiiiniiiinnenn. 2300 W

Nivel de presséo acustica continuo
equivalente ponderado.........................
Espessura minima a orlear.
Espessura maxima a orlear..
Raios exteriores..........coocvveeiieeiieiiiiiiiinns

Raios interiores minimos.........c..cccoceevieennee.
Regulagéo electrénica da temperatura.....0-500 °C
Dimensdes da embalagem......... 930x475x515 mm

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

1. INSTRUGOES DE SEGURANGA

PARA O MANUSEAMENTO DA ORLADORA

1.1 ATENCAO! Leia atentamente o FOLHETO DE
INSTRUGCOES GERAIS DE SEGURANGCA, incluido
na documentagdo da maquina.

1.2 E necessario situar a maquina sobre uma banca
de trabalho e fixar a respectiva base através dos furos
previstos para o efeito.

1.3 Antes de ligar a maquina a corrente, verifique se a
tensao de alimentagéo corresponde a tensao indicada
na chapa de caracteristicas.

1.4 Mantenha sempre as méos afastadas das areas
de corte e das zonas de temperatura elevada.

1.5 Use sempre sobresselentes originais VIRUTEX.
N&o use nunca laminas defeituosas ou em mau
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3. CARACTERISTICAS TECNICAS
DO PERFILADOR COM MOTOR AK97NW
(PARA O MODELO EB10C)

Nivel de presséo acustica continuo

equivalente ponderado.............ccocevenne 82,6 dB(A)
Rotagdes.................... ...3200/min""
Diametro da fresa................
Espessura minima a orlear..
Espessura maxima a orlear..... .
Peso da maquina do perfilador..................... 4,1 kg

4. EQUIPAMENTO STANDARD

Ao abrir a embalagem, encontrard no seu interior
duas caixas de cartdo contendo as seguintes pegas.
(Fig. 1 e 2).

Quantidade
A 3833082 Reégua de apoio ajustavel 1
B 3833085 Anilha de fixagdo 2
C 9075003 Parafuso allen M.8x35 2
D 3821046 Arvore de prolongagdo 2



E 3821049 Bracgo de apoio ajustavel 2
F 1650024 Conjunto carregador da tira 1
G 1650069 Conjunto de suporte do
carregador 1
H 8070027 Parafuso aut. 2
| 1650033 Conjunto prensor 1

Estas pecgas deverdo ser montadas conforme o
indicado nas figuras 1 e 2.

5. DESCRIGAO E COLOCAGAO
EM FUNCIONAMENTO

5.1. MONTAGEM DO APOIO AJUSTAVEL
Introduza os bragos de apoio ajustaveis E (Fig. 3)
nas guias J encostadas as partes laterais da mesa,
de modo a que possam deslocar-se.

Nos bragos E, numa das extremidades do parafuso C
deverao existir as anilhas B e a arvore D.

Extraia os parafusos C e a anilha B dos bragos de
apoio E.

Coloque a régua ajustavel A nos bragos de apoio E e
fixe com a anilha B e parafuso C (Fig. 4).

Desloque o conjunto de apoio A, até tocar na régua
K da mesa.

Aperte as alavancas L.

Solte os parafusos C, nivele a régua Acom a K e volte
a apertar os parafusos C.

Solte as alavancas L e veifique o deslocamento do
conjunto entre as guias.

5.2. MONTAGEM DO CARREGADOR DA TIRA
Coloque o suporte carregador em posigao servindo-se
dos parafusos H. Coloque o carregador F no eixo do
suporte carregador. Verifique a altura de entrada da
tira, corrigindo-a através do anel G (Fig. 5).

5.3. FIXAGAO E COLOCAGAO

EM FUNCIONAMENTO

E necessario situar a maquina sobre uma banca de
trabalho e fixar a sua base através dos furos previstos
para o efeito (Fig. 6). A maquina esta equipada com
um interruptor de paragem-arranque M (Fig. 2),
localizado na parte traseira. Este interruptor serve de
protecgéo contra arranques imprevistos da maquina e
também como tomada de corrente, devendo ligar-se
a maquina a corrente através de uma extenséo de
cabo equipado com ligagéo a terra e com condutores
apropriados para uma tensdo nominal de 16 A.
Coloque no carregador F (Fig. 5), o rolo de tira com
pré-aplicagéo de cola, de largura adequada a tabua
aorlear. E aconselhavel que a tira com pré-aplicagao
de cola tenha uma largura 3 mm superior a largura
da tabua.

Coloque a tira entre os rolos de tracgéo N, fazendo-a
passar pelo canalizador P (Fig. 1), cuja abertura tem
de ser previamente regulada, de modo a que a tira
deslize sem impedimento e com a mesma folga.
Servindo-se do botdo R localizado por cima do rolo
de alimentagéo S (Fig. 1) (Fig. 9), fagca avancgar a

tira até que esta se introduza nas guias. Através
do botéo T (Fig. 9) localizado no centro das guias,
desloque a guia superior da tira para cima ou para
baixo até conseguir que a tira deslize suavemente
e com a menor folga possivel. A guia inferior da tira
vem ajustada de origem de modo a deixar o espago
suficiente para um perfilamento posterior da tabua.
O modelo EB5C néo ¢é fornecido com um perfilador
com motor, sendo possivel acopla-lo como acessoério
opcional.

O modelo EB10C vem de origem com um perfilador
com motor, sendo necessario ao realizar as anteriores
regulagdes da largura da tira, regular também as
laminas U (Fig. 7).

Na parte da frente da maquina situa-se o painel
de comandos que dispde de um interruptor X para
colocacdo em funcionamento do aquecedor e que
ao mesmo tempo liga o corte automatico da tira. O
botdo Y para regulagéo da temperatura do aquecedor
(Fig. 1).

Para deixar a maquina em condi¢gbées de
funcionamento, carregue no interruptor X, deixe
acender a luz piloto e coloque o botdo Y no ponto
1, para que a temperatura ndo suba. Em seguida,
faga avangar a tira até que saia um pedaco pelo rolo
de colagem Z (Fig. 8) e efectue o corte da tira com
o pedal, carregando com a m&o no micro-interruptor
de corte V (Fig. 8) situado frente a este rolo e retire
o pedaco de tira cortado, ficando a maquina pronta
a funcionar.

6. REGULAGAO DA TEMPERATURA

Para conseguir maior rapidez na elevagdo da
temperatura, coloque o comando electronico Y (Fig.
1) no nimero 9 da escala de regulagdo. Uma vez
alcangados os 300°C, rode o botdo até ao ponto
5 da escala e espere até que a agulha estabilize,
voltando ent&o a regular para conseguir a temperatura
necessaria para a tira com pré-aplicagédo de cola que
utilizar. Ao comprar a tira com pré-aplicagéo de cola,
deve pedir ao vendedor uma orientagdo quanto a
temperatura de trabalho, uma vez que esta varia
segundo o tipo de material da tira (melamina, madeira,
PVC, etc) e da cola impregnada na mesma.

7. ORLAS RECTAS
A maquina vem preparada de origem para realizar
este tipo de trabalhos, devendo apenas ajustar-se a
largura da tira e a temperatura de colagem.
Uma vez realizados os ajustamentos descritos nos pontos
"DESCRIGAO E COLOCAGCAO EM FUNCIONAMENTO"
e "REGULAGAO DE TEMPERATURA", proceda do
seguinte modo: (Fig. 8).
1° Regule a régua extensivel de apoio E (Fig. 1)
até que o dispositivo de agarramento | funcione
efectuando uma presséo suave, sobre o lado da
tabua. Quando se trabalha com uma tabua de
grandes dimensdes, que ultrapassa a capacidade
do dispositivo de agarramento, devemos retira-lo e
monta-lo ao contrario para que ndo se desloque.
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2° Coloque a madeira nas guias A1 da maquina,
carregando no esquadro B1 (Fig. 8).

3° Faga avancar a madeira pressionando ligeiramente
sobre o rolo alimentador S até que aparegam as
extremidades da tira no rolo de colagem Z (Fig. 8).
4° Pressione os rolos de colagem C1 e mantenha
uma velocidade de avango constante, para obter uma
perfeita colagem (Fig. 1).

8. ORLAS CIRCULARES

Para poder realizar orlas circulares no modelo EB10C
devemos retirar o grupo perfilador, efectuando os
seguintes ajustes:

1° Solte os parafusos D1 (Fig. 9) que prendem a
guia inferior da tira E1 e levante-a até que a tira com
pré-aplicagéo de cola encoste a régua de apoio A1.
Neste tipo de orla apenas existira uma sobra na face
superior da tabua.

2° Solte os pernos F1 situados na parte da frente da
maquina e desloque-os no sentido indicado pela seta
para esconder as alavancas que accionam os finais
de percurso V (Fig. 8).

3° Para este tipo de orlas precisamos do pedal para
podermos cortar a tira conforme necessario.

4° Retire o dispositivo de agarramento | (Fig. 2),
soltando as porcas de orelhas da parte de tras da
régua e para que ndo se desloque, monte-o ao
contrario.

Uma vez realizados os ajustes, cologque o circulo de
madeira frente a saida da tira no rolo de colagem Z
(Fig. 8). Faga avancar a tira, servindo-se do botéo
R do rolo de tracgéo N, até que saia um pedago de
tira pela frente do rolo de colagem Z, pressione a
madeira contra a tira, desloque o circulo de madeira
até este tocar nos rolos de borracha e completar o
circulo. Quando estiver quase a chegar ao fim, deve
calcular a parte que sobra e efectuar o corte da tira
utilizando o pedal (Fig. 1).

9. ORLAS DE VARIOS RAIOS E FORMAS
Devem efectuar-se as mesmas operacgdes de
regulagéo do caso anterior e também as seguintes:
1° Solte os parafusos que fixam o esquadro de
apoio G1 (Fig. 1) da parte esquerda da maquina
e, aproveitando os furos oblongos de deslizamento
incorporados, retire-o da maquina.

2° Com a ajuda de uma chave de parafusos plana,
retire a anilha de seguranga que segura o rolo de
borracha. Desmonte o eixo do rolo com a ajuda
de uma vareta de 5 mm de didametro que se deve
introduzir no orificio do eixo para o desenroscar,
e retirar da maquina o eixo e a anilha. Uma vez
realizadas estas operagbes de preparagao, passe a
orlear da seguinte forma: (Fig. 10)

1° Coloque a madeira frente ao rolo de colagem Z,
faga avangar a tira com a ajuda do botéo R do rolo
de tracgdo S. Pressione a madeira contra o rolo
de colagem Z, acompanhando a forma da pega a
orlear, até completar o seu contorno. O corte de tira,
segundo o critério do operador, efectua-se com o
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pulsador de pedal.

10. CONJUNTO PRENSOR

Amaquina incorpora um prensor | (Fig. 1), fixo & guia
extensivel A que exerce uma presséo lateral da tabua
contra o rolo de tracgéo.

11. LIGAGAO E FUNCIONAMENTO

DO PERFILADOR (PARA O MODELO EB10C)

O perfilador com motor deve estar ligado a parte de
tras, (Fig. 11). O perfilador entrard em funcionamento
quando a tabua passar entre os rolos H1 (Fig. 7)
e parara automaticamente quando a mesma tabua
acabar de passar. ATENCAO: Desligue o perfilador
AK97W da corrente eléctrica antes de efectuar
qualquer uma das operagdes explicadas a seguir.

12. MUDANGA DAS NAVALHAS

DO PERFILADOR (PARA O MODELO EB10C)

1° Retire todas as protecgdes que cobrem o conjunto,
desapertando para o efeito os trés parafusos J1 em
cada lado (Fig. 12).

2° Tire os parafusos K1 que prendem o conjunto de
tracgdo a roldana L1 e retire-a (Fig. 13).

3° Tire os parafusos M1 que prendem as navalhas
(Fig. 14).

4° As navalhas tém gume dos dois lados do dente,
numa das faces (1 e 2), pelo que pode aproveitar-se o
segundo gume, antes de as substituir por umas novas,
montando a navalha inferior no suporte superior e
vice-versa, (Fig.14).

13. REGULAGAO DAS NAVALHAS DO
PERFILADOR (PARA O MODELO EB10C)

Com a ajuda do botédo N1, levante o porta-navalhas
superior, até que seja possivel a passagem da tabua,
(Fig. 12).

Introduza a tabua entre os quatro rolos de apoio
H1 até que entre em contacto com o patim P1 do
porta-navalhas.

Observar-se-a que os rolos do porta-navalhas inferior
levantam um pouco a tabua em relagdo as guias A1
(Fig. 8).

Com a ajuda do botdo N1, baixe o porta-navalhas
superior s6 até conseguir que a tdbua assente nas
guias e o perfilador estara pronto a funcionar.

14. MUDANGCA DAS CORREIAS DO
PERFILADOR (PARA O MODELO EB10C)

Retire as protecgdes que cobrem todo o conjunto,
tirando para tal os trés parafusos existentes em
cada lado.

Retire a correia dentada em mau estado e substitua-
a por outra original VIRUTEX, encaixando-a
correctamente com os dentes da roldana sem forgar
(Fig. 12 e 13).

15. MUDANCA DAS ESCOVAS DO
PERFILADOR (PARA O MODELO EB10C)
Tire os parafusos T1 da capa S1, retirando esta



(Fig. 15).

Levante as molas R1 (Fig.16) que pressionam as
escovas e substitua-as por outras originais VIRUTEX,
assegurando-se de que deslizam suavemente no
interior das guias.

Monte de novo a capa S1.

Aconselhamos a que faga funcionar o perfilador em
vazio durante 10 minutos, para conseguir uma melhor
adaptagdo das escovas.

Se ao mudar as escovas observar ressaltos ou danos
no colector, € aconselhavel tornea-lo numa oficina
técnica VIRUTEX, antes de mudar as escovas. Nao
efectue nunca esta operagédo com lixa.

16. REGULAGAO DA GUIA EXTENSIVEL

1° Solte as alavancas L (Fig. 1) e coloque a guia
extensivel da maquina para que a tabua fique bem
apoiada sobre as guias A1 (Fig. 8) e tocando a face
frontal da maquina, esquadro B1.

2° No trajecto efectuado, a tAbua passa pelo perfilador
com motor, no qual se executa o corte da tira que
ultrapassa as duas faces da tabua.

17. NIVEL DE RUIDO

O nivel de ruido desta ferramenta eléctrica respeita
as regras ISO/DIS 230/5.

O nivel de ruido no local de trabalho podera
ultrapassar os 85 dB(A).

Neste caso, € necessario que o utilizador da
ferramenta tome medidas de protecgdo contra o
ruido.

18. GARANTIA

Todas as maquinas eléctricas portateis VIRUTEX tém
uma garantia valida de 12 meses a partir da data de
fornecimento, excluindo-se todas as manipulagdes ou
danos ocasionados por manuseamento inadequado
ou por desgaste natural da maquina. Para qualquer
reparacgao, dirija-se ao Servico de Assisténcia Técnica
VIRUTEX.

A VIRUTEX reserva para si o direito de poder
modificar os seus produtos, sem a necessidade de
aviso prévio.

1. UHCTPYKUMA NO

BE3OMNACHOCTU UCMONb30BAHUA
KPOMKOOBJIMLIOBOYHOIO CTAHKA

1.1. BHUIMAHWE! BH1maTenbHO npoynTanTe
rMaBHY VHCTPYKLIMIO, MPUIOXEHHYHO K
AOKYMEHTaLWM NO CTaHKy.

1.2. MawwuHa gormkHa 6biTb 3akpenneHa

Ha paboyel ckambe Unu cTone B NO3nLMK,
06YyCrnoBrneHHON pacnonoXeHnem oTBEpCTUN.

1.3. MNepen nogknyeHMeM anekTpuyecTea
ybeamTech, YTO HanpsPKeHWe B CETU COOTBETCTBYET
XapaKTepucTnkam craHka.

1.4. MNpepoxpaHanTe pykn OT nonagaHvsa B
PEXyYLLYO 30HY U Ha ropsiyyto MOBEPXHOCTb.

1.5. Bceraga vcnonb3ynte TONbKO OpUrMHanbHbIe
3anyactn VIRUTEX. Hukorga He ucnonb3yiite
6pakoBaHHbIE UMN NOBPEXOEHHBIE HOXW.

1.6. BbinonHsia kakve-nubo onepaunm, cBsi3aHHbIe
C NepeHOCOM CTaHKa, OTKIoYaiTe ero oT CEeTU.
1.7. Heobxogumo copepxaTb kabenb B XxopoLuem
COCTOSIHUWN.

1.8. Hoxu gornkHbl cBOGOAHO CKOMNb3UTbL BO
nsbexxaHve GroKMpPOBKY.

2. TEXHUWYECKME OAHHBIE EB5C U EB10C

MOLEMb. ...ttt
HaCTOTa. ..o

MouHocTb

C pesakom

PacuyeTHbIN akycTUYeckuii KBUBaNeHT
YPOBHALLYMA......ceeeniiieeieeenresiee e 7506(A)
MuHMManbHas WUpUHaA OBNULIOBKM. ................ 7 Mm
MakcrmanbHas WypuHa 06NULOBKM. ............... 65 MM
BHELHUIA PAANYC....cceeeeeieieiiieeiieee He orpaHuyeH
MUWHUManbHBLIA BHYTPEHHWUI pagmyc............... 55 mm
OneKTpoHHas perynupoBka
TEMMEPATYPBL.....veieirieiiiis i 00-5000C
Pa3mepbl YNaKkoBKW............c.cevuvenn. 930x475x515 mm
BEC.... it 35 kr
MOLEMb. .. EB10C
HaCTOTa. v 50y n 60 Iy
MOLLHOCTD. ...t e e 2300 BT
PacuyeTHbIN akycTUYeckuii 9KBUBaNEHT YPOBHS
LLIYMA .ttt e et e e neeeeeenee s

MuHUManbHas WuprHa o6nMLOBKM. ...
MakcumanbHas WyprHa obnuLoBKM...............
BHELWHUIA PAANYC.....cueeeeiieeiieeeiieee
MUWHUManbHBLIA BHYTPEHHUI pagnyc..............
OneKTpOoHHas perynupoBka
TEMMEPATYPBL.....vviiiiiiiiiee et 00-5000 C
Pa3mepbl ynakoBku... ..930x475x515 mm

3. TEXHUWYECKUE OAHHBLIE: BOKOBOIO
NOAPE3ATENA AK97NW,
TONbKO Ansd MOAENU EB10C

PacyeTHbIN akyCTUYeCKuiA 9KBUBaNeHT
YPOBHS LIyMa..

O6opoThl.......
ONaMeTP Pe3a.......cccceeecveeeiieerinneenns
MuHUManbHas WWUpuHa OGMULIOBKM..
MakcumanbHasi lWmupuHa obnmLOBKU.
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4. CTAHOAPTHAA KOMMIEKTALUA
OTkpbIB KOPOG, Bbl HalgeTe ABE KAPTOHHbIE
Kopobku, cogepxalume cneayrolee (puc.1 v 2):

(cTon)
A 3833082 MogswxHas
nogaepxusaoLlas cekums 1 wT.
B 3833085 VYcraHoBouHas Lwanba 2 wr.
C 9075003 KpenexHblii 6onT M.8x35 2 wrT.
D 3821046 [pomexyToyHas warba 2 Wr.
E 3821049 TMogBwxHas
nogaepXxuBaloLLas peika 2 W,
F 1650024 [epxaTenb KpOMKU 1 wr
G 1650069 KpoHwTenH gepxarens
KPOMKM 1wt
H 8070027 KpenexHble 6onTbl 2 W
I 1650033 bBokoBon NpuxMm 1 wT

3TN HAMMEHOBAHUSI AOSKHbI ObITb MCNOMb30BaHbI
KaK NoKasaHo Ha puUcyHkax 1 1 2.

5. OMUCAHUE U HAYAIO PABOThI

5.1 NOOBWXXHbINA CTON

BcTaBbTe nopaepxusatolume peiku E (puc. 3)

B Hanpaensowue J, Haxogsimecs Ha obonx
CTOpOHax CTona, ocTaBnsas ux ceoboaHbIMY ANns
OBUXEHUS.

Ha ofHOM 13 KOHLIOB NOAAEPXKMUBAOLLMX pEEK
nmeetcsa 6ont C, ycTaHOBOYHbIE LWaiibbl B
npomexyToyHas wanba D.

Ynanute 6ontbl C 1 ycTaHOBOYHbIE Walibbl B 13
nogaepxusaroLLmx peek E.

MomecTuTe NnoaBuxHyto cekuuto (cTon) A B
nogaepxusaroLime peinku E n coegmHute ¢
NMOMOLLIbIO YCTaHOBOYHOW LWarnbbl B n 6onta C (puc.
4).

Mepemelyaiite cton A 4o TeX NOp Noka OH He
nocTurHeT 6okoBon kpomku cTaHka K. MoatsHuTte
pblyaru L.

Ocnabkte 6onThl C, coBMecTute aetanmm AnKu
3aTaHuTe 6onTol C.

Ocnabbte pblyary L v npoBepbTe aBukeHue 6a3bl B
HanpaBuTensix.

5.2 YCTAHOBKA OEPXXATENA KPOMKU
YcTaHOBWTE KPOHLUTENH Ha MECTO C MOMOLLbIO
6ontoB H. MpucoeanHute aepxatens F k
KPOHLUTEWHY. Y6eauTecsh, 4To Aepxatenb F
pacrnonaraeTcsi Ha O4HON BbICOTE C MITOCKOCTHI0
cTona, perynupyertcs npu nomowy 6onta G (puc.
5).

5.3 YCTAHOBKA U HAYATIO PABOTbI
MatmHa gomkHa 6bITe ycTaHoBMeHa Ha paboyem
cTorne, Kopnyc MaLlWHbI OCHALLEH OTBEPCTUAMMU,
KOTOpbIe MPW YCTAHOBKE AOMKHbI ObITb
ncnonb3oBaHbl (puc. 6).

B mawuHe ecTb nepekntovatens STOP-START
M (puc. 6), Ha obpaTHOI CTOpOHe Kopnyca,

3TOT NnepekntovaTent NPefoxpaHseT ot

24

Henpon3BOSILHOIO BKIOYEHWNS MaLUWHBI, U Takke
BbICTYMAET Kak M30MATOp, MallMHa NOACOeANHEHa
K CETW 3a3eMneHHbIM kabenem ¢ pasbeMoM
COOTBETCTBYHOLLEro Tuna Ans Tokos 16A.
YcTaHoBUTE KaTyLLIKY C NpeABapuUTenbHO
NPOKNeeHHON KPOMOYHOM NEHTON B MarasuH

F (puc. 5). BeicoTa fomkHa cooTBETCTBOBATb
TOMLLYMHE NNACTUHBI, Ha KOTOPOW JOMKEH BbITh
NpeaycMOTPEH KaHT; peKOMeHAyeMbI pasmep
KaHTa COOTBETCTBYET TOSLUMHE NNACTUHbI NIOC

3 MM, 4YTO obecneynBaeT OTNMYHOE Ka4yecTBO
npocunuposaHuns.

MpoTawuTte NpeasapuTEnbHO NPOKNEEHHYHO
KaHTOBOYHYIO NEHTY Yepe3 3anpaBoyHbIv Banuk
mexay Asymst ponmkamu N, Yepes HanpaensoLLyo
P Takmm o6pasom, 4Tobbl KAHTOBOYHAS NEHTa
cBOOOAHO B HEW cKomnb3umna U He caBuranach no
BepTMKanu. bes 3amMMHOB C MOCTOSIHHOM CKOPOCTLHO.
Mcnonbays perynsitop R, pacnonoXeHHbIi

B BEpXHe Yactu ponuka S (puc. 1), (puc.

9), NpoTArMBanTe KPOMOYHYIO NEHTY A0

TEX MOp, NoKa He AOCTUIHET HanpaBuUTenen.
Mcnonb3ys perynnpoBoYHbIv BUHT T (puc. 9),
PacnosoXeHHbIN Mo LeHTPY HanpaBnsoLWwmx
NMNaHoK, OTPerynmpoBaTb BEPXHIOK HanpasnsioLLyo
KHOMKW, YTOObI KPOMOYHBIV MaTepuan NpoxXoann
cBOBOAHO C MUHUMaNbHBIMK KonebaHusMn.
HwxXHsis HanpaensatoLwas KPOMKU UMEET 3aBOACKYHO
HacTpoKy, obecneymBaioLLyto HeOBXOAUMBIN
[OCTYN KPOMOYHOTO MaTepuarna Ha 3arotoBKy

c nocnepgytoLliein o6paboTkor Ha ppesepHOM
arperate. ®pesepHbIn arperaT He BXOAUT B
cTaHgapTHY0 komnnekTaumto mogenu EB5C, Ho
TEM HE MeHee MOXET BbITb YCTAHOBMEH B Ka4ecTBe
[ONOMHUTENBHOWM KOMMMeKTaLumm.

Mopens EB10C noctynaert ¢ 3aBoaa,
YKOMMEeKTOBaHHbIN ope3epHbIM arperatom, B
KOTOPOM Heo6XxoaMMO perynmpoBaTh AUCKOBbIE
cpesbl U (puc. 7) npy ycTaHOBKE LLUMPUHBI
hpesepoBaHus.

[MaHenb KOHTPONSA pacrnonoXxeHa Ha nepegHen
CTOPOHE MaLLUWHbI 1 BKIOYAET B cebs NyckoBom
BbIKNoYaTernb X, KOTOPbIV Takke BKMOYaeT
nogpesatens KpoMmku. MNoBopoTHas pyyka Y
No3BOMAeT perynuposaTb TeMnepartypy Harpesa.
[ns noaroToBKU MaLlMHbI K paboTe NoBEpPHUTE
BbIKNtoyaTesnb X (3aropmuTcs KOHTponbHas

namna), u yctaHoBuTe perynsitop Y B no3vuumio

1 ANsa npekpalueHns yBenuyeHus Temneparypbl.
3aTem noganTe KPOMOYHbIN MaTepuan vyepes
HanpaensoLwme Ao Tex Nop, Noka Kpaw KPOMKM He
nponaeT Yepes NpuKaTbiBaOLLMI ponuk Z (puc.

8). OTpexbTe KPOMOYHbBIM MaTepuan npy NOMOLLu
nefanu, HaXMUTE MUKPOBbLIKNtoYaTens V (puc.

8), Npn aTOM KpoMmKa ByaeT HaxoauTbCH OKONO
3TOro pPosnuKa, 3atem yaanute oTpe3aHHyo 4YacTb
KpoMo4Horo MmaTtepuarna. MawwvHa rotosa k pabote.

6. YCTAHOBKA TEMNEPATYPbI
[Ins JOCTUXEHNS1 YCKOPEHHOro Harpesa ycTaHoBUTe



perynatop Q no nMeloLLencs WKane HanpoTus
undpbl 9 Ha TepmomeTpe. Bbl cmoxeTe y6eantbes
B ObICTPOM M3MeHeHUn TemnepaTypbl. Kak Tonbko
oHa gocturHet 300° C, noBepHuTe perynstop Q

N yCTaHOBUTE €ro no Lukane HanpoTus uudpbl

5; nocne crabunusaumum nokasaHuin TepmomMeTpa
yCTaHOBUTE HEOOXOAUMYIO TeMnepaTypy Ans
NPOKIEEHHON KAHTOBOYHOMN NeHThI, 06paboTka
KOTOPOW KakK pa3 Ha4yHeTcs.

B kOoHEYHOM cyeTe, TeMnepaTtypa Bcerga 3aBUcuT
OT BMAa ¥ Ka4yecTBa NPUMEHSeMON KaHTOBOYHOMN
TIEHTbI; 32 OCHOBY crefyeT 6paTb ANst TOHKOTO
KaHTa TonwmHon Ao 1 mm Temnepatypy B 300° C, a
nnsa 6onee Toncroro kaHta 400° C.

BHVMAHMWE! Bo Bpemsi paboTbl He crneayet
npukacaTbcs K ropsiyum YacTam cTaHka. B cnyyae
HeobXoaAMMOCTU CTaHOK CreayeT BbIKIOYUTL U
nopoxgartb Noka Temnepatypa ynaget Hmke 40° C.

7. NIPAMOE NMPO®UINTMPOBAHUE
3aB0oAOM-M3roToBMTENEM MaLLUMHA HAacTpPOeHa Ha
3ToT BUA pabor, u Bce, 4TO HeobxoaMMO caenaTb
— YCTaHOBWTL TemnepaTypy NpUKNenBaHus n
LUMPUHY KPOMOYHOMN NEHTBI.

Mocne BbINoONHeHWs onncaHna paboTbl MyHKTOB 5 1
6 npogenante criegyolee:

OTperynvpyviTte BblABWKHYIO NOAAEPKUBAIOLLYIO
cekumio E (puc. 1) Hackornbko HeobxoamnmMo, 4Tobb!
3a)MM OKasblBan Heobxoaumoe AasneHue Ha
3aroToBky. Ecnu 3arotoBka ropasgo 6onbLue Toro,
YTO MOXET NpUXaTb 3aXWM, ero HeobxoaMmo
ybpaTb unu nepesakpenuTb B ApYroe MecTto, Y4Tobbl
He noTepsiTb.

MomecTuTe 3aroToBKy B Hanpaensitowme A1
MalLUWHBI, OCTaBMB Ha nnactuHe B1 (puc. 8).
CunbHO HaXvMasi Ha nogatoLme ponuku S,
NPOTaLLMTL 3aroToBKY Yepes HUX Noka KoHeL,
KPOMOYHOW NEHTbI HE MOSIBUTCS Ha MPUXUMHOM
Banvke (puc. 8).

MpwxMUTe Banuku ANs NPOKNeikv 1 obecneyste
NMOCTOSHHYH CKOPOCTb NoAayYmn Ans nyyiiero
NpoKNenBaHus.

8. OBPABOTKA KPYITbIX OETANEN

[ns BbiNonHeHust 06paboTkM Kpyrnbix AeTanen ¢
nomoLuubto ctaHka EB10C HeoGxoamMmo yaanuTb
dpe3epHbIi arperaTt 1 BbINONMHWUTL Crieayolime
perynmpoBkKu:

OTkpyTnTb 60nTHI D1 (pUC. 9), bukcHpytoLme
HVDKHIOK HanpaBnsitioLLyo KPOMOYHON neHTbl E1

1 NOAHATL HaNpaBmnsAoLLYI0 KPOMOYHOW NEHTbI A0
ypOBHS nogaepxwvsatoLlen cekummn A1. MNpu atom
CBECbl KDOMOYHOM NEHTbI ByayT TOMNbKO Ha BEPXHEN
CTOPOHE 3aroTOBKMU.

Ocnabutb perynsatopbl F1 Ha nepegHen yactu
KOpryca MalUuHbl U NEPEMECTUTL UX B MO3ULMIO,
COOTBETCTBYIOLLYIO YKa3aHWUIO CTPESKN Takum
06pa3om, 4To6bl KOHLIEBOW BbIKIOYaTESNb 3aAHEro
HOXa V oKasancs yTonneHHbIM B HanpaenstoLlen
A1,

[ns atoro Buga o6paboTtku Heobxoanmo
ucnonb3oBaTh Neaank Ans ceobogHoro obpesaHust
KPOMOYHOW NEHTbI.

Ypanuts 3axum | (puc. 1), npeasapuTensHo
yAanuBe Kuncbl ¢ NOAAEPXXMBatoLLEe BbIHOCHOMN
CEeKUMK, U CHOBa 3aKpenuTe UX Ha MallvHe C
[pYrovi CTOPOHbI, YTOBbI HE NoTepPsANUCh. BbinonHue
3TW HACTPOWKM, MOMECTUTE KPYT 3aroToBKM K
knesiwemy ponuky Z (puc. 8), rae BbIXoauT
KpoMoYyHas neHTa. MNpoTAHUTE KPOMOYHYIO NEHTY,
ucnonb3ays perynsatop R vnu nogatowmin ponuk N
[0 TOro MecTa, rae KPOMOYHast NIeHTa NoaxoauT K
Knesiemy ponukyZ. 3ateM npuxMuTe 3aroToBky K
KPOMOYHOV NIeHTe U NOBOpaYMBaiiTe 3aroToBKU A0
TEX Nop, NOKa He 3aKOHYUTCS KPYT. [oAxoas K KOHUY
Kpyra, yaanuTe U3fvLIK1 NeHTbl, 3aTeM OTpexsTe
NeHTy npu nomoLum neganu (puc. 1).

9. OBPABOTKA OETANEN NEPEMEHHOM
KPUBU3HbI

MoxHO 1cnonb3oBaTh BbilLenepevncneHHble
PEerynpoBKUN 1 Takke HEKOTOPbIE AOMONHUTESNbHbBIE:
OcnabuTb KpenexHble BUHTbI, MpUKpennsoLme
nogaepxwveatoLuyto nnactuiy G1 (puc. 1) ¢ nesoi
CTOPOHbI MaLUWHbI, U CHSATb NNACTUHY.

C NoMOLLbIO NMOCKOW OTBEPTKY yaanuTe
chmKcmpytoLLiee KonbLOo pe3HOBOTO pornuKa.
OTcoeauHuTe Ban ponuka, Ucrnonb3aysi cTepxeHs d
5 MM, KOTOPbIV PacnonoXeH B OTBEPCTUM Bana Ans
yoanexus ero. 3atem yaanute Ban u waiby. Mocne
TOro, Kak BCe NoAroToBUTENbHblE onepauum bbinm
npou3ssefeHbl, paboTbl N0 NPOGUIMPOBAHUIO MOTYT
HavaTbcs cnegytowmm obpasom (puc. 10):
MopBeamTe 3aroToBKy K Knesiemy ponuky Z u
nogawTe KPOMOYHYIO NEHTY, UCNOMNb3YySA PYKOATKY

R nopatowero ponuka S. MpuxmuTe 3arotoBKy

No HanpaBneHuIo K KnesLemy ponuky Z, cneays
npocunio Aetanu Jo Tex nop noka He dyaet
3aKOHYeHO 06nMLOBbLIBaHWE BCel AeTanu.
KpoMouHasi neHTa pexeTcs C NOMOLLbIO Neaany.

10. YCTAHOBKA NMPUXUMA

B komMnnekT nocTaBku BKMoYeH GOKOBOW

npyxum (puc. 1), NPUKPENNEHHbIN K BLIHOCHOW
Hanpasnsiowwen A, obecneynBatoLLmin Heobxoanmoe
ycunue Npuxkuma 3arotoBKU K NPUKaTbIBAOLLMM
ponukam. Takxke xenaTenbHO UCMOob30BaTb
6GOKOBOW NPUXMM NPU UCMONb30BaHWK NoAaoLLErO
MexaHu3ma.

11. NOAKNIOYEHUE U UCNOJNTb30OBAHUE
ANCKOBbIX ®PE3 (Tonbko ansa mopenu EB10C)
dpesepHbIi arperaT NOAKIIOYEH C 3afHeEN YacTu
cTaHka (puc. 11). ®pesa Bknovaetcs, koraa
3aroToBka NpoxoauT mexay ponukamu H1 (puc. 7),
1 aBTOMaTU4eCcku OCTaHaBNNBAETCs Nocre Toro,
Kak 3arotoBka NponaeT Yepes HUX.
BHVMMAHWUE! Otkntouante AK97W ot ceTn nepeq
[EMOHTaXXOM MNW BbINOMHEHNEM C HUM Kakux nnbo
onepaumin.
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12. 3AMEHA OUCKOBbIX ®PE3

(Tonbko ans moaen EB10C)

1. YganuTe Bce 3alUMTHbIE LWMTKKU, NOKpPbIBatoLLme
KOpryc, NpeaBapuTENbHO yaanve Tpyu BUHTa J1 ¢
KaXxgoWn CTOPOHbI (puc. 12).

2. Ypanute BUHTbI K1, KOTOpble coeanHAT npueog
nopatoLlero MexaHuama c wectepHen L1 n yaganute
nocneaHoto.

3. Ypanute BuHTHI M1, yaepxuvBatoLine anUckoBble
dpesbl B UX NOCAAOYHOM MeCTe.

4. ®pe3sbl MMEeT ABYCTOPOHHIOK 3aTOYKY PEXYLLNX
KPOMOK, (hpesy MOXHO WCNonb30BaTh eLle pa3
nepea 3aMeHon Ha HOBYLO, NEPecTaBmB HUXKHEE
ne3Bue B BEpPXHUI opesoaepkatens n HaobopoT
(puc. 14).

13. PEFTYNNPOBKA JUCKOBbIX ®PE3

(Tonbko ansa moaenu EB10C)

Mcnonbayst perynnupoBoyHbivi BUHT N1, nogHumarite
BEPXHWUI AepxaTenb dpesbl A0 Tex nop, noka
naHenb He ByaeT cBOOOAHO NPOXOAUTbL MEXAy
dpesamm (puc. 12).

MomecTunTe 3aroToBKY MeXAy YeTbipbMS
nogaepxusaroLwmmn ponvkamm H1 noka oHa He
ynpeTcs B nonayH P1 dpesoaepxatens.

Ponukn HxHero dpesofepxarenst MoryT HEMHOro
BbICTYMNaTb 3@ BEPXHIOK rpaHuLy HanpasnsioLlen
A1 (puc. 8).

Mcnonb3ys perynnupoBoyHbIi BUHT N1, onyckante
BEPXHWUI AepxaTenb dpesbl A0 Tex nop, noka
dpe3a He ONYCTUTCS HUXKE BEPXHEW NMOBEPXHOCTU
3arotoBku Ha 0,8 — 1 MM. ®pe3a rotoea k paborte.

14. 3AMEHA PABOYEIO PEMHA Ans
3ArPY304HOI'O ArPErATA

(TONbKO AndA MOAENU EB10C)
BHUMAHMWE! Mepen 3ameHo peMHs1 LUTEKep
3NEKTPONUTaHNA CTaHKa cneayeT BblHYTb U3
pO3eTKW. YOanuTb BCe 3aLUMTHbIE 3NIeMeHTbI,
BbIBEPHYB TP BUHTA C KaX[OW CTOPOHbI.
Ypanute U3HOLLEHHbIN peMeHb, 3aMEHNB ero
HOBbIM OpUrMHanbHbIM UpMbl «Virutex» npu
3TOM NpoBEpLTE NPaBUIILHO MM OH MAET Ha Bce
peMeHHbIe LWKKBbI, He caasnueas ux (puc. 12 n 13).

15. 3BAMEHA LLETOK And ANCKOBbIX ®PE3
(Tonbko ans moagenu EB10C)

YaanvTe BUHTbI Ha KpbILLKE, CHAMWTE ee U
3aLUTHBIN KOXYX (puc. 15).

MogHumuTe NpyxunHy R1, yaepxusaroLLyio WeTKn
1 3aMeHUTE NX HOBbIMU OPUTMHASBbHLIMM LLETKaMK
dupmel Virutex, ybegmtech, 4To OHY cBOGOAHO
nepemMeLLalnTcs B LUeTKoaepxaTene.

MocTtaBbTe KpbILWKY S1 1 KoxXyx T1.
PekomeHayeTtcs 3anyctutb opesy Ha XonocTble
060poTbl Ha 10 MUHYT ANS TOro, YTo6bl LLETKU
«MPUTEPNNCHY.

Mpu 3ameHe LLETOK MOXHO YBUAETb U3HOLLEH 1
KOMMeKTop, ero 3aaMmeHa JomkHa bbiTb NpousseaeHa
Ha cepBUCHON cnyx6e Virutex nepes 3ameHomn
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LeTok. [1nst aTon onepaumun HUKorga He cnepyet
ncnonb3oBaTh HaxaadHyto Gymary.

16. PEFYNIMPOBKA BbIABU)XHOW
HAMNPABJAIOLEN MNAHKN

OTtnyctute dumkcatopsl L (puc. 1). Nepemelante
HanpaeBnsAoLLYyo NNaHKy Tak, 4Tobbl 3aroToBka
okasaBLUUCb Ha Hanpasnsowmx Al(puc. 8),
ynupanacb B nnactuHy B1.

MopaiiTe 3aroTOBKY Yepe3 nofatoLwnii MexaHn3m
(ecnu oH AONOMHUTENBHO UCMONb3YeTCs); B

3TOM CIny4Yae MOXHO OTMYCTUTb 3aroToBKy, T..

OHa C AaBneHneM nofaeTcs K NpeasapuTenbHO-
NPOKMNeeHHOW KPOMOYHOW NeHTe.

3aroToBka NpoxoauT Yepes pesepHbl arperat, B
KOTOPOM W3IMLLKW KPOMOYHOW NEHTbI yAansoTcsi C
060MX CTOPOH 3aroTOBKW.

17. YPOBEHb LLYMA

YpoBeHb LyMa 1 BUGpaLmm ykasaHHoOro
3MEKTPUYECKOro MHCTPYMEHTa Gblfl 3aMepeH B
cootBetcTBuM ¢ EBponenckum CtaHgaptom ISO/
DIS 230/5.

YpoBeHb Lyma Ha pabodeM MecTe MOXeT
npesbiwaTb 85 ab (A), noatomy obcnyxusatowmi
nepcoHan AoSHKeH UCnonb30BaTb
LLYMOMOHMWXKatoLME CPEACTBa.

18. TFAPAHTUA

Bce nsgenus doupmel VIRUTEX umetoT rapaHTuio
12 MecsiueB ¢ MOMeHTa nocTaBku. MapaHTusa He
pacnpocTpaHsieTcsi Ha yLep6 1nv NoBpexaeHus,
BO3HMKLLUME B pesynbTaTte HEKOPPEKTHOro
UCMOMNb30BaHWs N €CTECTBEHHOTO N3HOCa
nsgenusi. Jliobo peMOHT JOMKEH BbIMOMHATLCS
Ha YMOMHOMOYEHHBIX CTaHLMSIX TEXobCnyXuBaHUs!
VIRUTEX.

dupma VIRUTEX octaensieT 3a cobon npaBo
Ha BHeCeHWe N3MeHeHWit B cBov nsgenus 6e3
npeABapuUTENibHOTO YBEAOMITEHUS.
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